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Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

R.1

Rezultat 1: Proces przygotowania materiatow odziezowych do produkcji

Zdajacy planuje kontrole materiatu przed rozkrojem

R.1.1

Kontrola organoleptyczna: kto przeprowadza - brakarz lub pracownik kontroli jakosci

R.1.2

Kontrola organoleptyczna: urzadzenie - przegladarka

R.1.3

Kontrola organoleptyczna: zakres kontroli jakosci - btedy, uszkodzenia fizyczne, plamy.

llosci — przemierzenie ilosci materiatu w beli
Szerokos$ci — rownomiernos¢ szerokosci materiatu w beli
(Kryterium jest spetnione jezeli wymieniono co najmniej dwa zakresy czynnosci)

R.1.4

metoda laboratoryjna: kto przeprowadza - metrolog lub laborant

R.1.5

Zakres kontrolo laboratoryjnej: Sprawdzenie wtasciwosci uzytkowych — kurczliwos¢, wytrzymatosé

na tarcie, piling, wybarwienie lub inne wlasciwosci (Kryterium jest spetnione jezeli wymieniono co
najmnie dwie z podanych)

Zdajacy dobiera metode nanoszenia rysunku ukfadu szablonoéw na pierwszg warstwe
nakfadu

(Z treSci zadania wynika metoda podana ponizej, jesli zdajacy wybierze inng i odpowiednio uzasadni
jej wybor, kryterium nalezy uznac za spetnione)

R.1.6

Nazwa metody: wydruk uktadu bezposrednio z programu komputerowego na ploterze i potgczenie z
naktadem

R.1.7

Uzasadnienie wyboru: Firma dysponuje komputerowym system przygotowania produkcji odziezy z

modutem do tworzenia optymalnych uktadéw kroju oraz ploter

Zdajacy planuje sposoéb warstwowania tkaniny jensowej

R.1.8

sposéb warstwowania materiatu przeznaczonego na szorty: 1) warstwujemy prawg strong do lewej

2) poprzez odcinanie warstw (nalezy poda¢ oba punkty)

R.1.9

Schematyczny rysunek sposobu warstwowania oraz zaznaczenie prawej strony: prawa strona

(dopuszcza sie przyjety i/lub opisany sposéb zaznaczenia prawej strony)
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R.2

Rezultat 2: Planowanie pracy krojowni

Zdajgcy planuje rozkroj materiatu- dobor maszyn i urzgdzen krojczych/wpisat/zapisat:

R.2.1

Rozkrdj na sekcje - krajarki reczne: z nozem pionowym lub z nozem tarczowym o $rednicy

dostosowanej do wysokosci nakfadu — uktad sekcyjny
(Kryterium spetnione jezeli wymieniono jedng z wymienionych)

R.2.2

Kréj zasadniczy — wykréj poszczegdlnych elementéw wyrobu: krajarka z nozem tasmowym.

Zdajacy zapisat: kiedy jest przeprowadzana i na czym polega kontrola jakosci wykrojow

R.2.3

przeprowadzana jest zaraz po dokonaniu rozkroju, przy stole krojczego
lub podczas sprawdzania i przygotowywania wykrojow dla zespotéw szwalniczych
(Kryterium spetnione jezeli wymieniono jedng z podanych przyktadow)

R.2.4

Kontrola polega na 1) poréwnaniu wykrojonych czesci z szablonami, 2) zwraca sig¢ szczegolng

uwage na czesci z wierzchu i spodu naktadu
(Kryterium spetnione jezeli wymieniono pierwszg czes$¢ odpowiedzi)

Zdajacy dobiera technike klejenia

R.2.5

Dobdr techniki; technika matych wklejek

Zdajacy zapisaf na czym polega znakowanie wykrojow oraz jakie urzagdzenia sie stosuje

R.2.6

wewnetrzne punkty spotkan —dla tego typu materiatu (jeans) o Scistej strukturze przyrzad do
znakowania igtg wiertniczg z wprowadzong farbg — materiat we wzory (Kryterium spetnione jezeli
wymieniono rodzaj urzgdzenia bez okreslenia wewnetrzne pkt. spotkan)

R.2.7

zewnetrzne punkty spotkan - reczny lub mechaniczny przyrzad do znakowania zewnetrznych miejsc

spotkan z podstawkg i pionowym nozem krojczym (Kryterium spetnione jezeli wymieniono rodzaj
urzadzenia bez okreslenia zewnetrzne pkt. spotkan)
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Zdajacy podat cel numerowania wykrojow oraz sposé6b numerowania

