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,’:f;macw Organizacja | prowadzenie procesow przetwarzania drewna
ko\.:gilglc::-;lf AUS0
Numer zadania: 1
Kedakuszas  AU.50-01-01_SG_zo
Waeargjaarkusza: Z20
Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonawczy ramiaka poziomego dolnego skrzydia drzwiowego
R.1.1 Rysunek wykonany przynajmniej w dwdch rzutach prostokatnych
R.1.2 Rysunek wykonany w podziaice 1:1 lub 1:2
R.1.3  |Zastosowane zréZnicowanie grubosci linii rysunkowych
R.1.4 Podane w [mm] wymiary ramiaka poziomego dolnego: diugosé - 550, szerokosé - 200, grubosé - 40
R.1.5 Narysowane i zwymiarowane w [mm] wypusty: dtugosé - 173 , szerokosé - 25, grubosc - 6
R.1.6 MNarysowany i zwymiarowany w [mm] wpust (rowek na ptycine szklana): glebokosé - 27, szerokosé - 6
R.1.7  |Narysowane i zwymiarowane w [mm] pofozenie gniazd na kolki montaZzowe na czole ramiaka - 20
R.1.8 [Narysowane i zwymiarowane w [mm] rozmieszczenie gniazd na kolki montazowe - 3 razy po 50
R.1.9 Narysowane | zwymiarowane w [mm)] gniazda na kotki montazewe: glebokosé - 82, drednica @12
R.1.10  |Ma rysunku nie wystepuja zamkniete tafncuchy wymiarowe
R.2 Rezultat 2: Operacje technologiczne w przebiegu procesu obrobki skrawaniem ramiaka poziomego dolnego skrzydla drzwiowego
. Uwaga: Dopuszcza sig inne sformufowania poprawne merytorycznie
W tabeli 2 zapisane:
R.2.1 pobranie / manipulacja / dobér materiatu
R.2.2 pitowanie poprzeczne / formatowanie
R.2.3 pitowanie wzdiuzne / pitowanie na diugosé
R.2.4 |struganie wyréwnujace / bazujace / struganie waskich powierzchni
R.2.5 klejenie na szerokosé / klejenie ramiaka / klejenie elementdw
R.2.6 struganie grubosciowe / szerokosciowe
R.2.7  |wykonanie wpustéw / rowkowanie / wykonanie wypustow / frezowanie wypustéw / frezowanie wregu na szybe
R.2.8 |wiercenie gniazd / otworéw na kotki montazowe
R.2.9 |szlifowanie ptaszczyzn / szlifowanie
R.2.10 | symbole graficzne: O i A i o - do oznaczenia odpowiednio: operacji technologicznych, kontoli jakosci oraz doboru /pobrania materiatéw
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:
R.3.1 pilarka tarczowa poprzeczna / formatowa - do pitowania poprzecznego Iub formatowania
R.3.2 pilarka tarczowa wzdtuzna - do pitowania wzdiuznego
R.3.3  |strugarka wyréwniarka - do strugania wyréwnujgcego
R.3.4 |strugarka grubiarka / grubosciowa - do strugania grubosciowego / szerokosciowego
R.3.5 [sklejarka zwornicowa / stoly montaZzowe / $ciski stolarskie - do klejenia na szerokosé
R.3.6 frezarka dolnowrzecionowa - do wykonywania wypustow i wpustéw / rowkéw
R.3.7 wiertarka pozioma - do wiercenia gniazd / otworédw na kotki montazowe
R.3.8 |szlifierka tasmowa / szlifierka przenosna - do szlifowania plaszczyzn
R.3.9 miara stolarska lub liniat
R.3.10 |suwmiarka lub katownik
R.4 Rezultat 4: Przewidywane zuzycie tarcicy sosnowej do wykonania skrzydta drzwiowego
W tabeli 3 zapisane:
R.4.1 w kol. 03 - materiat dla ramiaka pionowego i ramiaka poziomego dolnego: tarcica sosnowa
R.4.2 |wkol. 04 -ilos¢ sztuk dla ramiaka pionowego: 2, dla ramiaka poziomego dolnego: 1
R4z |V kol. 05, 06, 07 - wymiary netto [mm)] dla ramiaka pionowego: di. - 2050, szer. - 150, gr. - 40, dla ramiaka poziomego dolnego: dt. - 550, szer. -
o 200, gr. - 40
R.4.4  |wkol. 08 - zuzycie netto [m’] dla ramiaka pionowego: 0,0246
R.4.5 |wkol. 08 - zuzycie netto [m?] dla ramiaka poziomego dolnego: 0,0044
R4s |V kol. 08, 10, 11 - wymiary brutto [mm] dla ramiaka pionowego: df. - 2100, szer. - 160, gr.- 50, dla ramiaka poziomego dolnego: dt.- 600, szer.-
- 210, gr. - 50
R47 W kol. 12 - zuzycie brutto [m?] - Razem dla 1 szt. skrzydta drzwiowego: 0,0639
o lub wartosé wynikajgca z wymiaréw ramiakow brutto zapisanych przez zdajacego
R.4.8 |wkol 14 - wskaznik wydajnosci [%] dla ramiaka pionowego: 47, dla ramiaka poziomego dolnego - 49
R49 W kol. 15 - zuzycie ogélem [m®] - Razem dla 1 szt. skrzydia drzwiowego: 0,09499 +0,00001
B lub wartosé wynikajaca z poprawnie obliczonych ilorazéw: (zuzycia netto ogdlem - zapisanego przez zdajacego) i (wskaZnika wydajnosci)
w kol. 16 - odpady ogétem [m®] - Razem dla 1 szt. skrzydia drzwiowego: 0,04949 +0,00001
R.4.10  |lub wartosé wynikajgca z poprawnie obliczonej réznicy: (zuzycia ogdlem - zapisanego przez zdajgcego) i (zuzycia netto - zapisanego przez
zdajgcego)
R.5 Rezultat 5: Zapotrzebowanie na tarcice sosnowa do wykonania 20 sztuk skrzydel drzwiowych
W tabeli 4 zapisane:
R.5.1 kol.02 - nazwa materialu: tarcica sosnowa'iglasta nieobrzynana
R.5.2 kol. 03 - grubosé [mm]: 50
R.5.3 kol. 04 - klasa jakosci: |
R.5.4 kol. 05 - jednostkowe zuzycie ogélem na 1 szt. skrzydia drzwiowego [m°]:  0,09499 +0,00001
o lub wartosé zapisana przez zdajacego w kol. 15w tabeli 3
R5.5 kol. 06 - zapotrzebowanie na 20 szt. skrzydel drzwiowych [m3]: 1,900
lub wartosé wynikajaca z poprawnie obliczonego iloczynu: (jednostkowe zuzycie na 1 szt. - zapisane przez zdajacego w kol. 05 ) x 20
RE5E kol. 07 - odpady na 1 szt. skrzydta drzwiowego [m3]: 0,04949 +0,00001
lub wartoéé zapisana przez zdajacego w kol. 16 w tabeli 3
R.5.7 kol. 08 - odpady na 20 szt. skrzydet drzwiowych [m°]: 0,990

lub wartosé wynikajaca z poprawnie obliczonego iloczynu: (odpady na 1 szt. - zapisane przez zdajgcego w kol. 07) = 20




