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Organizacja i prowadzenie procesow przetwarzania drewna i materialéw drewnopochodnych
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Lp. Elementy podlegajgce ocenie/kryteria oceny
RA Rezultat 1: Rysunek wykonawczy podpory, wykonany w rzutach prostokatnych w podziatce 1:1 lub 1:2
na rysunku:
R.11 rysunek podpory w rzutach prostokatnych, podziatka 1:1 lub 1:2, element w potozeniu uzytkowym na widoku z
o przodu
R.1.2 linie rysunkowe o zréznicowanej grubosci
R.1.3 wymiary gabarytowe podpory [mm]: dtugo$¢ - 1084, szerokosc¢ - 138 lub 183, grubos¢ - 18
R.1.4 graficzne oznaczenie materiatu ptyty wiérowej zgodne z obowiazujgcg norma
R.1.5 potozenie gniazd zwymiarowane, oznaczona srednica g8 mm
R.1.6 narysowane i zwymiarowane gtebokosci gniazd 23 mm
R.1.7 wymiary bez jednostek
R.1.8 zwymiarowane odlegtosci miedzy gniazdami 64 mm i 384 mm
R.1.9 zwymiarowana odlegtos¢ pierwszego gniazda od krawedzi listwy 37 mm i 158 mm
R.1.10 |oznaczone obrzeze PVC 22 x 1
R.2 Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologicznego obrébki wstepnej i zasadniczej elementow
) stolika kawowego
zapisane:
R.2.1 operacje: dobér i/lub pobranie materiatu
co najmniej 4 z wymienionych operacji: manipulacja, trasowanie, pitowanie wstepne, pitowanie na doktadny
R.2.2 wymiar, pitowanie formatowe, oklejanie waskich ptaszczyzn, frezowanie obrzezy, wiercenie gniazd, w kolejnosci
technologicznej
co najmniej 4 z wymienionych maszyn do obrdbki: pilarka tarczowa, pilarka formatowa z podcinaczem, wiertarka
R23 wielowrzecionowa, okleiniarka, frezarka, wiertarka pozioma, wiertarka pionowa, odpowiednio do operac;ji,
o kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli nazwy maszyn sg wiasciwe dla wykonania operacji technologicznych
R.2.4 nazwy i ilo§¢ elementéw: noga - 2 szt., plyta robocza - 1 szt., ptyta dolna - 1 szt., podpora -1 szt.
R.2.5 wymiary [mm]: podpora: dt.- 1084, szer. - 138 lub 183, gr. 18, ptyta dolna: dt.- 1084, szer. - 560, gr. - 18
R.2.6 wymiary [mm]: noga: di.- 482, szer.- 560 lub 580, gr. - 18, ptyta robocza: dt.-1200, szer. - 600, gr. - 18,
R.2.7 rodzaj materiatu dla wszystkich elementow: plyta wiérowa laminowana
R28 operacja: kontrola techniczna lub kontrola jako$ci z nazwg conajmiej jednego przyrzadu lub z zapisem
o stanowisko reczne lub stanowisko kontroli jakosci
R.2.9 operacja: okleinowanie waskich powierzchni z nazwg urzadzenia okleiniarka
R2.10 operacje oznaczone symbolami graficznymi zgodnie z opisem, potgczone za pomoca linii dla co najmiej dwdch
o elementow stolika
R3 Rezultat 3: Projekt normy zuzycia materiatlowego ptyty wiérowej laminowanej potrzebnej do wykonania
) elementow stolika kawowego - Tabela 1.
