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Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R Rezultat 1: Rysunek formatki przegrody szafki Nihil do rozkroju — wydruk oraz plik w formacie DXF
) zapisany na ptycie 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 przegrody wydrukowany w orientacji dostosowanej do rysunku
R.1.2 |Rysunek przegrody wydrukowany w skali 1:2
R.1.3 |Wydruk rysunku jest czytelny
R.1.4 |Na wydruku, w tabliczce rysunkowej umieszczony numer PESEL zdajgcego
R.1.5 |Na ptycie CD zapisany plik w formacie DXF, w nazwie pliku umieszczony numer PESEL zdajgcego
R.1.6 |Rysunek przegrody sporzadzony na szablonie, w postaci dwoch rzutéw
R.1.7 |Rysunek przegrody jest zwymiarowany - narysowane linie wymiarowe oraz zapisane liczby wymiarowe
F R.1.8 |Wymiary narysowanej przegrody w rzucie gtéwnym: dtugos$¢ - 326 mm; szeroko$¢ - 306 mm
Q R19 Wymiary narysowanej przegrody w rzucie z boku: szeroko$¢ - 306 mm; grubos$é - 16 mm i/lub w rzucie z gory:
4 7 |dlugos¢ - 326 mm; grubos$¢ - 16 mm
9 R.1.10 |Krawedzie przegrody narysowane linig grubg ciagtg , linie wymiarowe - linig cienkg ciggta
% R.2 Rezultat 2: Projekt normy zuzycia materialow malarsko-lakierniczych potrzebnych do wykonczenia
< ) Ijednej przeg_;rody szafki Nihil
W tabeli A zapisane:
R.2.1 |wkol. 02, 03, 04 - Wymiary elementu [mm]: 320; 300; 16
.°§ R.2.2 |w kol. 07, w poz.1, poz. 2 i poz. 3 - Powierzchnia ptaszczyzn do wykonczenia [m2]: 0,1920
.'E R23 W kol. 07, w poz.1, poz. 2 i poz. 3 - Powierzchnia ptaszczyzn do wykonczenia [m2]: zapisana z doktadnosécig do
g czterech miejsc po przecinku
3 R.2.4 |w kol. 08, w poz. 1 - Jednostkowe zuzycie materiatu podktadowego [g/m?]: 43
% R.2.5 |w kol. 08, w poz. 2 - Jednostkowe zuzycie materiatu miedzywarstwowego [g/m?]: 24
q R.2.6 |wkol. 08, w poz. 3 - Jednostkowe zuZycie materiatu nawierzchniowego [g/m?]: 6
'g; w kol. 09, w poz. 1 - Catkowite zuzycie materiatu podktadowego [g]: 8,26
g rR27 dopuszcza sie warto$¢ wynikajgcg z poprawnie obliczonego dziatania (warto$¢ zapisana w kol. 07) x (warto$¢
= zapisana w kol. 08, poz. 1) zaokraglong do dwéch miejsc po przecinku
w kol. 09, w poz. 2 - Catkowite zuzycie materiatu miedzywarstwowego [g]: 4,61
R.2.8 |dopuszcza sie warto$¢ wynikajgcg z poprawnie obliczonego dziatania (warto$¢ zapisana w kol. 07) x (warto$¢
zapisana w kol. 08, poz. 2) zaokrgglong do dwoch miejsc po przecinku
w kol. 09, w poz. 3 - Catkowite zuzycie materiatu nawierzchniowego [g]: 1,15
R.2.9 |dopuszcza sie warto$¢ wynikajgcg z poprawnie obliczonego dziatania (warto$¢ zapisana w kol. 07) x (warto$¢
zapisana w kol. 08, poz. 2) zaokrgglona do dwoch miejsc po przecinku
Rezultat 3: Zapotrzebowanie na materiatly malarsko-lakiernicze niezbedne do wykonczenia przegréd 3
R.3 .
000 sztuk szafek Nihil
W tabeli B zapisane:
R.3.1 Jw kol. 02 - Liczba elementéw w wyrobie [szt]: 2
R.3.2 |w kol. 03 - Catkowita liczba elementéw [szt.]: 6 000
w kol. 06, w poz. 1 - Catkowite zuzycie materiatu podktadowego na jeden element [g]: 8,26
R.3.3 |dopuszcza sie warto$¢ zgodng z zapisang w tabeli A, kol.09, poz. 1 z doktadnoscig do dwdch miejsc po
przecinku
w kol. 06, w poz. 2 - Catkowite zuzycie materiatu miedzywarstwowego na jeden element [g]: 4,61
R.3.4 |dopuszcza sie warto$¢ zgodng z zapisang w tabeli A, kol.09, poz. 2 z doktadnoscig do dwdch miejsc po
przecinku
w kol. 06, w poz. 3 - Catkowite zuzycie materiatu nawierzchniowego na jeden element [g]: 1,15
R.3.5 |dopuszcza sie warto$¢ zgodng z zapisang w tabeli A, kol.09, poz. 3 z doktadnoscig do dwdch miejsc po

