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Nazwa
kwalifikacji:
Oznaczenie
kwalifikacji:
Numer zadania:

Kod arkusza:

Wersja arkusza:

Planowanie i organizacja proceséw zautomatyzowanych w przemysle drzewnym

DRM.10

01
DRM.10-01-25.06-SG

SG

Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek plyty roboczej — wydruk oraz plik w formacie DXF zapisany na plycie CD
Uwaga: Egzaminator otwiera plik zdajgcego w programie typu CAD i dokonuje oceny rysunku - Kryteria R.1.5 do R.10.
R.1.1 Rysunek ptyty roboczej wydrukowany w orientacji poziomej
R.1.2 Rysunek ptyty roboczej wydrukowany w skali 1:10
R.1.3 Na wydruku, w tabliczce rysunkowej umieszczony numer PESEL zdajgcego
R.1.4 Na ptycie CD zapisany plik w formacie DXF, w nazwie pliku umieszczony numer PESEL zdajgcego
R.1.5 Rysunek ptyty roboczej sporzgdzony na szablonie, w postaci widoku z géry
R.1.6 Rysunek ptyty roboczej nie zawiera linii oraz liczb wymiarowych
RA7 Narysowana piyta robocza jest ksztattu litery "L", elementy ptyty potgczone pod katem 90 stopni, obrys ptyty stanowi
o zamkniety kontur
R.1.8 Wymiary narysowanej ptyty roboczej: dtugos¢ - 2400 mm; szerokos¢ - 1800 mm
R.1.9 Szerokos$¢ obu elementéw ptyty roboczej - 600 mm
R.1.10 |Na potgczeniu elementow ptyty roboczej narysowany profil konstrukcyjny o promieniu 30 mm
R.2 Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologicznego obrobki wstepnej i zasadniczej dotyczacy
) wykonania elementéw plyty roboczej
W tabeli A zapisane:
Uwaga: W R.2.4-R.2.8 dopuszcza sie inne sformutowania poprawne merytorycznie.
R.2.1 w kol. 04, 05, 06 - wymiary elementu Nr 1 [mm]: 1800; 600; 38 oraz wymiary elementu Nr 2 [mm]: 1830; 600; 38
R.2.2 w kol. 07 - nazwa materiatu - w wierszach 1 i 2: ptyta wiérowa laminowana
R2.3 w kol. 08 - operacja/czynnosc¢ - w wierszach 1 i 2: dobér materiatu i/lub pobranie materiatu oraz nazwa stanowiska -
o w wierszach 1 i 2: magazyn
R.2.4 operacja/czynnos¢ - w wierszach 1 i 2: kontrola jakosci, trasowanie i/lub manipulacja
R25 co najmniej 2 z wymienionych przyrzgdéw pomiarowych i/lub przyboréw: tasma miernicza, linial, suwmiarka,
katownik, katownik nastawny, otowek, rysik
operacje/czynnosci - w wierszach 1i 2: pitlowanie/cigecie/formatowanie na wymiar brutto i
R26 pitowanie/ciecie/formatowanie na wymiar netto oraz dobrana co najmniej 1 z wymienionych obrabiarek: pilarka
o tarczowa stolarska lub pilarka formatowa z podcinakiem lub pilarka panelowa CNC lub centrum obrébcze
CNC
operacje/czynnosci - w wierszach 1i2: frezowanie profilu i/lub frezowanie gniazd na ztagcza srubowe oraz
R.2.7 . .
dobrana obrabiarka: centum obrébcze CNC
R28 operacja/czynnos¢ - w wierszach 1 i 2: okleinowanie waskich powierzchni oraz dobrana obrabiarka: okleiniarka
waskich powierzchni
R.2.9 operacje/czynnosci - w wierszach 1 i 2: w kolejnosci technologicznej
R.2.10 oznaczenia graficzne: O, A, O - do oznaczenia odpowiednio: operacji lub czynnosci technologicznych, kontoli jakosci
oraz doboru /pobrania materiatdéw lub magazynowania
R.3 Rezultat 3: Projekt normy zuzycia materialu podstawowego na wykonanie elementéw ptyty roboczej wraz z
) obliczeniami
W tabeli B zapisane:
R.3.1 w kol. 03, w wierszach 1i 2 - liczba elementow [szt.]: 1
R.3.2 w kol. 04, w wierszach 1 i 2 - rodzaj materiatu: plyta wiérowa laminowana
R3.3 w kol. 05, 06, 07, w wierszu 1 - wymiary netto [mm]: 1798; 600; 38 oraz w wierszu 2 - wymiary netto [mm]: 1828;
o 600; 38
R.34 |wkol. 08, w wierszu 1 - masa/zuzycie netto [m?]: 1,0788 oraz w wierszu 2 - masa/zuzycie netto [m?]: 1,0968
R35 w kol. 09, 10,11, w wierszu 1 - wymiary brutto [mm]: 1813; 600; 38 oraz w wierszu 2 - wymiary brutto [mm]: 1843;
o 600; 38
R.3.6 w kol. 12, w wierszu 1 - masa/zuzycie brutto [mz]: 1,0878 oraz w wierszu 2 - masa/zuzycie brutto [mz]: 1,1058
R.3.7 w kol. 13, w wierszach 1i 2 - klasa jakosci: | oraz w kol. 14, w wierszach 1 i 2 - wskaznik wydajnos$ci [%]: 89
w kol. 15, w wierszu 1 - zuzycie ogétem materiatu [m?: 1,2121
R.3.8 lub warto$¢ wynikajca poprawnie obliczonego dziatania (warto$¢ zapisana w kol. 08) : (wartos¢ zapisana w kol. 14) -
100%
w kol. 15, w wierszu 2 - zuzycie ogétem materiatu [m?]: 1,2324
R.3.9 lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonego dziatania (warto$¢ zapisana w kol. 08) : (wartos¢ zapisana w kol. 14)
- 100%
rR310 |V miejscu na obliczenia: co najmniej 1 dziatanie prowadzgce do obliczenia wartosci zapisanych w kol. 08 i/lub 12