Uwaga:
Kryteria od R.3.2 do R.3.4 i R.3.6 sg spetnione, jezeli w obliczeniach dla nogi i podpory zdajgcy zastosowat wymiary, ktore
wpisat w schemacie przebiegu procesu technologicznego w kolumnie 3 i 4 zgodnie z R.2.5i R.2.6
zapisane:
R.3.1 w kolumnie 3 - liczba elementéw: 2, 1,1, 1
w kolumnie 8 - zuzycie materiatu netto dla wszystkich elementéw - 0,5398 lub 0,5591 [m?], 0,7200 [m?], 0,6070
R.3.2 [m?], 0,1984 lub 0,1496 [m?],
dla podpory o szerokosci 138 lub 183 i/lub nogi 560 lub 580, dopuszcza sie zaokraglenia wynikow obliczen
+0,0002
w kolumnie 11 - fgczna ilo$¢ zuzycia ogétem materiatu - 2,4297 lub 2,4524 lub 2,4205 lub 2,3723 [m?] z
R33 doktadnoscig £0,0002;
kryterium nalezy uzna¢ za spetnione dla podpory o szerokosci 138 lub 183 i/lub nogi 560 lub 580, i wskaznika
wydajnosci
w kolumnie 12 - fgczna ilo$¢ odpaddéw ogdtem - 0,3645 lub 0,3679 lub 0,3631 lub 03558 [m?] z doktadnoscig
R.3.4 10,0002; kryterium nalezy uzna¢ za spetnione, jezeli obliczenia sg poprawne dla podpory o szerokosci 138 lub
183 i/lub nogi 560 lub 580
R35 w kolumnie 6 - wymiary dtugo$ci netto elementéw: noga 482, ptyta robocza 1200 lub 1198, ptyta dolna 1084,
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w kolumnie 7 - wyrHilryaesiok a6 St rrio ilas Sniow: 58 ERVeNG8Mab 578, ptyta robocza 600 lub
598, ptyta dolna 560 lub 558, podpora 138 lub 137 |/Iub 183 lub 182 - odpowiednio do wymiaru wpisanego w

R.3.6
kolumnie 7
R3.7 udokumentowane wedtug prawidtowych zasad co najmiej jedno obliczenie: zuzycia materiatu netto, zuzycia
materiatu ogdtem, odpadow ogotem
R.3.8 w kolumnie 9 - klasa jakosci - | dla wszystkich elementow
R.3.9 w kolumnie 10 - wskaznik wydajnosci: plyty wiérowej laminowanej - 85
R.4 Rezultat 4: Projekt normy zuzycia tasmy obrzezowej do wykonania stolika kawowego - Tabela 2.
Uwaga:
Krytgria R.4.2, R.4.5 sg spetnione, jezeli w obliczeniach dla nogi i podpory zdajgcy zastosowat wymiary, ktére wpisat w
schemacie przebiegu procesu technologicznego w kolumnie 3 i 4 zgodnie z R.2.5i R.2.6
zapisane:
R.4.1  |wkolumnie 3 - liczba elementow: 2, 1, 1, 1
w kolumnie 4 - taczna ilo$¢ oklejanych plaszczyzn:
R.4.2 dla jednej nogi - 964 [mm] lub inna ilos¢ odpowiednio do wymiaréw w Tabeli 1. - kolumna 6i 7
R.4.3 dla ptyty roboczej - 3600 [mm]
R.4.4 dla pétki - 2168 [mm]
R.4.5 dla podpory - 1084 [mm] lub inna ilos¢ odpowiednio do wymiaréw w Tabeli 1. - kolumna 6i 7
w kolumnie 5 taczna diugos¢ obrzeza:
R.4.6 dla dwoch nég 2128 [mm]
R.4.7 dla ptyty roboczej 3800 [mm]
R.4.8 dla ptyty dolnej 2268 [mm]
R.4.9 dla podpory 1134 [mm]
R.4.10 [taczna ilos¢ obrzeza razem dla wszystkich elementéw w metrach - 9,33 [m]
R5 Rezultat 5: Zestawienie materialow podstawowych i pomocniczych do wykonania 100 sztuk stolikow
) kawowych — Tabela 3.
zapisane:
R.5.1 Plyta wiérowa laminowana w kolorze buku - 242,90 [m?] lub obliczona w Tabeli 1. kolumna 11 pozycja 1 x 100
R5.2 Tasma obrzezowa typu PVC o szerokoéci 22 mm i o grubosci 1 mm, w kolorze ptyty laminowanej - 933 [m] lub
o obliczenia w Tabeli 2. kolumna 5 pozycja 5 x 100
R.5.3 Kotek konstrukcyjny lub kotek @ 8 x 36 mm - 1900 [szt.]
R.5.4 Klej do drewna - 2,5 [kg]
R.5.5 Klej topliwy do obrzeza PVC - 9,33 [kq]
R.5.6 Slizgacz wbijany pojedynczy - 400 [szt.]
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