CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i prowadzenie proceséw przetwarzania drewna
Oznaczenie kwallifikacji: AU.50

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy
) . Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajgcego PESEL i z kodem o$rodka
Czas trwania egzaminu: 180 minut. AU.50-01-21.01-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2021
2017

Instrukcja dla zdajacego

1

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swéj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem osrodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

swoj numer PESEL*,

- o0znaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

— numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 11 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

Zapoznaj sie z trescig zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten
nie jest wliczany do czasu trwania egzaminu.

Czas rozpoczecia i zakohczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczgcy zespotu
nadzorujgcego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw arkusz egzaminacyjny z rezultatami oraz KARTE
OCENY na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu
nadzorujgcego.

Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenial

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé

Uktad graficzny
© CKE 2020



Zadanie egzaminacyjne

Wiasciciel zaktadu stolarskiego przyjgt zamowienie na wykonanie 25 sztuk szafek pod zlewozmywak.
Wyposazenie zaktadu umozliwia realizacje wszystkich operacji technologicznych i montazu wyrobu.

Opracuj dokumentacje wykonania 50 sztuk ptycin drzwi szafek pod zlewozmywak na podstawie:

opisu technicznego,
danych dotyczacych zuzycia i wydajnoéci tarcicy sosnowej,
tabeli ze wskaznikami wydajnosci tarcicy iglastej nieobrzynanej,
wykazu wyposazenia zakfadu stolarskiego,

rysunku ztozeniowego szafki pod zlewozmywak.

Dokumentacja wykonawcza sporzgdzona w arkuszu egzaminacyjnym powinna zawierac¢:

g b~ W N P

rysunek wykonawczy ptyciny drzwi szafki pod zlewozmywak w podziatce 1:1 lub 1:2,
schemat przebiegu procesu technologicznego obrébki wstepnej i zasadniczej drzwi szafki pod
zlewozmywalk,
projekt normy zuzycia tarcicy sosnowej potrzebnej do wykonania jednej ptyciny drzwi szafki pod
zlewozmywalk,
zapotrzebowanie na tarcice sosnowg potrzebng do wykonania 50 sztuk ptycin drzwi szafek pod
zlewozmywak.

OPIS TECHNICZNY

. Nazwa wyrobu: szafka pod zlewozmywak
. Wymiary gabarytowe wyrobu: 820x800x500 mm
. Przeznaczenie wyrobu: pod zlewozmywak naktadany
. Konstrukcja wyrobu: skrzyniowa stojakowa
. Wykaz elementéw sktadowych wyrobu
Wymiary netto [mm] llosé
Lp. Nazwa elementu Rodzaj materiatu — — — elementow
diugos¢ | szerokos¢ | grubosc¢ [szt.]
Korpus szafki
1 | $ciana boczna piyta wiorowa 820 480 18 2
aminowana
2 | Wieniec dolny ptyta wiorowa 764 480 18 1
laminowana
3 Listwa cokotowa tarcica sosnowa 764 100 20 1
4 Listwa wzmacniajgca piyt;_a wiérowa 764 70 18 1
przednia laminowana
5 Listwa wzmacniajgca piyt;_a wiérowa 764 70 18 1
tylna laminowana
6 TrOJkatny glement pi}/ta pllsnlowg 200 x 200 x 283 3 >
wzmacniajgcy pottwarda lakierowana
Drzwi szafki — 2 szt.
7 Ramiak pionowy tarcica sosnowa 713 70 20 4
8 Ramiak poziomy tarcica sosnowa 272 70 20 4
9 Ptycina tarcica sosnowa 589 272 13 2
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6. Wykaz materialéow podstawowych i pomocniczych

— tarcica sosnowa nieobrzynana grubosci 28 mm, | klasa jakosci, wilgotnos¢ 8+10%
tarcica sosnowa nieobrzynana grubosci 22 mm, | klasa jakosci, wilgotnos¢ 8+10%
— ptyta widrowa laminowana grubosci 18 mm, | klasa jako$ci, w kolorze sosny

— ptyta pilsniowa péttwarda lakierowana grubosci 3 mm, | klasa jakosci

— kotki montazowe @8x%35 mm

— wkrety 3,5x16

— klej polioctanowinylowy dyspersyjny

— lakier podktadowy poliuretanowy

— lakier nawierzchniowy poliuretanowy

— rozcienczalnik do wyrobow poliuretanowych

— papier scierny P80, P120, P150

— tasma obrzezowa

— klej topliwy

— zawiasy puszkowe

— uchwyty

— zSzywki

— Slizgacze

7. Wykonanie wyrobu
Elementy korpusu szafki potgczone za pomocg kotkdw montazowych i kleju.

Drzwi szafki naktadane o konstrukcji ramowo-ptycinowej. Ramiaki pionowe potgczone z ramiakami
poziomymi za pomocg ztgczy wpustowo-wypustowych i kleju. Frezowanie wzdtuzne wszystkich ramiakow
z rownoczesnym wykonaniem wpustu oraz frezowanie wypustu w ramiakach poziomych wykonane
zestawem frezow zataczanych profilowych do drzwi meblowych. Gleboko$¢ wpustéw w ramiakach — 10 mm,
szerokos$¢ wpustow — 6 mm. Dtugos$¢ wypustow w czotach ramiakéw poziomych — 8 mm, grubos¢ — 6 mm.
We wpustach ramiakéw osadzone ptyciny. Plyciny sklejone na szerokosé z 3 fryzéw za pomocg ztgczy
stykowych bezprofilowych.

