Wiecej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl

Nazwa

Organizacja proceséw wytwarzania wyrobow odzie  zowych

kwalifikacji:
o A4
Numer zadania: Q1
Kod arkusza: A.49 01 17.01
Elementy podlegajgce ocenie/zasady oceny
Lp. Uwaga! Dopuszcza sie inne sformutowania niz podane w kryteriach, ale poprawne
merytorycznie i rwnowazne.
R1 Rezultat 1: Wykaz maszyn i urz adzen stosowanych w procesie przygotowania
) materiatdw do produkcii i w etapach produkcji wykro jow
Zdajgcy zapisat w kolejnych wierszach tabeli 1:
R.1.1 przegladarka
R12 urzadzenia laboratoryjne lub co najmniej jedno urzadzenie np.: mikroskop, urzadzenie do
o badania kurczliwos$ci materiatu itp.
R.1.3 warstwowarka lub uktadarka lub wézek z napedem elektrycznym lub wézek reczny
R.1.4 ploter lub Zelazko
R.15 krajarka reczna
R.1.6 krajarka taSmowa lub_stacjonarna
R.1.7 bez udziatlu maszyn i urzadzen lub "-"
R.1.8 przyrzad do znakowania
R.1.9 numerator
R.2 Rezultat 2: Karta warstwowania tkaniny zasadniczej
R.2.1 narysowany jest symbol oznaczajgcy warstwowanie
R.2.2 narysowany jest symbol oznaczajgcy prawg strong materiatu
zapisany opis sposobu warstwowania (np.: warstwowanie zygzakowe, wahadtowe, z
R.2.3 . : L e h .
odcinanymi warstwami, najbardziej ekonomiczne) jest adekwatny do rysunku
R.3 Rezultat 3: Karta organizaciji procesu produkcyjnego w szwalni
Zdajgcy zapisat:
R.3.1 metode organizacji produkcji: potokowa lub _grupowa
co najmniej 2 cechy wtasciwe dla przyjetej metody, np.:
dla metody potokowej: duzy podziat pracy, ustalony rytm pracy, specjalizacja stanowisk pracy,
przydziat pracy jednorodnej na stanowiska pracy, przeptywowos$¢ produkcji, krotkie odcinki
R.3.2 transportu;
dla metody grupowej : podziat pracy miedzy uczestnikéw grupy, specjalizacja przedmiotowa,
specjalizacja technologiczna, brak rytmu pracy, brak przeptywu produkcji, mozliwosc
dokonywania czestych zmian wzoréw i asortymentéw produkcji, wysokie kwalifikacje
pracownikéw
R3.3 system organizacji produkcji: potok z synchronizowanymi zespotami obrébkowymi lub synchro
B lub tasmowo-sekcyjny
co najmniej 2 cechy wtasciwe dla przyjetego systemu produkcji, np.:
dla systemu potok : zespoty obrébkowe, zespét montazowy, wykroje w paczkach,
rozmieszczenie stanowisk przy krétkich stotach, synchronizacja pracy pomigdzy zespotami;
R.3.4 dla systemu synchro : grupy obrébkowe, zespoly montazowe, wykroje w paczkach,
e rozmieszczenie stanowisk dowolne, specjalna instalacja elektryczna, wykorzystanie
pojemnikéw/zrzutnikéw itp. z ktérych pobiera sie przedmioty pracy;
dla systemu tasmowo-sekcyjnego : podziat na sekcje obrébkowe, wykroje w paczkach,
kontrola miedzyoperacyjna
R.4 Rezultat 4: Karta klejenia elementéw wyrobu odzie  Zowego
Zdajgcy zapisat:
R.4.1 pasek
R.4.2 przéd lub wlot kieszeni
R.4.3 tyt lub linia wszycia zamka lub krawedz wzdtuz linii pekniecia/rozporka
R.4.4 technike matych wklejek
Rezultat 5: Chronologiczne zestawienie zabiegéw t  aczenia elementéw spodnicy
R.5 damskiej
Uwaga! Kryteria R.5.2 i R.5 6 nalezy uznac za spetnione takze wtedy, gdy zdajgcy zapisze okreslone w
Przéd i tyt - zdajgcy zapisat nazwy zabiegow:
R.5.1 odszycie kieszeni odcinanych lub odszycie krawedzi kieszeni
R.5.2 zatozenie kontrafatd/zaktadek
R.5.3 obrzucenie krawedzi przodu i tyldw
R.5.4 zszycie i zaprasowanie zaszewek
R.5.5 zszycie szwu $rodka tytu
R.5.6  |wszycie zamka
Monta z - zdajacy zapisat nazwy zabieg6éw:
R.5.7 zszycie szwéw bocznych
R.5.8 rozprasowanie szwéw
R.5.9 wszycie paska
R.5.10 |podszycie kryte
R.6 Rezultat 6: Zakres kontroli jako  $ci produkcji spédnic damskich
Zdajgcy zapisat:
co najmniej 2 zakresy organoleptycznej kontroli jakosci przed rozkrojem, np.: kontrola dtugosci;
R.6.1 kontrola szerokosci materiatu w beli; kontrola wystepowania btedéw tkackich/uszkodzen
fizycznych/nieréwnomiernosci barwy/plam
co najmniej 2 zakresy laboratoryjnej kontroli jakosci przed rozkrojem, np.: kontrola wtasciwosci
R.6.2 uzytkowych, kontrola kurczliwosci/odpornosci na pilling/trwatosci wybarwien/wytrzymatosci na
tarcie
R.6.3 rodzaj kontroli w krojowni: kontrola jako$ci wykrojéw
R6.4 metode/sposéb kontroli w krojowni: poréwnanie wykrojonych elementéw z szablonami lub
T metoda organoleptyczna
R.6.5 rodzaj kontroli w szwalni: kontrola miedzyoperacyjna
R.6.6 metode/sposéb kontroli w szwalni: ocena jakosci w trakcie wykonywania/montazu
T poszczegdlnych elementéw odziezy lub metoda organoleptyczna
R.6.7 rodzaj kontroli wyrobdw gotowych: kontrola ostateczna wyrobu
R6.8 metode/sposéb kontroli wyrobdw gotowych: poréwnanie zgodnosci wykonania odziezy z

dokumentacja/zatwierdzonym modelem lub metoda organoleptyczna




