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Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonawczy sciany bocznej szafki w wybranej podzialce
RA.1 Eiysunek wykonany w rzutach prostokatnych i/lub przekrojach
R.1.2  |Zapisane wymiary gabarytowe: diugosc - 500 mm, szerokosé - 332 mm, grubosé - 18 mm
R.1.3 Rysunek wykonany w skali 1:1 lub 1:2 lub 1:5
R14 Zwymiarowane potozenie thoré'_.n.r na kofki, '..».r_;:tisan}.ar co najmnigj jeden wymiar np. odlegtos¢ od krawedzi podituznej -
40 mm lub odlegtos¢ od krawedzi poprzecznej - 9 mm
RA5 Whpisany symbol i Srednica otworu na kotki montazowe @8 mm lub symbol i srednica otworu na kotki podpérkowe @6
mm
R.1.6__ |Zapisane wymiary wregu na ciane tylng
R1.7 Zastosowane oznaczenie graficzne dla drewna litego zgodne z wykonanym przekrojem
R.1.8 Zastosowane zroznicowanie grubosci linii rysunkowych
R.1.9 Liczby wymiarowe wpisane nad liniami wymiarowymi, nie wpisane jednostki miary
R.1.10 |Linie wymiarowe zakonczone grotami lub ukosnymi kreskami, nie wystepujg zamkniete tancuchy wymiarowe
R2__ |Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologicznego wykonania korpusu szafki
R.2.1 Wpisane nazwy elementow: sciana boczna, wieniec gomy i dolny lub wience, sciana tylna
R.2.2 Whpisane materialy: tarcica sosnowa, sklejka iglasta
R2.3  |Wpisane liczby sztuk Sciany bocznej: 2
R.2.4  |Wpisane wymiary sciany tylnej w mm: 486 x 536 x 5
Do oznaczenia operacji lub czynnosci technologicznych oraz kontoli jakosci zastosowane (odpowiednio) symbole
HEs graficzne: Oi A
R.2.6  |Co najmniej 4 operacje i czynnosci technologiczne zapisane w kolejnosci technologicznej
Co najmniej 5 operacji i czynnosci technologicznych z wymienionych: pobranie materiatéw, manipulacja,
trasowanie, obcinanie oflisu, rozrzynanie, pitowanie wzdtuzne, pilowanie poprzeczne, struganie
R27 bazujace/wyréwnujgce, bazowanie, pasowanie przed klejeniem, klejenie elementow, struganie do grubosci lub
= grubosciowe, pitowanie do szerokosci lub wzdtuzne na doktadny wymiar, pitowanie do dtugosci lub poprzeczne na
dokiadny wymiar, frezowanie wregu, wiercenie gniazd i/lub otwordw, szlifowanie, zatamywanie krawedzi,
lakierowanie, montaz, ustawienie przekatnej, mocowanie sciany tylnej
Co najmniej 5 obrabiarek i urzadzen z wymienionych: pilarka tarczowa poprzeczno-wzdtuzna, pilarka tarczowa
poprzeczna (wahadiowa), pilarka tarczowa stolarska, strugarka wyréwniarka, zwomice (sklejarka zwornicowa), sciski
R.2.8 stolarskie, stot montazowy, strugarka grubiarka, frezarka dolnowrzecionowa, wiertarka wielowrzecionowa, wiertarka
pionowa, wiertarka pozioma, szlifierka tasmowa, pistolet natryskowy lub pedzel, wkretarka
R2.9 Co najmniej 5 poprawnie dobranych obrabiarek i urzgdzen zapisanych w R.2.8 do operacji i czynnosci
o technologicznych zapisanych w R.2.7
R.2.10 |Symbole graficzne w schemacie potaczone poziomymi liniami
R.3 Rezultat 3: Przewidywane zuzycie tarcicy sosnowej do wykonania kKorpusu szafki
w Tabeli 1a:
R.3.1 wpisane nazwy elementow: sciana boczna, wieniec dolny i gorny
R3.2  |wpisane obliczone zuzycie netto razem tarcicy sosnowej w m°: 0,012
R.3.3  |wpisana klasa jakosci tarcicy sosnowej: Il
R.3.4 wpisana liczba fryzéw w elementach: 4
R3.5 wpisane wymiary brutto elementéw uwzgledniajgce nadmiary (wzgledem wpisanych wymiardw netto):
o na diugosci i szerokosci 20 mm, na grubosci 4 mm
R.3.6  |wpisany wskaznik wydajnosci tarcicy sosnowej w % : 46
R.3.7 wpisane obliczone zuzycie brutto razem tarcicy sosnowejw m°: 0,016
R.3.8 wpisane obliczone zuzycie ogétem razem tarcicy sosnowej w m°: 0,026
R.3.9 |wpisane obliczone odpady ogéfem na elementy z tarcicy sosnowej w m°: 0,014
R.3.10 Jwartoscidla poszczeg6lnych elementow wpisane z doktadnoscig do szesciu migjsc po przecinku
R.4 Rezultat 4: Przewidywane zuzycie sklejki iglastej do wykonania korpusu szafki
w Tabeli 1b:
R.4.1 wpisana nazwa elementu: $ciana tylna
R4.2  |wpisane obliczone zuzycie netto sklejki iglastej w m?: 0,260
R.4.3  Jwpisana klasa jakosci sklejki iglastej: ll
R4.4 wpisane wymiary brutto elementu uwzgledniajgce nadmiary (wzgledem wpisanych wymiarow netto):
o na diugosci i szerokosci 20 mm
R4.5 |wpisany wskaznik wydajnosci sklejki iglastej w %: 85
R4.6 |wpisane obliczone zuzycie brutto sklejki iglastej w m?: 0,281
R4.7 |wpisane obliczone zuzycie ogétem sklejki iglastej w m: 0,306
R4.8  |wpisane obliczone odpady ogélem ze sklejki iglastej w m*: 0,046