Lewa, szeroka ptaszczyzna ptyciny od wewnetrznej strony szafki jest ptaska. Prawa strona ptyciny
w $rodkowej czesci jest ptaska, a na zewnatrz, od strony potgczenia z ramiakami na odcinku 55 mm
frezowana frezem profilowym - zgodnie z rysunkiem ztozeniowym. Grubos¢ wypustu ptyciny na obwodzie,
przy potgczeniu z ramiakami wynosi 6 mm. Plycina osadzona jest w ramie skrzydta we wpustach
z zachowaniem luzu na szerokos¢ i wysokos¢ ptyciny po 2 mm na kazdg strone - zgodnie z rysunkiem
ztozeniowym.

Drzwi szafki wyposazone w uchwyty zamocowane w korpusie za pomocg zawiasow puszkowych.

Szafka od spodu zabezpieczona slizgaczami.

8. Wykonczenie wyrobu

Elementy z ptyty wiérowej i pilSniowej wykonczone fabrycznie. Waskie ptaszczyzny elementow z ptyty
widrowej zabezpieczone tadmg obrzezowg w kolorze ptyty. Drzwi szafki oraz listwa cokotowa z widoczng
strukturg drewna wykonczone poprzez natozenie natryskiem lakieru podktadowego - jednokrotnie oraz
lakieru nawierzchniowego - dwukrotnie.
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DANE DOTYCZACE ZUZYCIA | WYDAJNOSCI TARCICY SOSNOWEJ

Do obliczenia zuzycia brutto tarcicy sosnowej nalezy uwzgledni¢ nastepujgce naddatki na obrébke
w stosunku do wymiaréw netto:

— na dlugosé: 50 mm,

— na szerokos$é: 20 mm,

— na grubosé: 9 mm.

Do obliczenia zuzycia ogdétem tarcicy sosnowej nalezy dobra¢ wskaznik wydajnosci na podstawie
Tabeli 1.

Tabela 1. Wskazniki wydajnosci tarcicy iglastej nieobrzynanej

Grubosé tarcicy Dlugos¢ elementéw SECRVEL G

[mm] [mm] | | I | I [ IV

Wskaznik wydajnosci [%]
01 02 03 04 05 06
19 do 1000 47 45 42 37
1001 - 2100 45 43 40 35
29 do 1000 47 45 42 37
1001 - 2100 45 43 40 35
o5 do 1000 48 46 43 38
1001 - 2100 46 44 41 36
28 do 1000 48 46 43 38
1001 - 2100 46 44 41 36
32 do 1000 48 46 43 38
1001 - 2100 46 44 41 36
38 do 1000 49 47 44 39
1001 - 2100 47 45 42 37
45 do 1000 49 47 44 39
1001 - 2100 47 45 42 37
50 do 1000 49 47 44 39
1001 - 2100 47 45 42 37
do 1000 49 47 44 39
63 -100 1001 - 2100 47 45 42 37
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WYKAZ WYPOSAZENIA ZAKLADU STOLARSKIEGO

pilarka tarczowa poprzeczna

pilarka tarczowa wzdtuzno-porzeczna (stolarska)
pilarka tarczowa formatowa

strugarka wyrowniarka

strugarka grubos$ciowa

frezarka dolnowrzecionowa

wiertarka wielowrzecionowa

wiertarka jednowrzecionowa pozioma

wiertarka pionowa (stotowa)

wiertarko-wkretarka

szlifierka tasmowa

szlifierka szczotkowa

watkowa naktadarka kleju

okleiniarka waskich ptaszczyzn

stoly montazowe

urzadzenia do natrysku pneumatycznego
wzornik do nawiercania gniazd na kotki montazowe
wzornik do nawiercania otworéw pod uchwyty meblowe
Sciski stolarskie

miotek metalowy

pobijak gumowy

kostka szlifierska

kubek Forda

suwmiarka

miara stolarska, otoéwek, katownik, liniat

pedzel

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegaé bedzie 5 rezultatow:

rysunek wykonawczy ptyciny drzwi szafki w podziatce 1:1 lub 1:2,

operacje i czynnosci technologiczne w przebiegu procesu technologicznego obrébki wstepnej
I zasadniczej ptyciny drzwi szafki — w tabeli 2,

obrabiarki, narzedzia, urzgdzenia i przyrzady kontrolno-pomiarowe stosowane w przebiegu procesu
technologicznego obrobki wstepnej i zasadniczej ptyciny drzwi szafki — w tabeli 2,

projekt normy zuzycia tarcicy sosnowej potrzebnej do wykonania jednej ptyciny drzwi szafki pod
zlewozmywak — w tabeli 3,

zapotrzebowanie na tarcice sosnowg potrzebng do wykonania 50 sztuk ptycin drzwi szafek pod
zlewozmywak — w tabeli 4.
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