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heaimac.  OTganizacia i prowadzenie proceséw przetwarzania drewna
it A50
Numer zadania: (1
Kod arkusza:  A.50-01-18.06
Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
Lp Uwaga: dopuszcza sie stosowanie innych sformufowan oddajgcych te sama tresc¢ pod warunkiem
’ poprawnosci merytorycznej, zapisy mogg by¢ sporzadzone w innym ukiadzie i kolejnosci niz zaproponowane
w Zasadach oceniania pracy
R.1 Rezultat 1: ﬁysunek wykonawezy oskrzyni dlugiej stotu w podziatce 1:1 lub 1:2
Zawiera:
T R.1.1 co najmniej dwa rzuty prostokatne
R.1.2 rzuty wykonane w podziatce 1:1 (lub 1:2) z zastosowaniem przerwania
R.1.3 przynajmniej dwa wymiary gabarytowe oskrzyni: 1238, 801 30 mm
R.14 |oznaczenie materialu tarcicy na przekroju (lub przekroju miejscowym lub kiadzie) zgodnie z normag
R.15 zroznicowane grubosei linii rysunkowych zgodnie z zasadami
R.1.6 zwymiarowane odsadzenie 10 mm (lub wynikajace z wymiaru czopa)
RA17 niezamkniete tancuchy wymiarowe, przy czym linie wymiarowe sg zakonczone zgodnie  z zasadami
R.1.8 |zwymiarowang Srednice gniazd @10 mm
R.1.9 zwymiarowang giebokos¢ gniazd pod kotki montazowe 33 mm
Zwymiarowany rozstaw migdzy gniazdami 220 mm i odleglosé pierwszego gniazda od nogi 135 mm (lub od
R.1.10 |poczatku oskrzyni 179 mm) Uwaga:
dopuszcza sie podanie wymiarow czastkowych
R.2 Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologicznego wykonania stelaza stotu z tarcicy
Zawiera dane niezbedne do realizacji procesu:
R.2.1 nazwy elementéw: oskrzynia diuga, oskrzynia krétka, nogi oraz nazwe materiatu: tarcica bukowa
wymiary gabarytowe wszystkich elementow stelaza zgodnie z dokumentacja (dopuszcza sie wymiary podane
R.2.2 na podstawie danych zawartych w tabeli) dla oskrzyni diugief: 1238 x 80 (lub 800) x
30 mm, dla oskrzyni krétkiej: 738 x 80 x 30 mm, dla nogi 722 (lub 772) x 60 x 60 mm
R.2.3 ilosci sztuk poszczegolnych elementow stelaza zgodnie z dokumentacjg
R24 wszystkie symbole graficzne opisane w legendzie i zastosowane zgodnie z opisem, pofaczone liniami
- zgodnie z zasadami
R25 czynnosci/operacje z zakresu obrdbki wstepnej: co najmniej pitowanie poprzeczne/wzdiuzne, struganie
- wyréwnujace/grubosciowe oraz Klejenie
R26 czynnosci/operacje z zakresu obrébki zasadniczej: co najmniej wykonywanie czopdw i wykonywanie
- gniazd/otwordw
R27 czynnosci/operacje z zakresu obrébki wykonczeniowej: co najmniej szlifowanie i lakierowanie
R.2.8 operacje montazu
R.2.9 do co najmniej 7 czynnosci/operacji technologicznych przypisane obrabiarki'urzadzenia/narzedzia/przyrzady
- zgodnie z technologiag wykonania
R.2.10 |zachowana jest kolejnosc wszystkich etapow technologicznych
R.3 Rezultat 3: Norma zuzycia tarcicy na stelaz stolu
Zawiera:
R.3.1 zuzycie netto dla oskrzyni diugiej: 0,005942 (lub 0,059424) m" +0,000001
R.3.2 zuzycie netto dla oskrzyni krétkiej: 0,003542 m® +0,000001
R.3.3  |zuzycie netto dla nég: 0,010397 (lub 0,011117) m" +0,000001
R.34 |igczne zuzycie na stelaz: 0,019881 (lub 0,020602 lub 0,073363 lub 0,074083) m* +0,000003
R.3.5 Jwskaznik zuzycia 35%
R.3.6 |zuzycie ogdlem dia oskrzyni diugiej: 0,016978 (lub 0,169783) m” +0,000001
R.3.7 |zuzycie ogétem dla oskrzyni krétkiej: 0,010121 m® +0,00001
R.3.8 zuzycie ogotem dla nog: 0,029705 (lub 0,031762) m® +0,00001
R.3.9  Jzuzycie ogélem na stelaz: 0,056805 (lub 0,058862 lub 0,209609 lub 0,211666) m® +0,000003
R.3.10 |taczne odpady na stelaz: 0,036924 (lub 0,038260 lub 0,136246 lub 0,137583) m" +0,000003
R.4 Rezultat 4: Zapotrzebowanie tarcicy na partig 200 stelazy stolu
Zawiera:
Uwaga: dopuszcza sie wyniki uzyskane na podstawie szerokosci oskrzyni 800 mm przyjetef na podsiawie
tabeli
R.4.1 nazwe zespotu: stelaz
R.4.2 ilos¢ sztuk w partii: 200
R.4.3 klase jakosci: | klasa
R.4.4 jednostkowe zuzycie ogotem w m®: 0,056805 (lub 0,058862 lub 0,209609 lub 0,211666) +0,000003
R.45 zuzycie ogotem na partiew m*: 11,361 (lub 11,772 lub 41,922 lub 42,333) + 0,003




