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O overenie kvalifikacie sa méze uchadzat’ jednotlivec, ktory v den konania sktsky dosiahol 18 rokov, ma

ukoncéent povinnu Skolsku dochadzku a tym spliia vstupné poziadavky stanovené na kvalifikaciu Krajéir.

Zaujemca o overenie kvalifikacie, ktory uvedené poziadavky spiiia, bude d’alej postupovat’ cez jednotlivé

fazy procesu overovania kvalifikécie, ktoré vedu k ziskaniu osvedcenia o kvalifikacii. Tymito fazami su:

I. faza: Identifik4cia jednotiek vzdelavacich vystupov a ich porovnanie so svojimi vedomostami,

zruénostami a kompetenciami,
- II. faza: zhromazdenie vSetkych relevantnych dokladov preukazujucich splnenie kvalifikaciou

vyzadovanych kritérii, ¢ize Dokumentécia jednotiek vzdelavacich vystupov;

- III. faza: Hodnotenie jednotiek vzdelavacich vystupov;

- IV. faza: Potvrdenie vysledkov hodnotenia.

- pociatocnad faza procesu overovania kvalifikacie,
v ktorej zaujemca o overenie kvalifikdcie zhodnoti a postdi vedomosti, zru¢nosti a kompetencie, ktoré
ziskal pocas Zivota, ako aj svoju schopnost’ tieto vedomosti vyuzivat' v praxi. Zaujemca o overenie
kvalifikacie identifikuje a zhodnoti jednotky vzdelavacich vystupov, ktoré charakterizuju kvalifikaciu
Krajéir a porovnava ich so svojimi vedomostami, zru¢nostami a kompetenciami, ktoré mohol nadobudnut’
réznymi cestami, od formalneho vzdelavania - v Skole, cez neformélne vzdelavanie - i€astou na réznych
Skoleniach, kurzoch a vzdelavacich programoch, az po informalne ucenie sa - praxou po¢as zamestnania
¢i beznymi kazdodennymi aktivitami, ako napriklad pracou v domacnosti, aktivitou vo vol'nom case
a podobne. Zhodnotenie vzdelavacich vystupov méze prebehnit troma spoésobmi, a to sebahodnotenim

alebo za pomoci vybranej autorizovanej institicie, alebo pracovnika Koordina¢ného miesta SOK.

Pri sebahodnoteni si zaujemca sam zhodnoti, aké vedomosti, zru¢nosti a kompetencie nadobudol pocas
zivota. Mal by pri tom brat’ do ivahy svoje formalne vzdeldvanie v Skolskom prostredi, ale taktiez
akékol'vek neformalne vzdelavanie, ktoré absolvoval pocas Zivota prostrednictvom kurzov, vzdelavacich
programov, Skoleni, tréningov, workshopov a pod. a informalne ucenie sa, pri ktorom nadobudal
vedomosti, zrucnosti a kompetencie v ramci svojho zamestnania alebo samostudiom, pracou v domacnosti,
aktivitami vo vol'nom ¢ase a pod. Nasledne si moze porovnat’ jednotky vzdelavacich vystupov kvalifikacie

so svojimi vedomost’ami, zru¢nostami a kompetenciami.

Komplexné zhodnotenie svojich vedomosti, zru¢nosti a kompetencii moze byt pre jednotlivca naro¢né,

preto sa moZe obratit’ na autorizovanu inStiticiu alebo Koordina¢né miesto SOK. Ak je zaujemca
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rozhodnuty pre overenie kvalifikacie Krajéir, méze sa obratit’ na autorizovanu institiciu, ktora overuje
danu kvalifikdciu a t&d pomdze zaujemcovi s identifikaciou vedomosti, zru€nosti a kompetencii relevantnych

pre vybranu kvalifikaciu.

Zoznam autorizovanych inStitacii je zverejneny na portadli www.kvalifikacie.sk v casti Systém

overovania kvalifikacii, sekcia InStitucionalne sucasti SOK, v zalozke Autorizované inStitucie.

Koordina¢né miesto SOK moze zaujemca kontaktovat’ osobne: Statny institat odborného vzdelavania,

Stromova 9, 831 01 Bratislava, telefonicky: +421 910 925 085 alebo e-mailom: sokpoint@siov.sk.

Koordina¢né miesto SOK aj autorizované inStiticie moézu pri poskytovani poradenstva zaujemcovi
vyuzivat' rézne nastroje, ako napriklad audit zrucnosti ¢i rozne dostupné informacné a komunikacné
technologie.

