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Ez;‘ﬁakaq.u Organizacja | prowadzenie proceséw przetwarzania drewna
e A5D
Numer zadania: 1
Kodakuszz:  A50-01-01_SG_zo
Warga akusza: 20
Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonaweczy ramiaka poziomego dolnego skrzydia drzwiowego
R11 Rysunek wykanany przynajmniej w dwdch rzutach prostokgtnych
R12 Rysunek wykonany w podziatce 1:1 lub 1:2
R1.3 |Zastosowane zréznicowanie grubosci linii rysunkowych
R14  |Podane w [mm] wymiary ramiaka poziomego dolnego: diugosé - 550, szerokosé - 200, grubosdé - 40
R15  |Marysowanei zwymiarowane w [mm] wypusty: diugosc - 173 | szerokosc - 25, grubosé - 6
R16 Narysowany i zwymiarowany w [mm] wpust (rowek na ptycing szklang): glebokosé - 27, szerokosé -6
R1.7 Narysowane i zwymiarowane w [mm] potoZzenie gniazd na kotki montazowe na czole ramiaka - 20
R18 Marysowane i zwymiarowane w [mm] rozmieszczenie gniazd na kotki montazowe - 3 razy po 50
R19 |Narysowanei zwymiarowane w [mm] gniazda na kolki montazowe: glebokoscé - B2, érednica @12
R.1.10  |Na rysunku nie wystepujg zamkniete tafncuchy wymiarowe
R.2 Rezultat 2: Operacje_ te_bchnologiczne w_przehiegu procesu ohr!‘:hki skrawaniem ramiaka poziomego dolnego skrzydia drzwiowego
Uwaga: Dopuszcza sig inne sformulowania poprawne merytorycznie
W tabeli 2 zapisane:
R21 pobranie / manipulacja / dobér materiatu
R22 pitowanie poprzeczne / formatowanie
R23 pitowanie wzdiuzne / pitowanie na diugosc
R24 struganie wyréwnujgce / bazujgce / struganie waskich powierzchni
R25  [klejenie na szerokosc [ klejenie ramiaka / klejenie elementdw
R26 |struganie grubosciowe / szerokosciowe
R27  |wykonanie wpustow / rowkowanie / wykonanie wypustow / frezowanie wypustow / frezowanie wregu na szybe
R28 wiercenie gniazd / otwordw na kolki montazowe
R29 |szlifowanie plaszczyzn/ szlifowanie
R.2.10 | symbole graficzne: O i Ai o - do oznaczenia odpowiednio: operacji technologicznych, kontoli jakosci oraz doboru /pobrania materiabtéw
R3 Rezultat 3: Obrabiarki, urzadzenia i przyrzady kontrolno-pomiarowe stosowane w przebiegu procesu technologicznego obrobki skrawaniem
ramiaka poziomego dolnego skrzydta drzwiowego
W tabeli 2 zapisane:
R34 pilarka tarczowa poprzeczna / formatowa - do pitowania poprzecznego lub formatowania
R32 pilarka tarczowa wzdiuzna - do pitowania wzdtuznego
R.3.3  |strugarka wyrdwniarka - do strugania wyréwnujgcego
R34 strugarka grubiarka / grubosciowa - do strugania gruboSciowego / szerokosciowego
R35  |sklejarka zwornicowa / stoly montazowe / $ciski stolarskie -do klejenia na szerokosé
R36 |frezarka dolnowrzecionowa - do wykonywania wypustow i wpustow / rowkdw
R37 wiertarka pozioma - do wiercenia gniazd / otwordw na kotki montazowe
R38  |szlifierka tasmowa / szlifierka przenoéna - do szlifowania ptaszezyzn
R39 miara stolarska lub liniat
R.3.10  [|suwmiarka lub katownik
R.4 |Rezultat 4: Przewidywane zuzycie tarcicy sosnowej do wykonania skrzydia drzwiowego
W tabeli 3 zapisane:
R4.1 w kol. 03 - materiat dla ramiaka pionowego i ramiaka poziomego dolnego: tarcica sosnowa
R4.2 w kol. 04 -ilos¢ sztuk dla ramiaka pionowego: 2, dla ramiaka poziomego dolnego: 1
R43 w kol. 05, 06, 07 - wymiary netto [mm)] dla ramiaka pionowego: dt. - 2050, szer. - 150, gr. - 40, dla ramiaka poziomego dolnego: dt. - 550, szer. - 200, gr. - 40
R4.4 w kol. 08 - zuzycie netto [m?] dla ramiaka pionowego: 0,0246
R4.5 w kol. 08 - zuzycie netto [m:'] dla ramiaka poziomego dolnego: 0,0044
R46 w kol. 09, 10, 11 - wymiary brutto [mm)] dla ramiaka pionowego: dt. - 2100, szer. - 160, gr.- 50, dla ramiaka poziomego dolnego: dt.- 600, szer.- 210, gr. - 50
RAT w kol. 12 - zuzycie brutto [ma] - ﬁazem dla'1 szt. skrzydta drzwiowego: 0,0639
lub wartose wynikajgca z wymiarow ramiakow brutto zapisanych przez zdajgcego
R4.8 w kol. 14 - wskaznik wydajnosci [%] dla ramiaka pionowego: 47, dla ramiaka poziomego dolnego - 49
R4.9 w kol. 15 - zuzycie ogétem [m”] - Razem dla 1 szt. skrzydta drzwiowego: 0,09499 +0,00001
Jub wartoéé wynikajaca z poprawnie obliczonych ilorazéw: (zuzycia netto ogdlem - zapisanego przez zdajgcego) | (wskaznika wydajnoéci)
r410 [V kol. 16 - odpady ogétem [m’] - Razem dla 1 s'zt_ skrzymadrzwiou‘rego: 0,04948 £0,00001
lub wartose wynikajgca z poprawnie obliczonef roznicy: (ZuZycia ogdtem - zapisanego przez zdajgcego) | (zuZycia netto - zapisanego przez zdajgcego)
R.5 Rezultat 5: Zantrzehowan ie na tarcig s0Snowg do ﬂkonan ia 20 sztuk skrzﬂel drzwiowych
W tabeli 4 zapisane:
R.5.1 kol.02 - nazwa materiatu: tarcica sosnowaliglasta nieobrzynana
R52  |kol. 03 - grubosé [mm]: 50
R53  |kol. 04 - klasa jakosci: |
R5.4 kol. 05 - jed nostkowe zuZycie ogdlem na 1 szt. skrzydia drzwiowego [m?]:  0,00489 +0,00001
lub wartosc zapisana przez zdajgeegow kol. 15 w tabeli 3
R55 kol. 06 - zapotrzebowanie na 20 szt. skrzydet drzwiowych [mG]: 1,900
lub wartasé wynikajgca z poprawnie obliczonego floczynu: (jednostkowe zuZycie na 1 szt. - zapisane przez zdajgcego w kol. 05 ) = 20
R56 kol. 07 - odpady na 1 szt. skrzydia drzwiowego [m]: 0,04949 +0,00001
lub wartosc zapisana przez zdajgeegow kol. 16 w tabeli 3
R57 kol. 08 - odpady na 20 szt. skrzydet drzwiowych [m*]: 0,990

lub wartose wynikajgca z poprawnie obliczonego floczynu: (odpady na 1 szt. - zapisane przez zdajgcego w kal. 07) = 20




