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Lp. Rezultaty podlegage ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Karta warstwowania materiatow odzigowych
Okreslony:
rodzaj warstwowania tkaniny zasadniczej i zapisarastwowaniegczne lub warstwowanie mechaniczne.
2. rodzaj warstwowania wktadu klejowego i zapisanerstv@owanie ¢czne lub warstwowanie mechaniczne.
3 spos6b warstwowania tkaniny zasadniczej, ugdrgbny wz6r tkaniny jednokierunkowy i zapisane: staowanig
: prawg strory do lewej lub umieszczony znak graficzny typu: i
sposob warstwowania wkiadu klejowego i zapisane: iz
- warstwowanie prawstrory do prawej lub prawstrory do lewej lub umieszczony znak graficzny typu <~
4. lub zapisane:
- warstwowanie zygzakowe lub umieszczony znak gzafi typu: @
R.2 Rezultat 2: Karta maszyn i uradzen do rozkroju materiatow odziezowych
Dobrane:
1 urzadzenie do dzielenia nakladu na sekcje i zapisanagarka eczna z négem pionowym lub krajarkagczna z
) nozem tarczowym lub krajarkgezna z neem wielokgtnym.
2. maszyna do wykrawania elementéw sukni i maszyngiaddmowa.
R.3 Rezultat 3: Karta klejenia elementéw wyrobu odzigowego
Uwzglednione:
1. kotnierz wierzchni jako element podlegey klejeniu.
2. mankiet jako element podlegey klejeniu.
3. technika matych wklejek do podklejenia kotnierza.
4. technika matych wklejek do podklejenia mankietu.
R.4 Rezultat 4: Karta organizacji procesu produkcyjnego w szalni
Uwzglednione:
1. metoda organizacji produkcji i zapisane: metodggwa lub potokowa.
cechy wybranej metody i zapisane co najmniej ¥mignionych:
- dla metody grupowej: podziat pracy penity uczestnikow grupy; natiwosé¢ dokonywania ogstych zmian
2. wytwarzanych asortymentow; wysokie kwalifikacje gravnikow; brak rytmu pracy; brak przeptywu produkcj
- dla metody potokowej: ciy podziat pracy; ustalony rytm pracy; specjalizatgnowisk pracy; przydziat pracy
jednorodnej na stanowiska pracy; przeptywéivarodukcii.
3 system organizacji produkcji i zapisane: systesmyesekcyjnej lub potok z synchronizowanymi zespal
) obrébkowymi.
cechy wybranego systemu organizacji produkcji igape co najmniej 2 z wymieniony

- dla systemu tay sekcyjnej: przydziat do wykonania oki@nych elementéw odzig tzw. sekcjom;
kompletowanie wykrojow ok&onego elementu wyrobu w paczkach i dostarczanietdéciwej sekcji; brak utrat
czasu na wyszukiwanie potrzebnych wykrojow w pojiunnrozmieszczenie stanowisk przy jednym diugioiestz

4. podziatem na sekcje.

- dla systemu potokowego: wypbwanie zespotow obrébkowych; podawanie wykrojowagzkach;
rozmieszczenie stanowisk przy krotkich stotachzlimms¢ tworzenia wgkszej liczby stanowisk; racjonalne
wykorzystanie powierzchni produkcyjnej; skréceniegl transportu przedmiotow pracy peaihzy stanowiskami;
synchronizacja pracy pogtzy zespotami obrébkowymi.

R.5 Rezultat 5. Karta prac w szwalni
Uwzglednione:
1. uszycie kotnierza.
2. uszycie mankietow.
3. monta szwow barkowych, bocznych i szwu na ligribdka tytu, wyka@czenie szwow overlockiem.
4, wyprasowanie szwow (rozprasowanie lub zaprasowanie)
5. uszycie gkawow (zszycie szwow, wykazenie overlockiem).
6 wszycie mankietéw z uwzgldnieniem techniki wszycia zgodnie z dokumentai}j doszycie mankietu dekawa 2
) uwzgkdnieniem marszczenia lub aenia w zaktadki, obrzucenie szwu.
7 wszycie kotnierza do podkroju szyi z uwggshieniem techniki wszycia zgodnie z dokumenfaicjwszycie
) kotnierza do podkroju szyi z pligkpodwinkcie i stbnowanie pliski.
8. wszycie ekawow, wykaiczenie szwow overlockiem.
9. zabiegi kaicowe: wykonanie olgbu w dole, prasowanie koowe.
Dobranei zapisane:
10. maszyny szwalnicze: do operagftzenia i stbnowania — sbnéwle, do obrzucania - overlock;

urzadzenia prasowalnicze: do prasowanigelazko elektryczno-parowe.