Ciel’om , ¢i uz
pomocou sebahodnotenia alebo s pomocou autorizovanej inStitucie, ¢i pracovnika Koordina¢ného
miesta SOK, je uréit, do akej miery zdujemca spiiia poZiadavky na kvalifikaciu zhromazdit
jednotlivé dokumenty v portfoliu, spravne vyplnit a zaslat’ kompletni Ziadost o overenie
kvalifikacie a posunut’ ZiadatePa do d’alSej fazy overovania kvalifikacie. Po identifikovani svojich
vedomosti, zrucnosti a kompetencii ziadatel' zhromazd’uje vsetky relevantné doklady, dokumenty,
certifikdty alebo iné materidly preukazujuce splnenie kvalifikaciou vyzadovanych kritérii, Cize
dokumentaciu jednotiek vzdelavacich vystupov. Tieto dokumenty priklada Ziadatel’ k Ziadosti o overenie

kvalifikacie, a to vo forme portfolia.

Portfélio ziadatel' priklad4 k svojej Ziadosti o overenie kvalifikicie, aby mu na jeho zédklade mohli byt
uznané jednotky vzdelavacich vystupov. Ziadatel musi klast’ doraz na to, aby jednotlivé dokumenty v
portféliu mohli byt jednoznacne priradené k jednotkdm vzdelavacich vystupov vybranej kvalifikécie.
Portfolio tvori prilohu ku Ziadosti o overenie kvalifikicie a pozostava zo Zivotopisu a relevantnych
dokumentov preukazujicich vzdelanie a odborntl prax zodpovedajticu kvalifikéacii Krajcir. Do portfolia
predklada ziadatel’ zivotopis v odporacanom formate (Priloha 2) s relevantnymi prilohami.

Ziadatel’, ktory si vytvoril portfélio, vyplni Ziadost o overenie kvalifikacie.

Vo formulari Ziadosti o overenie kvalifikacie (Priloha 3) musi Ziadatel’ vyplnit’ vietky relevantné Gdaje.
Sucast'ou ziadosti su prilohy - portfolio a doklad o zaplateni poplatku (pocas pilotného overovania
kvalifikacii v rdmci narodného projektu Systém overovania kvalifikéacii v Slovenskej republike sa nebude
vyzadovat’ zaplatenie poplatku) a suhlas pre autorizovanu instituciu so spracovanim osobnych udajov

uchéadzaca pre ucely procesu overovania kvalifikacie.
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Poplatky za overenie kvalifikacie budu po pilotnom overovani stanovené v zmysle zakona ¢. 145/1995 Z.
z. o spravnych poplatkoch a diferencované na dva samostatné poplatky. Prvy poplatok, bude potrebné
uhradit’ pri podani Ziadosti o overenie kvalifikicie s cielom postdenia portfolia a druhy poplatok, bude
potrebné uhradit’ pred skusSkou o overenie kvalifikacie, a to len tymi uchddzacmi, ktori na skusku budu

pozvani.

VSetky vzorové formulare, Ziadosti a prilohy, ktoré st vyzadované, su k dispozicii ako priloha tohto

hodnotiaceho manualu ako aj a na portali www.kvalifikacie.sk.

Ziadost’ o overenie kvalifikacie v podobe vyplneného a podpisaného formulara so vietkymi potrebnymi
prilohami je mozné podat’ papierovou formou, a to zaslanim posStou na adresu autorizovanej institucie, ktort
uviedol ziadatel v Zziadosti alebo elektronickou formou, a to zaslanim ziadosti a vsetkych priloh
elektronickou postou alebo inou formou elektronickej komunikacie stanovenou autorizovanou instituciou,

ktoru si ziadatel’ vybral.

Lehota na postidenie Ziadosti o overenie kvalifikacie a portfélia po formalnej stranke autorizovanou

institaciou je 10 kalendarnych dni od dia dorucenia Ziadosti.

V pripade, 7e Ziadatel’ nespiiia stanovené podmienky na overenie kvalifikacie, autorizovana institicia mu
do 3 kalendarnych dni od posudenia ziadosti o overenie kvalifikicie zaSle zamietavé stanovisko k
ziadosti.

V pripade, ze ziadost’ o overenie kvalifikacie nie je uplna4, t. j. neobsahuje udaje v pozadovanom rozsahu,
autorizovana inStiticia vyzve ziadatel'a o doplnenie chybajucich udajov, ktoré musi ziadatel’ doplnit’ do 5
kalendarnych dni od dorucenia vyzvy.

V pripade, Ze ziadatel’ v stanovenej lehote nedoplnil autorizovanej institticii udaje, autorizovana institicia
mu zaSle zamietavé stanovisko k ziadosti.

