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onmae. | OTganizacia i prowadzenie proceséw przetwarzania drewna
Oznaczenie
kwalifikaciiz A50
Numer zadania: 1
Kedarkusza:  A.50-01-17.06
Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny Uwaga:
Lp. dopuszcza sig stosowanie innych sformufowan oddajacych fe sama fres¢ oraz sporzadzenie zapisow w innym
ukiadzie i kolejnosci niz okreslone w kryteriach oceny pod warunkiem poprawnosci merytorycznej
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonawczy oskrzyni taboretu (bez tabliczki rysunkowej)
Rysunek zawiera:
R.1.1 niezbedna ilosc rzutdw podziatce 1:1 (lub 1:2)
R1.2 wymiary bez wpisanych jednostek
R.1.3 wymiar diugosci oskrzyni: 212
R.1.4 wymiar szerokosci oskrzyni: 60
R.1.5 wymiar grubosci oskrzyni: 25
R.1.6 wymiar dlugosci czopa: 26
R.1.7 wymiar sciecia konca czopa oskrzyni: 45°
R.1.8 wymiar odsadzenia czopa: 12
R.1.9 oznaczenie graficznie materiatu oskrzyni zgodne z obowiazujaca norma
R.2 Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologicznego oskrzyni taboretu
Schemat zawiera:
R.2.1 w kolumnach 3, 4 i 5 odpowiednio: diugosc askrzyni 212 mm, szerckos¢ 60 mm i grubosé 25 mm
R.2.2 w kolumnie 7 materiat na oskrzynie: tarcica sosnowa
w kolumnach od 8. co najmniej 7 z wymienionych stanowisk/maszyn/urzadzen/narzedzi: magazyn, przybory
traserskie, pilarka tarczowa poprzeczna, pilarka tarczowa wzdluzna, strugarka wyréwniarka, strugarka
R.2.3 grubiarka, pilarka formatowa, stanowisko obrobki recznej, frezarka (lub czopiarka obwiedniowa), szlifierka
tasmowa, kostka szlifierska, kabina natryskowa, pistolet natryskowy, szlifierka, stanowisko kontroli jakosci
w kolumnach od 8. co najmniej 10 z wymienionych operacjilczynnosci: dobor iflub pobieranie materiatu,
trasowanie i/lub manipulacja, pitowanie poprzeczne, pitowanie wzdluzne, struganie wyréwnujace (lub
R.2.4 bazujace), struganie grubosciowe, pitowanie na dokladny wymiar, trasowanie czopow, wykonywanie czopow,
szlifowanie | , zatamywanie krawedzi, lakierowanie |, szlifowanie Il, lakierowanie ll, szlifowanie I, lakierowanie
Ill, kontrola jakosci
w kolumnach od 8. w kolejnosci co najmniej 8 z wymienionych operaciji/czynnosci: dobieranie i/lub pobieranie
materiatu, trasowanie i/lub manipulacja, pitowanie poprzeczne, pitowanie wzdluzne, struganie wyrdwnujace
R.2.5 (lub bazujace), struganie grubosciowe, pitowanie na doktadny wymiar, frasowanie czopow, wykonywanie
czopow, szlifowanie |, zatamywanie krawedzi, lakierowanie |, szlifowanie I, lakierowanie Il, szlifowanie Il1,
lakierowanie Ill, kontrola jakosci
w kolumnach od 8. wszystkie operacje/czynnosci odpowiednio przypisane do
R.2.6 . . .
stanowisk/maszyn/urzadzen/narzedzi
R.2.7 symbole graficzne odpowiednie do oznaczenia operacji/czynnosci w procesie technologicznym
Rezultat 3: Norma zuzycia tarcicy sosnowej potrzebnej do wykonania 1 sztuki oskrzyni taboretu oraz
— plyty wiérowej na plyte siedziska
Tabela 1 zawiera:
RS w kolumnie 4 materialy: dla oskrzyni taboretu - tarcica sosnowa, a dla plyty siedziska - plyta wicGrowa
laminowana
R.3.2 w kolumnie 5 jednostke: dla oskrzyni taboretu - m®, adla plyly siedziska - m? (lub m*
R.3.3 w kolumnach 6+8 kolejno wymiary: dla oskrzyni taboretu - 212 x 60 x 25, a dla plyty siedziska - 300 x 300
R3.4 w kolumnie 9 zuzycie netto: dla oskrzyni taboretu - 0,00032, a dla plyty siedziska odpowiednio do wpisanej
- jednostki miary - 0,09 lub (0,0016)
R.3.5 w kolumnie 10 wskaznik wydajnosci: dla tarcicy sosnowej - 49%, a dla plyty widrowej laminowanej - 85%
R.3.6 w kolumnie 11 zuzycie ogotem dla oskrzyni taboretu: 0,00065
R.3.7 w kolumnie 11 zuzycie ogotem dla plyty siedziska: odpowiednio do jednostki 0,106 (lub 0,001906)
R.3.8 w kolumnie 12 ilos¢ odpadow ogatem dla oskrzyni: 0,00033
R.3.9 w kolumnie 12 ilosé odpadow ogdtem dla plyty siedziska: odpowiednio do jednostki 0,016 (lub 0,0003)
Rezultat 4: Norma zuzycia tasmy obrzezowej potrzebnej do zabezpieczenia waskich plaszczyzn
R4 |siedziska
Tabela 2 zawiera:
R.4.1 w kolumnie 3 dla tasmy obrzezowej jednostke diugosci (lub jednostke powierzchni)
w kolumnie 4 taczne zuzycie materiatu: wielkos¢ wynikajaca z wymiarow oklejanych powierzchni z naddatkami
R4.2 o . '
odpowiednia do jednostki
R.5 Rezultat 5: Norma zuzycia lakieru potrzebnego do wykonczenia jednej nogi taboretu
Tabela 3 zawiera:
R.5.1 w kolumnie 3 liczbe szt.: 1
R.5.2 w kolumnach 4+6 kolejno wymiary: 425 x 40 x 40
R.5.3 w kolumnie 8 wielkos¢ powierzchni do polakierowania: 0,068
R.5.4 w kolumnie 9 iloé¢ naniesien lakieru: dia lakieru podktadowego -1, a dla lakieru nawierzchniowego - 2
R.5.5 w kolumnie 10 wydajnos¢ lakieru: 100
R.5.6 w kolumnie 11 catkowite zuzycie lakieru podkiadowego: 6.8 ml (lub 0,0068 1)
R.5.7 w kolumnie 11 calkowite zuzycie dla lakieru nawierzchniowego: 13,6 ml ({lub 0,0136 1)




