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wwaiwac.  Organizacja i prowadzenie procesow przetwarzania drewna
ey, ASBO
Numer zadania: Q1
Kod arkusza: A.50-01-16.08
Lo Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
: Uwaga: dopuszcza sig inne sformutowania poprawne merytorycznie.
R.1 [Rezuntat 1: Rysunek wykonawczy nogi donicy
R.1.1 rysunek wykonany w rzutach prostokatnych
R.1.2 zastosowano zréznicowang grubosc linii rysunkowych
R.1.3  |zwymiarowano diugosc, szerokosc i grubosé nogi
R.1.4 narysowano wpust o szerokosci 20 mm
R.1.5  |zwymiarowano polozenie wpustu od tylnej krawedzi nogi 8 mm
R.1.6 __ |narysowano i zwymiarowano gigbokosé wpustu 16 mm
R.1.7 _ |narysowano i zwymiarowano ctugosc wpustu 320 mm
R.1.8 zwymiarowano odleglos$é wpustu od krawedzi dolnej i gérnej nogi 45 mm
R.1.9  |zwymiarowano warto$¢ promienia frezowania nogi R=5
R1.10 wymiaw na rysunku sg technologicznie zgodne z opisem technicznym (co najmniej
-l 4 wymiary)
R.2 |Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologicznego wykonania donicy
na schemacie wypelnione sg kolumny dotyczace co najmniej: nazwy wykonywanego
R4 elementu, liczby wykonywanych elementéw: listwa dna - 12 szt, listwa dna zewnetrzna -
- 2 szt, listwa podtrzymujgca dno dluga - 2 szt, listwa podtrzymujgca dno krétka - 2 szt, listwa
Sciany bocznej - 6 sz, listwa Sciany przéd/iyt - 6 szt, noga - 4 szt
R.2.2  |zapisano operacje: doboru i pobrania materiatu lub pobranie materiatu
R2.3 zapisano co najmniej 3 z wymienionych operaciji obrébki wstepnej (manipulacja, struganie
- bazujace, pitowanie wzdtuzne, struganie grubosciowe, pitowanie do diugosci)
zapisano ¢o najmniej 3 z wymienionych maszyn do obrébki (pilarka poprzeczna lub
R.2.4 uniwersalna, pilarka tarczowa wzdtuzna lub uniwersalna, pilarka formatowa, strugarka
wyréwniarka, strugarka grubiarka)
R2.5 zapisano operacje fre;owania wpustéw oraz nazwe maszyny do wykonania operacji
e (frezarka gérnowrzecionowa)
R2.6 zapisano operacje frezowania i zatamywana krawedzi donicy oraz nazwy maszyn urzadzen
- (frezarka gérnowrzecionowa, dolnowrzecionowa i stanowisko reczne lub kostka)
R27 zapisano operacje szlifowania oraz nazwy urzadzen, materiatow i narzedzi (szlifierka
- tasmowa, papier $cierny lub kostka)
R.2.8  |zapisano operacje kontroli technicznej lub kontroli wykonania
R2.9 na schemacie zastosowano symbole graficzne do oznaczenia operacji w procesie
- technologicznym
R.3 Rezultat 3: Norma zuzycia materialéw pod owych na wykonanie donicy
w kolumnach 2 i 3 wpisano nazwy elementdw i ilos¢ wykonywanych elementow: listwa dna -
R.3.1 12 szt, listwa dna zewneirzna -2 szt, listwa podtrzymujgca dno duga - 2 szt, listwa
podtrzymujgca dno - 2 szt krétka, listwa $ciany bocznej - 6 szt, listwa Sciany przadityl - 6 szt,
noga - 4 szt
R.3.2 w kolumnach 4 i 5 wpisano: rodzaj materiatu - tarcica sosnowa kl Il i jednostke miary - m
w kolumnach 6, 7 i 8 wpisano co najmniej 4 wymiary netto elementow donicy:
R.3.3 |332x60x15mm, 332 x60 x 15 mm, 880 x 15 x 15 mm, 300 x 15 x 15 mm, 330 x 100 x 20
mm, 910 x 100 x 20 mm, 410 x 45 x 45 mm
R34 [V kolumnie 9, wpisano co najmniej 4 wyniki obliczen zuzycia materiatow netto: 0,003585,
0,000597, 0,000396, 0,000135, 0,003960, 0,010920, 0,003321
R3s5 ¥ kolumnie 10, wpisano wskazniki wydajnosci: 45%, 46%, 47% odpowiednie dla rodzaju
tarcicy
rRas [V kolumnie 11, wpisano co najmniej 4 wyniki obliczen zuzycia materiatow ogdtem: 0,007966,
i 0,001326, 0,000880, 0,000300, 0,008608, 0,023739, 0,007065
Ra7 W wierszach kolumny 12, wpisano co najmniej 4 wyniki obliczen zuzycia odpadéw ogdtem:
- 0,004381, 0,000729, 0,000484, 0,000165, 0,004648, 0,012819, 0,003744
R38 ¥ kolumnie 16, wpisano co najmniej 1 wynik obliczer: tacznego zuzycia materiatu dla tarcicy
sosnowej 22 mm i tarcicy sosnowej 25 mm odpowiednio: 0,010472, 0,03234
Rag ¥ kolumnie 17, wpisano co najmniej 2 wyniki obliczen tacznego odpadu materiatu: 0,005759,
0,017467, 0,003744
R.3.10  Jwszystkie obliczone wartosci zuzycia i odpadéw materiatéw sg podane w m®

(Uwaga: jako poprawne nalezy przyjac obliczenia w zakresie 5% od podanych wartosci)
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