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Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonawczy sciany bocznej prawej szafki w podzialce 1:1 lub 1:2
R.1.1 Rysunek wykonany w podzialce 1:1 lub 1:2, z zastosowaniem przerwania elementu
R.1.2 Linie wymiarowe zakonczone grotami, nie wystepuja zamkniete tafncuchy wymiarowe
R.1.3 |Zastosowane zréznicowanie grubosci linii rysunkowych
R.1.4 Na przekroju zastosowane poprawne oznaczenie graficzne plyty widrowej laminowanej
R.1.5 Podane wymiary ciany bocznej w [mm)]: diugos¢ - 750, szerokos¢ - 350, grubosc - 19
R.1.6  |Podane wymiary wregu na sciane fylng w [mm]: glebokoscé - 12, grubosc - 5
R17 Na diugosci elementu zwymiarowane usytuowanie gniazd pod kotki montazowe (wymiary w osiach) w[mm]: 12,51 198 i 420
o lub 12,5 1210,5 i 630,5 lub inne zgodne z dokumentacja
R.1.8 Na szerokosci elementu zwymiarowane usytuowanie gniazd pod kotki montazowe (wymiary wosiach) w [mm]: 35280
R.1.9 Podany wymiar srednicy gniazd pod kotki montazowe w [mm)] - 8, zastosowane oznaczenie Srednicy - @
R.1.10 |Podany wymiar glebokosci gniazd pod kolki montazowe w [mm] - 10
R.2 Rezultat 2: Operacje technologiczne w przebiegu procesu technologicznego wykonania szafki
Uwaga: Dopuszcza sig inne sformulowania poprawne merytorycznie
W tabeli 1 zapisane:
R.2.1 pobranie [ub manipulacja lub dobor materiatu
R.2.2 cigcie na wymiar brutto lub brzegowanie |ub pilowanie zgrubne |ub pilowanie z naddatkiem
R.2.3  |ciecie na wymiar netto lub formatowanie |ub pilowanie na dokladny wymiar
R.2.4 oklejanie lub okleinowanie lub zabezpieczenie waskich plaszczyzn
R.2.5 'wywiercanie gniazd lub wykonanie wiercen na polaczenia kotkowe
R.2.6  |frezowanie wregu lub wykonanie wregu
R.2.7 montaz korpusu
R.2.8 mocowanie $ciany tylnej lub montaz sciany tylnej
R.2.9 |montaz drzwi lub wymienione co najmniej dwie czynnosci z zakresu montazu drzwi
R2.10 [|symbole graficzne: O Ai [J - do oznaczenia odpowiednio: operacji technologicznych, kontoli jakosci oraz doboru /pobrania
materialow
R3 Rezultat 3: Obrabiarki, narzedzia, urzadzenia i przyrzady kontrolno-pomiarowe stosowane w przebiegu procesu
i technologicznego wykonania szafki
W tabeli 1 zapisane:
R3.1 do ciecia na wymiar brutto/brzegowania/pitowania zgrubnego/pitowania z naddatkiem - pilarka tarczowa stolarska lub pilarka
- formatowa
R.3.2 do ciecia na wymiar netto/formatowania/pitowania na dokladny wymiar - pilarka tarczowa stolarska lub pilarka formatowa
R.3.3 do oklejania/okleinowania/zabezpieczania waskich powierzchni - oklejarka waskich powierzchni
R.3.4 |dowywiercania gniazd na waskich powierzchniach - wiertarka pozioma
R.3.5 |dowywiercania gniazd na szerokich powierzchniach - wiertarka pionowa
R.3.6 do frezowania/wykonania wregu - frezarka dolnowrzecionowa
R.3.7 |do montazu korpusu/mocowania éciany tylnej/montazu drzwi - stél montazowy lub wkretarka lub $ciski
R.3.8 miara stolarska zwijana i olowek stolarski
R.3.9 katownik i suwmiarka
R.3.10
R.4 Rezultat 4: Przewidywane zuzycie plyty wiérowej laminowanej grubosci 19 mm do wykonania jednej szafki
W tabeli 2 zapisane: B
R.4.1 w kol. 04 - ilosci sztuk elementéw: dla pozycji 115 - 2 szi.,, dla pozycji 2, 3, 4,617 -1 szi.
R.4.2 w kol. 05, 06, 07 - wymiary netto elementéw wpisane zgodnie z tabelkg w arkuszu egzaminacyjnym
R4.3 'w kol. 08 - zuzycie netto w [mz]: dla pozycji 1 - 0,53; dla pozycji 2 - 0,08; dla pozyciji 3 - 0,21; dla pozycji 4 - 0,23; dla pozycji 5 -
0,26; dla pozycji 6 - 0,32; da pozycji 7 - 0,10 - poprawne wariosci co namniej dla pigciu pozycji
w kol. 09, 10, 11 - wymiary brutto elementéw w [mm)]: dla pozycji 1 - 770x360x19; dla pozycji 2 - 263x355x19; dla pozycji 3 -
R.4.4 616x355x19; dla pozycji 4 - 680x355x19; dla pozycji 5 - 420x339x19; dla pozycji 6 - 942x360x19; dla pozycji 7 - 942x120x19
- poprawne wartos$ci co namniej dla pigciu pozycji
RA45 w kol.12 - zuzycie brutto w [mz]: dla pozycji 1 - 0,55; dla pozycji 2 - 0,09; dla pozycji 3 - 0,22; dla pozycji 4 - 0,24; dla pozycji 5 -
0,28; dla pozycji 6 - 0,34; dla pozycji 7 - 0,11 - poprawne wartoéci co namnief dla pieciu pozycji
R.4.6 'w kol. 13 - klasa jakosci dla wszystkich pozycji - |
R.4.7  |w kol. 14 - wskaznik wydajnosci w [%] dla wszystkich pozycji - 84
Ras |V kol. 15 - zuzycie ogélem w [m?]: dla pozycji 1 - 0,63; dla pozycji 2 - 0,10; dla pozycji 3 - 0,25; dia pozycji 4 - 0,27; dla pozyciji
5 -0,31; dla pozycji 6 - 0,38; dla pozycji 7 - 0,12 - poprawne warfosci co namniej dla pieciu pozycji
R4.9 'w kol. 16 - odpady ogbtem w [mz]: dla pozycji 1 - 0,10; dla pozycji 2 - 0,02; dla pozycji 3 - 0,04; dla pozycji 4 - 0,04; dla pozycii
5 - 0,05; dla pozycji 6 - 0,06; dla pozycji 7 - 0,02 - poprawne warfosci co namniej dla pieciu pozycji
w kol. 08 - zuzycie netto Razem w [mz]: 1,73 lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonej sumy pozygji w kol. 08, wkol. 15 -
R.4.10 |zuzycie ogolem Razem w [m?]: 2,06 jub warfoéé¢ wynikajgca z poprawnie obliczonej sumy pozycji w kol. 15, wkol. 16 - odpady

og6lem Razem w [m?]: 0,33 [ub wartoéé wynikajaca z poprawnie obliczonej sumy pozycji w kol. 16




