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Lp. Rezultaty podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Remltat 1: Karta warstwowania materialow odziezowych
Okreslony:
1. rodzaj warstwowania tkaniny zasadniczej 1 zapisane: warstwowanie rgczne lub warstwowanie mechaniczne.
2. rodzaj warstwowania wktadu klejowego 1 zapisane: warstwowanie reczne lub warstwowanie mechaniczne.
3 sposob warstwowania tkaniny zasadnicze], uwzgledniony wzor tkaniny jednokierunkowy i zapisane: warstwowanie
' prawg strona do lewej lub umieszczony znak graficzny typu: T
sposdb warstwowania wkladu klejowego i zapisane: s
- warstwowanie prawa strona do prawej lub prawa strona do lewej lub umieszczony znak graficzny typu
4 lub zapisane:
- warstwowanie zygzakowe lub umieszezony znak graficzny typu: e
e
R.2 Rezultat 2: Karta maszyn i urzadzen do rozkroju materialéw odziezowych
Dobrane:
| Iunadzenie do dzielenia naktadu na sekcje i zapisane: krajarka reczna z nozem pionowym lub krajarka reczna z
) nozem tarczowym lub krajarka r¢czna z nozem wielokatnym.
2. maszyna do wykrawania elementéw sukni i maszyna krojcza tasSmowa.
R3 Remltat 3: Karta klejenia elementéw wyrobu odziezowego
Uwzglednione:
1. Ikolnielz wierzchni jako element podlegajacy klejeniu.
2. Imankjel jako element podlegajacy klejeniu.
3. Ilechnika matych wklejek do podklejenia kotnierza.
4. technika matych wklejek do podklejenia mankietu.
R4 Remltat 4: Karta organizacji procesu produkcyjnego w szwalni
Uwzglednione:
1. metoda organizacji produkcji i zapisane: metoda grupowa lub potokowa.
cechy wybranej metody i zapisane co najmniej 2 z wymienionych:
- dla metody grupowej: podzial pracy pomigdzy uczesmikow grupy; mozliwosé dokonywania czgstych zmian
2. wytwarzanych asortymentéw: wysokie kwalifikacje pracownikdw: brak rytmu pracy: brak przeptywu produkeji.
- dla metody potokowej: duzy podziat pracy: ustalony rytm pracy: specjalizacja stanowisk pracy: przydziat pracy
jednorodne] na stanowiska pracy; przephywowos¢ produkeji.
3 system organizacji produkcji 1 zapisane: system tagmy sekcyjnej lub potok z synchronizowanymi zespotami
' obrébkowymi.
cechy wybranego systemu organizacji produkeji 1 zapisane co najmniej 2 z wymienionych:

- dla systemu tasmy sekcyjnej: przydziat do wykonania okreslonych elementéw odziezy tzw. sekcjom;
kompletowanie wykrojow okreslonego elementu wyrobu w paczkach 1 dostarczanie do wiasciwej sekeji; brak utraty
czasu na wyszukiwanie potrzebnych wykrojow w pojemniku; rozmieszezenie stanowisk przy jednym diugim stole z

4. podziatem na sekcje.

-dla systemu potokowego: wystgpowanie zespotdw obrdbkowych; podawanie wykrojéw w paczkach;
rozmieszezenie stanowisk przy krotkich stotach: mozliwosé tworzenia wigkszej liczby stanowisk: racjonalne
wykorzystanie powierzchni produkeyjnej: skrocenie drogi transportu przedmiotéw pracy pomigdzy stanowiskami:
synchronizacja pracy pomigdzy zespotami obrdébkow ymi.

RS Remltat 5. Karta prac w szwalni
Uwzglednione:
1. ]uxzycie kolnierza.
2. quzycie mankietdw.
3. montaz szwow barkowych, bocznych 1 szwu na linii srodka tylu, wykonczenie szwow overlockiem.
4, wyprasowanie szwdw (rozprasowanie lub zaprasowanie).
5. |uszycie rekawdw (zszycie szwow, wykonczenie overlockiem).
6 wszycie mankietéw z uwzglednieniem techniki wszycia zgodnie z dokumentacja, tj. doszycie mankietu do rekawaz
’ uwzglednieniem marszczenia lub uloZzenia w zakladki, obrzucenie szwu.
B wszycie kotnierza do podkroju szyi z uwzglednieniem techniki wszycia zgodnie z dokumentacja tj. wszycie
' |kotnierza do podkroju szyi z pliska, podwinigcie i stebnowanie pliski.
8. wszycie rekawdw, wykonczenie szwdw overlockiem.
[+} zabiegi koncowe: wykonanie obrgbu w dole, prasowanie koncowe.
Dobrane i zapisane:
10. maszyny szwalnicze: do operacji faczenia i stgbnowania — stgbndwke, do obrzucania - overlock;

|urzadzenia prasowalnicze: do prasowania — zelazko elektryczno-parowe.




