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Organizacja i prowadzenie proceséw wytwarzania obuw  ia

Kkwalifikaci
(e
v As2
Numer zadania: Q1
Kod arkusza: A.52-01-19.01
Lp. Elementy podlegaj ace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Okre $lenie grubo $ci i rodzaju $cieniania elementéw cholewki
Okreslenie grubosci elementéw wierzchowych w karcie krojenia z tolerancjg +/- 0,1 mm
nadstawka przyszwy: 0,9 mm
R.1.1 5
obcigg obcasa: 0,5 mm
obcigg podpodeszwy: 0,5
Okreslenie grubosci elementéw podszewkowych w karcie krojenia z tolerancjg +/- 0,1 mm
podszewka przyszwy: 0,7 mm
podszewka zew.: 0,7 mm
R.1.2
przyszwa wewn.: 0,9 mm
tylnik zew: 0,9 mm
wyscidtka: 0,7 mm
Okreslenie rodzaju $cieniania przyszwy wew.
R.1.3
Okreslenie rodzaju $cieniania tylnika zew.
R.1.4
Okreslenie rodzaju $cieniania nadstawki przyszwy
R.1.5
Okreslenie rodzaju $cieniania podszewki przyszwy
R.1.6
Okreslenie rodzaju $cieniania zapigtka
R.1.7
Okreslenie rodzaju $cieniania wysciotki
R.1.8
[
R.2 Rezultat 2: Wykaz i charakterystyka czynno  $ci technologicznych opracowania elementéw cholewki
Zdajgcy w tabeli 2. zapisat w:
R.2.1  |poz.1/2 dwojarka elementéw wierzchowych  i/lub grubo $ciomierz
R.2.2 |poz.3/4 stemplowarka lub stempel
R.2.3 |poz.5 Znaczenie elementéw wierzchowych i podszewkowych lub znaczenie elementéw
R.2.4  |poz. 6/7 $cieniarka elementéw wierzchowych i podszewkowych lub $cieniarka
R.25 |poz.8 Naktadanie mi edzypodszewek
R.3 Rezultat 3: Wykaz i charakterystyka czynno  $ci technologicznych szycia cholewki
Zdajgcy w tabeli 2. zapisat w:
R3.1 |poz.9 kontrola elementéw pod wzgl edem jako $ciizgodno $ci numeracji w parze
R3.2 poz.10 maszyna szyj aca stupkowa lub ptaska 1-iglowa, no zyczki,
o oraz przyszw ¢ ztozy¢ licem do lica, przeszy ¢ jednym rz edem $ciegéw zwartych
R.3.3 |poz.12 maszyna szyj aca stupkowa 2-iglowa lub 1-iglowa i/lub no zyczki
R.3.4 |poz.14 Naszywanie tylnika na nadstawk e przyszwy lub t gczenie tylnika z nadstawk g przyszwy
R35 |poz.15 maszyna szyj aca stupkowa lub ptaska 1-igltowa i/lub no zyczki
R.3.6 |poz.17 Zawijanie brzegéw przyszwy lub zawijanie brzegéw ch  olewki
R.3.7 |poz.18 faczenie lub zszywanie elementéw jednym rz  edem $ciegéw
R.3.8  |poz. 20 Powlekanie klejem gdrnych brzegéw podszewki i wierz chu lub nanoszenie kleju
R3.9 |poz. 22 igta o ostrzu ptaskim LR 80 lub 60, nici syntetyczne 80 lub 60 do koloru
R.3.10 |poz. 23 natozy¢ podnosek na przyszw ¢ i wklei ¢
R.4 Rezultat 4: Wykaz i charakterystyka czynno  $ci wyko nczeniowych
Zdajgcy w tabeli 2. zapisat w:
R.4.1  |poz. 1 Wyko nczenie uszytych cholewek
R.4.2  |poz. 2 sprawdzi € gesto $¢ i odlegto $¢ $ciegéw od brzegéw
RS Rezultat 5: Wyniki oblicze n zuzycie materiatéw rozkrojonych na 1 i na 90 par chole  wek czétenka
) damskiego
Zdajgcy w tabeli 3 zapisat wynik obliczenia zuzycia skory wierzchniej:
R.5.1 |Norma brutto 1 pary: lakier kozi 20,22 dm?lub 0,2022 m?
R.5.2  |Powierzchnia brutto 90 par: lakier kozi 1 819,8 dm? lub 18,198 m?
R.5.3  |Norma brutto 1 pary: skéra tloczona 3,67 dm? Iub 0,0367 m?
R.5.4 Powierzchnia brutto 90 par: skéra ttoczona 330,3 dm? lub 3,303 m?
Zdajgcy w tabeli 4 zapisat wynik obliczenia zuzycia materialtéw podszewkowych:
R.55 |Norma brutto 1 pary: podszewka kozia 12,266 dm? lub 0,1226 m?
R.5.6 |Powierzchnia brutto 90 par: podszewka kozia 1 103,9 dm?lub 11,039 m?
R.5.7 Norma brutto 1 pary: materiat zapietkowy 2,968 dm? lub 0,0297 m?
R.5.8 |Powierzchnia brutto 90 par: materiat zapietkowy 267,1 dm? lub 2,671 m?
Zdajgcy w tabeli 5 zapisat wynik obliczenia zuzycia materialéw wzmocnieniowych:
R.5.9 Norma brutto 1 pary: miedzypodszewka 12,522 dm? lub 0,1252 m? oraz matreriat termoplastyczny 0,042 dm?
R510 |Powierzchnia brutto 90 par:miedzypodszewka 1 127dm?lub 11,27 m? oraz matreiat termoplastyczny 3,8 dm? lub

0,038 m”