i/lub 15
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Rezultat 4: Zapotrzebowanie na materiat podstawowy do wykonania elementéw 10 ptyt roboczych wraz z

R.4 . I
obliczeniami
W tabeli C zapisane:
R.4.1 w kol. 03, w wierszach 1i 2 - liczba elementéw [szt.]: 10
R.4.2 w kol. 04, w wierszu 1 - wymiary arkusza zastosowanego materiatu [mm]: 4100x600 lub 4100x600%38
R.4.3 w kol. 04, w wierszu 2 - wymiary arkusza zastosowanego materiatu [mm]: 4100x600 lub 4100x600%38
R.4.4 w kol. 05, w wierszach 1i 2 - liczba elementéw z jednego arkusza [szt]: 2
R.4.5 w kol. 06, w wierszach 1i 2 - niezbedna liczba arkuszy [szt]: 5
R.4.6 w kol. 06, w wierszu 3 - niezbedna liczba arkuszy na 10 ptyt roboczych [szt]: 10
R.4.7 w miejscu na obliczenia: co najmniej 1 dziatanie prowadzgce do obliczenia wartosci zapisanych w kol. 05 i/lub 06
R.5 Rezultat 5: Zapotrzebowanie na obrzeze ABS do zaokleinowania waskich powierzchni elementéow 10 ptyt
) roboczych wraz z obliczeniami
W tabeli D zapisane:
R.5.1 w kol. 03, w wierszach 1i 2 - liczba elementéw [szt.]: 10
R.5.2 w kol. 04, w wierszu 1 - dlugos¢ obrzeza brutto na jeden element [m.b]: 0,63
R.5.3 w kol. 04, w wierszu 2 - dlugos$¢ obrzeza brutto na jeden element [m.b.]: 0,63
R.5.4 w kol. 05, w wierszu 1 - dlugos¢ obrzeza brutto na 10 elementéw [m.b.]: 6,3
R.5.5 w kol. 05, w wierszu 2 - dlugos¢ obrzeza brutto na 10 elementéw [m.b.]: 6,3
R.5.6 w kol. 05, w wierszu 3 - dlugos¢ obrzeza brutto na 10 ptyt roboczych [m.b.]: 12,6
R.5.7 w miejscu na obliczenia: co najmniej 1 dziatanie prowadzgce do obliczenia wartosci zapisanych w kol. 04 i/lub 05