przecinku




w kol. 07, w poz. 1 - Zapotrzebowanie na materiat podktadowy [kg]: 49,56

R.3.6 |dopuszcza sie warto$¢ wynikajgcg z poprawnie obliczonego dziatania (warto$¢ zapisana w kol. 03) x (warto$¢
zapisana w kol. 06, poz. 1) :1000, z doktadno$cig do dwoch miejsc po przecinku
w kol. 07, w poz. 2 - Zapotrzebowanie na materiat miedzywarstwowy [kg]: 27,66
R.3.7 |dopuszcza sie warto$¢ wynikajgcg z poprawnie obliczonego dziatania (warto$¢ zapisana w kol. 03) x (warto$¢
zapisana w kol. 06, poz. 2) :1000, z doktadno$cig do dwoch miejsc po przecinku
w kol. 07, w poz. 3 - Zapotrzebowanie na materiat nawierzchniowy [kg]: 6,90
R.3.8 |dopuszcza sie warto$¢ wynikajgcg z poprawnie obliczonego dziatania (warto$¢ zapisana w kol. 03) x (warto$¢
zapisana w kol. 06, poz. 3) :1000, z doktadnoscig do dwoch miejsc po przecinku
R4 Rezultat 4: Uzupelniony raport wynikéw produkcji z wydziatu obrébki wykonczeniowej przegrod szafek
Nihil
W tabeli C zapisane:
R.4.1 Jw kol. 03 - Rzeczywisty czas pracy linii [min]: 430
R.4.2 |w kol. 04 - Dostepnos¢ [%]: 89,6
R.4.3 |w kol. 07 - Wydajnos$¢ [%]: 95,9
R.4.4 |w kol. 09 - Liczba elementéw zgodnych [szt.]: 6080
R.4.5 |w kol. 10 - Jakos¢ [%]: 92,1
R.4.6 |w kol. 11 - Wskaznik OEE [%]: 79,1
RA4.7 w miejscu na obliczenia zapisane co najmniej dwa dziatania prowadzgce do obliczenia wartosci zapisanych w
" Jkol. 03, 04, 07, 10, 11
R.5 |Rezultat 5: Mapa procesu pakowania elementéw szafek Nihil
. Na szablonie:
2 R.5.1 |narysowane stanowiska recznego pakowania, oznaczone literg R - nie wiecej niz 11 stanowisk
4 R.5.2 Inarysowane stanowiska automatycznego pakowania, oznaczone literg A - nie wiecej niz 6 stanowisk
.; R.5.3 [stanowiska pakowania rozmieszczone zgodnie z kolejnoscig technologiczng pakowania elementéw do paczki
9 R.5.4 Juwzglednionych co najmniej 7 réznych indeksow materiatdéw opakowaniowych
7 R55 uwzglednionych co najmniej 6 réznych indekséw elementéw mebla
q R.5.6 |stanowiska recznego pakowania posiadajg prawidtowo przypisane indeksy
J R.5.7 |stanowiska automatycznego pakowania posiadajg prawidiowo przypisane indeksy
'J R.5.8 ]dla co najmniej 6 stanowisk zapisane poprawnie liczby sztuk elementow
E R.6 |Rezultat 6: Projekt normy czasu pracy oraz obsady na linii pakowania pierwszej partii szafek Nihil
S W tabeli D zapisane:
S R.6.1 Jw kol. 01 - Liczba szafek w pierwszej partii produkcyjnej [szt]: 3 000
d R.6.2 Jwkol. 02 - Wydajno$¢ nominalna linii [szt./min]: 8
§ rR63 IV kol. 03 - Czas potrzebny na wykonanie zlecenia [min]: 485, dopuszcza sige wartosc¢ 480 - jezeli czas na
Y "7 \przezbrojenie etykieciarki zostat wliczony do czasu przezbrojenia linii pakowania
:d R.6.4 |wkol. 04 - Liczba brygadzistow: 1
] R6.5 |w kol. 05 - Liczba operatorow wézka widtowego: 2
R.6.6 Jw kol. 06 - Liczba operatoréw urzadzen: 5
R.6.7 |w kol. 07 - Liczba pracownikéw liniowych: liczba z zakresu od 9 do 11
R.6.8 |w kol. 08 - kaczna liczba pracownikéw: poprawnie zsumowane liczby pracownikéw z kol. 04, 05, 06, 07