R.2.8

Cel numerowania: Umozliwia ono identyfikacje sztuk odziezy na kazdym etapie procesu

technologicznego — zabezpiecza przed powstawaniem pomytek tgczeniem niewtasciwych czesci
(Kryterium spetnione jezeli wymieniono pierwszg lub drugg czes$¢ odpowiedzi)

R.2.9

Spos6b numerowania: Uzywa sig numeratoréw do wybijania numeréw (metkownica) /ub innego

systemu np. naklejanie numeréw
(Kryterium spetnione jezeli wymieniono ktéry$ sposob wymieniony w odpowiedzi)

R.3

Rezultat 3: Planowanie procesu produkcyjnego w szwalni

Zdajgcy dobrat metode organizacji produkcji i uzasadnit jej wybor

R.3.1

Dobér metody organizacji produkciji: Metoda potokowa

R.3.2

Uzasadnienie wyboru: ilos¢ sztuk produkowanych wyrobéw, dokumentacija procesu produkgciji,

przydziat zadan dla kazdego stanowiska, ustalony rytm pracy, specjalizacja stanowisk pracy.
(Kryterium spetnione jezeli w uzasadnieniu bedzie odniesienie do przynajmniej jednego z
wymienionych zadan)

Zdajacy dobrat system organizacji produkcji w zespofach szwalniczych i uzasadnit wybor

R.3.3

Wybor systemu: 1. System potok z zsynchronizowanymi grupami obrébkowymi lub
2. System ,synchro”
(Kryterium spetnione jezeli wymieniono jeden z zaproponowanych systeméw)

R.3.4

Uzasadnienie wyboru: (Kryterium spetnione jezeli wymieniono jeden z nich)

1.Pomieszczenia produkcyjne rozmieszczone na dwoch pietrach budynku co pozwala stworzy¢
szwalnicze grupy obrobkowe w dowolnym miejscu budynku z godnie z zasada opadania produkcji(w
obu przypadkach)

2. Instalacja elektryczna pozwala rozmiesci¢ maszyny na sali w spos6b dowolny.

3. System pozwala na duza elastycznos¢ rozmieszczeniu w doborze ilosci i wyposazeniu stanowisk

pracy

Zdajacy dobrat sposob transportu miedzyoperacyjnego na szwalni (nalezy dobra¢ transport
odpowiedni do systemu wybranego w 3.3 — pkt 1 lub 2. Alternatywg dla tych dwoch jest
wymienienie tylko pkt 3))

R.3.5

1. transport po stotach tasmowych ruchomych (mechaniczny) lub nieruchomych (przesuwanie
elementéw recznie)

lub

2. stosuje sie pojemniki, zrzutniki, kozty, skrzynie, pochylnie i stoly pomocnicze.

lub

3. transport podwieszany

Zdajacy dobrat maszyny prasowalnicze do obrobki parowo - cieplnej: z podzialem na
klejenie, prasowanie miedzyoperacyjne i koncowe - (kryterium spetnione jesli w kazdym
przypadku dobrano jedng z maszyn.)

R.3.6

Obrébka klejowa:

Prasy do klejenia (klejarki) lub zelazka elektryczne lub parowo — elektryczne w zaleznosci od rodzaju
wkiadu klejowego

R.3.7

Prasowanie miedzyoperacyjne

Zelazka parowo — elektryczne lub prasy parowo - elektryczne

R.3.8

Prasowanie koncowe :

Prasy parowo — elektryczne lub manekiny prasowalnicze

R.4

Rezultat 4: Planowanie transportu wewnetrznego w przedsigbiorstwie

Zdajacy zapisat:

R.4.1

Rozwigzania transportu w przesiebiorstwie : Transport pionowy — produkcja na poziomie dwéch

poziomow

R.4.2

Cechy zastosowanego transportu:

Zasada ,opadania produkcji’- rozpoczecie produkcji na pietrze najwyzszym a zakohczenie na
poziomie parteru

R.4.3

Zdajacy dobrat urzagdzenia transprtowe do transportu surowca (podano co najmniej jeden przyktad)
wozki do transportu bel materiatu, podnosniki jezdne, windy towarowe

R.4.4

Zdajgcy dobrat urzadzenia transprtowe do transportu poéifabrykatéw (wymieniono co najmniej jedno
urzadzenie): wézki o réznej budowie, urzadzenia transportowe przestrzenne, urzgdzenia
transportowe w zaleznosci od zastosowanego systemu organizacji produkcji: zrzutniki, stoty, kozty

itp.

R.4.5

Zdajacy dobrat urzadzenia transprtowe do transportu wyrobow gotowych (wymieniono co najmnie;j
jedno urzgdzenie): stojaki transportowe, windy towarowe, urzgdzenia transportowe przestrzenne -
dwupoziomowe
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