V pripade, Ze ziadatel’ doplnil vSetky chybajice udaje a o overovanie danej kvalifikacie ziada minimalne
5 uchadzacov, autorizovana institucia poskytne portfolio Ziadatela skiSobnej komisii na postdenie
obsahovej stranky, relevantnosti predlozenych dokazov a dokumentov portfélia za i¢elom hodnotenia JVV

v d’alSej faze procesu overovania kvalifikacie.

V pripade, Ze ziadatel' spiiia stanovené podmienky na overenie kvalifikicie a Ziadost o overenie
kvalifikacie je uplna, a o overenie danej kvalifikacie ziada minimalne 5 uchadzacov, autorizovana
institucia poskytne portfélia ziadatelov skiiSobnej komisii na posudenie obsahovej stranky, relevantnosti
predlozenych dokazov a dokumentov portfélia za i¢elom hodnotenia JVV v d’alSej faze procesu overovania

kvalifikacie.
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Cielom je zhodnotit’
splnenie ¢i nesplnenie Kkritérii hodnotenia jednotiek vzdelavacich vystupov, oboznamit’ uchadzaca s
vysledkom hodnotenia JVV a posuntt’ ho do d’al$ej fazy overovania kvalifikacie. Po podani Ziadosti
o overenie kvalifikacie su vedomosti, zru¢nosti a kompetencie uchadzaca porovnavané s kvalifikacnym
Standardom vybranej kvalifikacie, a to skuSobnou komisiou menovanou autorizujucim organom.
Hodnotenie jednotiek vzdelavacich vystupov vybranej kvalifikacie uchadzaca sa uskutocniuje uznavanim
jednotiek vzdelavacich vystupov a/alebo hodnotenim jednotiek vzdelavacich vystupov na skiske na
overenie kvalifikacie, ktoré realizuje skuSobnd komisia na zaklade menovacich dekrétov vydanych
autorizujicim organom.

Portfolio poskytuje skuSobnej komisii autorizovana institicia. Lehota na vyhodnotenie portfolia

%

skusobnou komisiou je najviac 10 kalendarnych dni odo dita menovania skuSobnej komisie.

Uchadzag, ktory v ramci formalneho a neformalneho vzdelavania &i informalneho uéenia sa spiiia kritéria
hodnotenia pre niektoru z JVV, mdze v rdmci portfolia dolozit’ o uvedenych vedomostiach a zru¢nostiach
relevantné dokumenty. Uznané mozu byt osvedcenia, pripadne opravnenia uvedené nizsie.

- uspesné zvladnutie
predchadzajucich faz procesu vedie k zdverecnej faze procesu overovania kvalifikacie, ktorou je udelenie
osved&enia o kvalifikacii. Uspesnym absolventom bude vystavené a odovzdané osvedéenie o kvalifikacii

podpisané

Skusobna komisia posudi dokumenty zahrnuté v portféliu a vyhodnoti, ¢i je na ich zaklade mozné uznat’

jednotlivé jednotky vzdelavacich vystupov a nasledne rozhodne o:
- neuznani Ziadnej JVV kvalifikacie, Co znamena , Ze ziadatel’ sa musi zucastnit’ skiisky na overenie
kvalifikacie v danom termine a preukéazat’ zvladnutie vSetkych JVV na pozadovanej urovni,

- uznani iba niektorych JVV kvalifikacie, o znamena, ze sa ziadatel' musi zucastnit’ skusky na
overenie kvalifikdcie v danom termine a preukdzat’ zvladnutie len tych JVV, ktoré komisia neuznala na
zéklade portfolia,

- uznani vSetkych JVV kvalifikacie, ¢o znamend, Ze sa ziadatel’ musi zacCastnit’ skisky na overenie

kvalifikacie v danom termine a bude mu udelené osveddenie o kvalifikacii bez d’al$ieho hodnotenia.
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Dokumenty/dokazy ktoré mozu byt sucast’ou portfélia za kvalifikaciu Krajéir:

e JVV 1 Pripravné prace k zhotoveniu odevného vyrobku - napr. Pracovna zmluva z odevne;j
firmy/mddneho salénu s popisom vykonavanych ¢innosti, ktoré suvisia s kvalifikaciou ,,Krajéir";
Potvrdenie o vykonavani prace alebo odbornej praxe v odevnej firme zameranej na vyrobu priamo
suvisiacej s danou kvalifikaciou ako su ddmske odevy, panske odevy, detské odevy, bielizen a iné;
Doklad o absolvovani kurzu S$itia, strihania dielov, podlepovania dielov alebo doklad o ucasti na
Skoleni - obsluha striharenskej alebo podlepovacej techniky,

