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Organizacja i prowadzenie procesow przetwarzania drewna i materiatéw drewnopochodnych

DRM.08

02
DRM.08-02-26.06-SG

SG

Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Wydrukowany rysunek wykonawczy parapetu w podziatce 1:1 lub 1:2
na rysunku:
R.1.1 Rysunek parapetu w podziatce 1 : 1 lub 1: 2
R.1.2 Rysunek parapetru sporzgdzony w rzutach prostokgtnych
R.1.3 Wymiary parapetu: dtugosé¢ - 1200 mm, szerokosc¢ - 350 mm, grubosé¢ - 32 mm
R.1.4 Oznaczony graficznie rodzaj materiatu parapetu dla drewna litego zgodnie z wykonanym przekrojem
R.1.5 Oznaczone pofgczenie klejone
R.1.6 Narysowany wpust
R.1.7 Zwymiarowany wpust
R.1.8 Narysowany i zwymiarowany promien R8 zaokraglenia krawedz|
R.1.9 W tabliczce rysunkowej wpisany numer PESEL zdajacego
R.1.10 |Wydrukowany rysunek jest czytelny
R.2 Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologicznego wykonania jednego parapetu - Tabela 1.
Uwaga: Dopuszcza sie inne sformutowania dotyczgce tresci operacji, zabiegdw i czynnosci oraz urzadzenia
poprawne merytorycznie.
zapisane:
R.2.1 w kolumnach 6, 7, 8 odpowiednio: dtugos¢ parapetu 1200 mm, szerokos¢ 350 mm, grubo$¢ 32 mm
R.2.2 w kolumnie 4 materiat na parapet: tarcica jesionowa
w kolumnach od 9: co najmniej 7 z wymienionych stanowisk/maszyn/urzadzen/narzedzi: magazyn, przybory
traserskie, pilarka tarczowa poprzeczna, pilarka tarczowa wzdtuzna, pilarka tarczowa uniwersalna, pilarka
R.2.3 formatowa, strugarka wyréwniarka, strugarka grubiarka, stanowisko obrébki recznej, frezarka dolnowrzecionowa,
frezarka gérnowrzecionowa, szlifierka tasmowa, szlifierka szerokotasmowa, kostka szlifierska, kabina natryskowa,
pistolet natryskowy, $cisk, zwornica
w kolumnach od 9: co najmniej 6 z wymienionych operacji/czynnosci: dobdr i/lub pobieranie materiatu, trasowanie
R.2 4 i/lub manipulacja, pitowanie poprzeczne, pitowanie wzdtuzne, struganie wyréwnujgce (lub bazujace), struganie
o grubosciowe, klejenie, pitowanie na doktadny wymiar/formatowanie/, frezowanie wpustu, frezowanie/zaokraglanie
krawedzi, fazowanie, szlifowanie, zatamywanie, lakierowanie
R.2.5 co najmniej 4 operacje lub czynnosci zapisane w kolejnosci technologicznej
R.2.6 stanowisko klejenia wyposazone w zwornice i/lub $ciski / lub stét montazowy
R.2.7 stanowisko kontroli jakosci/ kontrola jakosci
R.2.8 operacje w kolejnosci: lakierowanie, szlifowanie, lakierowanie
R.2.9 symbole graficzne odpowiednie do oznaczenia operacji/czynno$ci w procesie technologicznym
R.2.10 Joperacje/czynnosci technologiczne potgczone liniami
R.3 Rezultat 3: Projekt normy zuzycia tarcicy potrzebnej do wykonania jednego parapetu
) - Tabela 2. i zapisane obliczenia
zapisane:
R.3.1 W kolumnach 2, 3, 4, 5, 6, 7 odpowiednio: parapet, 1, tarcica jesionowa, 1200, 350, 32
R.3.2  |Kolumna 8 - zuzycie netto dla parapetu 0,013440 + 0,0001 m*
R.3.3 W kolumnach 9, 10, 11, 12 odpowiednio: 6, 1220, 60, 38
R.3.4  |Kolumna 13 - zuzycie brutto dla parapetu 0,016690 + 0,0001 m>
R.3.5 Kolumna 14 - klasa jakosci 1 lub |
R.3.6 Kolumna 15 - wskaznik wydajnosci 34
R.3.7 Kolumna 16 - zuzycie ogdtem materiatu dla parapetu 0,039529 + 0,0001 m*
R.3.8  |Kolumna 17 - odpady ogotem dla parapetu 0,026089 + 0,0001 m®
R.3.9 Udokumentowane obliczenia zuzycia materiatu ogétem
R.3.10 JUdokumentowane obliczenia odpadéw ogdtem
R4 Rezultat 4: Projekt normy zuzycia materiatu lakierniczego do wykonania jednego parapetu
’ - Tabela 3. i zapisane obliczenia
zapisane:
R.4.1 w kolumnie 1 nazwa elementu: parapet
R.4.2 w kolumnie 2 norma zuzycia -150 g/m?
R.4.3 w kolumnie 3 powierzchnia do wykonczenia — 0,9392 m? + 0,001
R.4.4 w kolumnie 4 zuzycie przy jednokrotnym natozeniu — 140 g lub 141 g
R.4.5 w kolumnie 5 zuzycie przy dwukrotnym natozeniu — 280 g lub 282 g
R.4.6 udokumentowane obliczenia zuzycia lakieru ogétem
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