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Organizacja i prowadzenie procesow przetwarzania drewna
AU.50

01

AU.50-01-ceniania
ia

Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonawczy plyciny drzwi szafki w podziatce 1:1 lub 1:2
R.1.1 Rysunek ptyciny wykonany co najmniej w dwdch w rzutach prostokatnych
R.1.2 Rysunek ptyciny wykonany w podziatce 1:1 lub 1:2
R.1.3 |Zastosowane zréznicowanie grubosai linii rysunkowych
R14 Linie wymiarowe zakoriczone grotami (dopuszcza sie linie wymiarowe zakonczone kreskami ukosnymi lub kropkami),
o nie wystepuja zamkniete tanicuchy wymiarowe
R.1.5 Liczby wymiarowe wpisane nad liniami wymiarowymi, nie wystepuja jednostki miary
R.1.6 Na przekroju zastosowane poprawne oznaczenie graficzne tarcicy
R.1.7 Podane w [mm] wymiary ptyciny: diugosc - 589, szerokost - 272, grubosc - 13
R.1.8 Podana w [mm] wartos¢ promienia czesci profilowanej frezowania: R 150
R.1.9  |Podana w [mm)] szerokosc czesci profilowanej: 55
R.1.10 |Podana w [mm] grubo$¢ wypustu ptyciny na obwodzie: 6
Rezultat 2: Operacje | czynnosci technologiczne w przebiegu procesu technologicznego obrdobki wstepnej i
R.2 zasadniczej ptyciny drzwi szafki
Uwaga: Dopuszcza sig inne sformutowania poprawne merytorycznie
W tabeli 2 zapisane:
R.21 pobranie / manipulacja / dobdr materiatu
R.2.2 pitowanie poprzeczne
R.2.3 pitowanie wzdiuzne
R.2.4 klejenie
R.2.5 struganie wyrownujace
R.2.6 struganie grubosciowe
R.2.7  |pitowanie na doktadna dtugosc i szerokosc / formatowanie
R.2.8 [irezowanie
R.2.9 szlifowanie
R.2.10 symbolg graficzne: O i Ai o - do oznaczenia odpowiednio: operacji technologicznych, kontoli jakosci oraz doboru
/pobrania materiatow
R.3 Rezultat 3: Obrabiarki, narzedzia, urzadzenia i przyrzady kontrolno-pomiarowe stosowane w przebiegu
procesu technologicznego obrébki wstepnej i zasadniczej ptyciny drzwi szafki
W tabeli 2 zapisane:
R34 pilarka tarczowa poprzeczna / pilarka tarczowa wzdluzno-poprzeczna / pilarka tarczowa stolarska - do
pitowania poprzecznego
R.3.2 pilarka tarczowa wzdiuzno-poprzeczna / pilarka tarczowa stolarska - do pitowania wzdtuznego
R.3.3 [strugarka wyréwniarka - do strugania wyréwnujacego
R.3.4 |stol montazowy / sciski stolarskie - do klgjenia na szerokosé
R.3.5 strugarka grubosciowa - do strugania grubosciowego
R.3.6 pilarka tarczowa formatowa / pilarka tarczowa wzdtuzno-poprzeczna / pilarka tarczowa stolarska - do pitowania
o na doktadng dtugosc i szerokosc (formatowania)
R.3.7 |frezarka dolnowrzecionowa - do frezowania profilowego
R.3.8 szlifierka tasmowa - do szlifowania ptaszczyzn ptaskich
R.3.9 miara stolarska
RB.3.10 |suwmiarka / katownik / olowek
R.4 Rezultat 4: Projekt normy zuzycia tarcicy sosnowej potrzebnej do wykonania jednej pltyciny drzwi szafki pod
’ zlewozmywak
W tabeli 3 zapisane:
R.4.1 w kol. 01 - nazwa elementu: plycina
R.4.2  |wkol. 02 - rodzaj materiaiu: tarcica sosnowa
R.4.3 w kol. 03 - liczba sztuk: 1
R.4.4 |wkol. 04, 05, 06 - wymiary netto [mm]: di. - 589, szer. - 272, gr. - 13
R.4.5 |wkol. 07 - zuzycie materiatu netto [m®]: 0,002083 +0,000001
R.4.6 |wkol. 08, 09, 10 - wymiary brutto [mm]: dt. - 639, szer. - 292, gr.- 22
R47 | kol. 11 - zuzycie materiatu brutto [ma] :0,004105 +0,000002
lub wartos¢ wynikajaca z wymiardw plyciny brutto zapisanych przez zdajacego
R.4.8 |wkol. 12 - klasa jakosci: | i w kol. 13 - wskaznik wydajnosci [%]: 47
w kol. 14 - zuzycie materialu ogétem [m®): 0,004432 +0,000002
R.4.9 lub wartosc wynikajaca z poprawnie obliczonego florazu: (zuzycia materiatu netfo x 100% - zapisanego przez
Zdajacego) i (wskaznika wydajnosci)
w kol. 15 - odpady materiatu ogétem [m®]: 0,002349 +0,000002
R.4.10 |lub wartosc wynikajaca z poprawnie obliczonej roznicy: (zuzycia materiatu ogdtem - zapisanego przez zdajgcego) i
(zuzycia materiatu netto - zapisanego przez zdajacego)
R.5 Rezultat 5: Zapotrzebowanie na tarcice sosnowa potrzebng do wykonania 50 sztuk plycin drzwi szafek pod
' zlewozmywak
W tabeli 4 zapisane:
R.5.1 w kol. 01 - nazwa elementu: ptycina
R.5.2 |w kol. 02 - rodzaj materialu: tarcica sosnowa
R.5.3  |wkol. 03 - grubosc [mm]: 22
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R.5.4 w kol. 04 - klasa jakosci: |
R55 w kol. 05 - zuzycie materiatu na 1 plycing [ma]: 0,004432 +0,000002
lub wartos¢ zapisana przez zdajacego w kol 14w labeli 3
kol. 06 - zapotrzebowanie materiatu na 50 szt. ptycin [m*]: 0,222 +0,001
R.5.6 lub wartos¢ wynikajgca z poprawnie obliczonego iloczynu: (zuzycie materiatu na 1 pfycing - zapisane przez zdajgcego
w kol. 05 ) x 50
R.5.7 kol. 07 - odpady materiatu na 1 plycing [ma]: 0,002349 +0,000002
lub wartosc zapisana przez zdajgcego w kol. 15w tabeli 3
kol. 08 - odpady materiatu na 50 szt. plycin [m%: 0,117 0,001
R.5.8 lub wartos¢ wynikajaca z poprawnie obliczonego floczynu: (odpady na 1 szt. - zapisane przez zdajgcego w kol. 07) x

50