e JVV 2 Zhotovenie odevného vyrobku - napr. Pracovna zmluva z odevnej firmy/moédneho salonu
s popisom vykondvanych c¢innosti, ktoré suvisia s kvalifikaciou ,Krajéir"; Potvrdenie
o vykonavani prace alebo odbornej praxe v odevnej firme zameranej na vyrobu priamo suvisiacej
s danou kvalifikaciou ako su damske odevy, panske odevy, detské odevy, bielizen a iné¢; Doklad
o absolvovani kurzu/Skolenia §itia,

e JVV 3 Obsluha Specidlnych strojov a zariadeni v odevnej vyrobe - napr. Pracovna zmluva
z odevnej firmy/maddneho salonu s popisom vykonavanych ¢innosti, ktoré stvisia s kvalifikaciou
,Krajéir"; Potvrdenie o vykondvani prace alebo odbornej praxe v odevnej firme zameranej na
vyrobu priamo suvisiacej s danou kvalifikaciou ako st damske odevy, panske odevy, detské odevy,
bielizen a iné; Doklad o absolvovani kurzu/Skolenia obsluhy S$pecidlnych strojov - obnitkovacie
stroje, dierkovacie stroje, uzavierkovaci stroj, zaposSivaci stroj, Specidlne stroje pouzivané v odevnej
vyrobe,

e JVV 4 Dokoncovacie prace a kontrola kvality odevnych vyrobkov - napr. Pracovnd zmluva
z odevnej firmy/modneho salonu s popisom vykonavanych ¢innosti - operacie medzioperaéného
a kone¢ného Zzehlenia odevnych vyrobkov, kontrolér kvality hotovych vyrobkov alebo casti
odevnych vyrobkov; Potvrdenie o vykondvani prace alebo odbornej praxe v odevnej firme
zameranej na vyrobu priamo suvisiacej s danou kvalifikaciou ako su damske odevy, panske odevy,

detské odevy, bielizen a iné¢; Doklad o absolvovani kurzu/Skolenia k obsluhe Zehliacej techniky.

Ziadatelovi bude najneskor 10 kalendarnych dni pred terminom konania skusky prostrednictvom
elektronickej posty zaslana pozvanka a pokyny na skusku na overenie kvalifikacie, vratane informacie
o vysledku uznavania jednotiek vzdelavacich vystupov na zaklade portfélia, vdaka ktorej sa uchadzac
dozvie informécie o uznanych alebo neuznanych jednotkach vzdelavacich vystupov. Uchadza¢ potvrdi

autorizovanej institucii svoju ucast’ na skuske na overeni kvalifikécie bez zbyto¢ného odkladu.
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Pocas skusky na overenie kvalifikacie bude musiet’ uchadza¢ pred skuSobnou komisiou preukézat
zvladnutie tych JVV, ktoré mu neboli uznané na zéklade portfolia. Uchadzac, ktorému boli uznané JVV na
zaklade portfolia sa nebude zucastinovat hodnotenia JVV pocas skusky ale zucastiiuje sa zaverecnej fazy -
potvrdenie vysledkov hodnotenia. Overenie kvalifikacie Krajéir pocas skusky bude prebichat metédou

hodnotenia - praktickou sktiSkou a nastrojom hodnotenia - praktické predvedenie.

Skuska na overenie kvalifikacie Krajéir bude rozdelena do Styroch cCasti podl'a Specifickosti overovane;j

kvalifikacie, metdd a nastrojov hodnotenia pouzivanych na overovanie kvalifikacie.

Priemernda ¢asova dotacia na trvanie skusky je 5 hodin (priCom v projekte sa pocita s ¢asom 1 hodina = 45

minut) a minimalny pocet uchadzacov na konanie skusky na overenie kvalifikacie je 5.

JVV 1 Pripravné prace k zhotoveniu odevného vyrobku: hodnotenie jednotky vzdelavacich vystupov
sa realizuje v ramci praktického predvedenia. Overenie kritérii hodnotenia JVV 1 sa bude realizovat’ v
priestore, ktory bude spiiiat’ priestorové poziadavky a materialno-technické pomaocky, ktoré su potrebné k
realizacii ulohy.

Metoda hodnotenia: Praktické skusanie

Nastroj hodnotenia: Praktické predvedenie

Priestor: odborna ucebia/ vyrobné priestory/kraj¢irska dielia.

Cas na ski$anie JVV 1:cca 60 minit.

