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Nazwa

kwalifikaciji:
Oznaczenie
kwalifikacji:

Numer zadania:

Kod arkusza:

Organizacja procesOw wytwarzania wyrobOw odzie  zowych

A74

01
A.74-01-19.01

Lp. Elementy podlegaj ace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Karta pracy w krojowni - tabela 1
Zdajgcy:
R.1.1 zapisat max. liczbe warstw w naktadzie: do 120 warstw
R12 wykonat rysunek sposobu warstwowania (warstwowanie PP z odcinaniem koncow lub warstwowanie
o PL z odcinaniem koncow lub warstwowanie wahadtowe) i oznaczyt prawg strone materiatu
R.1.3 zapisat sposob warstwowania wtasciwy do wykonanego rysunku
R.1.4 warstwowarka lub ukfadarka
nazwat lub opisat metode nanoszenia wydrukowanego na ploterze uktadu szablonu poprzez
R.1.5 naklejenie go na pierwszg warstwe naktadu (wybdér metody wynika z tresci zadania tj. wyposazenie
firmy odziezowej)
Etapy procesu wytwarzania wykrojéw z uwzglednieniem maszyn i urzgdzen
(Kryteria sg spetnione, jesli zdajgcy zapisze nazwe etapu produkcyjnego oraz zastosowang
maszyne/urzgdzenie)
R.1.6 dzielenie nakladu na sekcje - krajarka reczna
R.1.7 krojenie elementdéw konstrukcyjnych - krajarka tasmowa/stacjonarna
R.1.8 znakowanie wykrojow - przyrzad do oznaczania punktow wewnetrznych/zewnetrznych na wykrojach
R.1.9 kontrola jakosci wykrojow
R.1.10 [numerowanie wykrojéw - numerator
R.2 Rezultat 2: Karta organizacji procesu produkcyjn ~ ego w szwalni - tabela 2
Zdajgcy zapisak:
R.2.1 metoda organizacji produkcji - potokowa
R.2.2 system organizacji produkcji - synchro
Zdajgcy zapisat co najmniej po 2 z wymienionych cech metody i/lub systemu organizacji produkcji:
dla metody potokowej: duzy podziat pracy, ustalony rytm pracy, specjalizacja stanowisk pracy,
R.2.3 przydziat pracy jednorodnej na stanowiska pracy, przeptywowos$¢ produkciji; krotkie odcinki
transportu
dla systemu synchro: grupy obrébkowe; zespoty montazowe; wykroje w paczkach; rozmieszczenie
R.2.4 stanowisk dowolne; specjalna instalacja elektryczna; wykorzystanie pojemnikéw, zrzutnikow itp. z
ktérych pobiera sie przedmioty pracy
R.3 Rezultat 3: Karta operacji technologicznych -t abela 3
Zdajgcy w wykazie maszyn szwalniczych zapisat:
R.3.1 maszyna stebnowa
R.3.2 stopka do wszywania zamkéw kryto
R.3.3 $cieg prosty jednoigtowy dwunitkowy lub $cieg stebnowy
R.3.4 overlock
R.3.5 $cieg obrzucajgcy jednoigtowy trzy/ czteronitkowy lub $cieg obrzucajacy
Zdajgcy na rysunku przekroju wszycia zamka do spédnicy oznaczyt:
R.3.6 zabieg obrzucenia krawedzi overlockiem
R.3.7 zabieg przyszycia zamka do przodu i tylu spodnicy
R.3.8 prawa strone materiatu
R.3.9 elementy spodnicy — przéd i tyt
R4 Rezultat 4: Chronologiczne zestawienie zabiegéw mon  tazu i wyko nczenia spodnicy damskiej
' - tabela 4
Zdajgcy zapisat nazwy zabiegow:
R.4.1 zszycie zaszewek w przodzie i tyle spodnicy
R.4.2 zszycie czesci gornej i kloszowej w przodzie i tyle spddnicy szwem zwyklym zaprasowanym
R.4.3 obrzucenie krawedzi bokow
R.4.4 polgczenie bokéw szwem zwyklym rozprasowanym
R.4.5 przyszycie zamka
R.4.6 odszycie linii talii obsadzeniem
R.4.7 obrzucenie dotu spodnicy overlockiem
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R.4.8

zatlozenie obrebu i podszycie kryto

R.4.9

prasowanie koncowe

R.4.10

kontrola ostateczna spodnicy

R.5

Rezultat 5: Plan kontroli ostatecznej spoédnicy d  amskiej - tabela 5

Zdajgcy zapisat co najmniej po 2 z wymienionych parametréw ocenianych podczas kontroli ostatecznej i po 2
z wymienionych btedéw wystepujgcych w wyrobie lub inne niz podane w kryteriach ale poprawne
merytorycznie

R.5.1

parametry oceny ostatecznej: zgodnos$¢ wykonania spédnicy z dokumentacjg techniczng i
zatwierdzonym modelem, wymiary poszczeg6lnych elementow odziezy, potgczenia czesci
konstrukcyjnych, jakosé uzytych materiatléw i dodatkéw krawieckich, uktadanie sie poszczegéinych
elementéw odziezy, itp.

R.5.2

btedy surowcowe: niewtasciwy dobdr tkaniny, niewtasciwy dobdr dodatkdw krawieckich, skazy na
materiale: przebarwienia, smugi, nieprawidiowy przeplot, zgrubienia, rozrzedzenia nitek itp.

R.5.3

btedy konfekcyjne: btedy konstrukcyjne, niesymetrycznie zszyte zaszewki, przesuniecia szwow
poziomych na linii bokéw, zmarszczone szwy, nieréwny obreb, itp.

R.6

Rezultat 6: Wykaz korzy $ci dla firmy wynikaj acych z wybranych metod dystrybucji - tabela 6

Dla metody sprzedaz selektywna zdajgcy zapisat:

R.6.1
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standardu ustugi sprzedazy, kontrola nad przebiegiem towaru od producenta do konsumenta,
budowanie marki, zaufanie marki, ograniczona konkurencja

Dla metody sprzedaz w sklepie internetowym zdajgcy zapisat:

R.6.2

co najmniej jedng z z wymienionych korzysci dla firm: jest czynny 24h/dobe, mozliwos¢ obstugi
dowolnej ilos¢ klientéw w tym samym czasie

R.6.3

co najmniej dwie z wymienionych korzysci dla firm: mozliwos¢ oferowania towardw, ktérych fizycznie
nie ma w magazynie, mozliwo$¢ poznawania preferencji klientow przez zastosowanie narzedzi
analitycznych, mozliwos$¢ docierania z promocjg do wyselekcjonowanej grupy odbiorcéw dzigki
czemu promocja jest duzo bardziej efektywna i tansza, obnizenie kosztéw prowadzenia dziatalnosci,
globalnos¢, szybka aktualizacja oferty, skrocenie kanatow dystrybucji/omijanie tancucha
posrednikow