Materialno technické zabezpecenie: Pre zabezpecenie materialnych a technickych podmienok pri skuske
autorizovana institucia pripravi:
- vhodné pomdcky bezpecnosti prace (chranice proti presitiu),
- krajéirske pracovné pomocky(ihly, $pendliky, kriedy, noznice s dizkou ostria najmenej 25 cm,
Specialny noz s tvarovanou ¢epel'ou na oddelenie dielov),
- priemyselny jednoihlovy Sijaci stroj s viazanym stehom a prisun potrebnej energie zodpovedajuci
bezpecnostnym a hygienickym predpisom,
- odevny material,
- strihova dokumentaciu,
- striharensky stol(minimalny rozmer stola 2000 x 1500 mm) alebo st6l na vykrajovanie

dielov/suciastok a rezaci strojcek s prisunom potrebnej energie,
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- zehliace pracovisko (parna, elektricka a elektroparna zehlicka a Zehliaci stol), podlepovaci stroj,
- prisun potrebnej energie zodpovedajucej bezpe¢nym a hygienickym predpisom.
Pri praktickom predvedeni je uchadza¢ povinny pouzivat OOPP, ktoré si na skusku donesie (vhodné

pracovné oblecenie a obuv).

Priebeh hodnotenia JVV 1: Odborné vedomosti a zru¢nosti sa overia v ramci praktického predvedenia
v Styroch tlohach. Kazda tloha bude samostatne hodnotena pri¢om vysledné percentualne hodnotenie za

JVV 1 sa stanovi na zaklade aritmetického priemeru vSetkych Styroch uloh.

Postup skusania pri jednotlivych Kkritériach s uréenou stupnicou hodnotenia JVV 1:

1. Dodrziavat’ BOZP a PO predpisy pri praci, pri obsluhe a iidrZbe strojov a zariadeni, spravne

pouzivat’ ochranné prostriedky, udrziavat’ poriadok a €istotu na pracovisku

V priebehu plnenia jednotlivych uloh v rdmci JVV 1 bude skuSobnd komisia sledovat’ uchadzaca ako
dodrziava BOZP a PO predpisy a zhodnoti ich spravne dodrziavanie. Vo vyrobnom procese ide
o dodrziavanie bezpecnosti pri obsluhe Sijacieho stroja, striharenskej techniky v oddel'ovacom procese a pri

obsluhe podlepovacieho stroja. Po¢as prace musi uchadza¢ dodrziavat’:

- priobsluhe $ijacieho stroja musi mat’ 3 zakladné chranice (chrani¢ prstov, chrani¢ hnacieho remena
a nitového tiahla),

- pri ru¢nom strihani dielov a obsluhe striharenskych strojov a strojéekov dbat na dodrziavanie
bezpecnej vzdialenosti pri strihani a vykrajovani. Sucastou strihdrenskych strojov musia byt
zakladné chranice.,

- pri obsluhe podlepovacieho stroja dbat’ na dodrziavanie bezpecnej vzdialenosti pri vkladani dielov
do podlepovacieho stroja aby nedoslo k popaleniu,

- nedotykat sa elektrického vedenia a nemanipulovat’ s nim,

- pouzivat’ osobné ochranné pracovné prostriedky, pracovné obleCenie a pracovni obuv,

- poriadok a Cistotu na pracovisku.

Kritérium hodnotenia: uchadzac preukdze spravne dodrziavanie BOZP a PO predpisov, spravne
pouzivanie ochrannych prostriedkov, pouzivanie vhodného pracovného oblecenia a pracovnej obuvi a
dodrzZiavanie dalsich predpisov k ochrane zdravia ¢loveka. Pri spravnom splneni vsetkych pravidiel moze
uchadzac ziskat maximalne 100 %. Pri poruseni niektorych z tychto pravidiel mu mozu byt strhnuté
percenta podla uvazenia skusobnej komisie (napr. pri obsluhe Sijacieho stroja bez pouzitia niektorého
z chranicov, nevhodné pracovné oblecenie, pracovnd obuv, nespravna obsluha strihdarenskej techniky

a pod.). Minimdlna uroveri splnenia kritéria je 75 %.
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Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

2. Skontrolovat’ funkénost’ stroja a nastavit’ stroj na_dany material, z ktorého bude zhotoveny

vyrobok/polotovar

Uchédzac si skontroluje funkcnost’ prideleného jednoihlového Sijacieho stroja s viazanym stehom a pripravi
Sijaci stroj k Sitiu. Stcast'ou pripravy stroja na Sitie je spravny navlek vrchnej, spodnej nite a spravne
viazanie stehu.

Aby ndm steh spravne viazal, k tomu ndm slizia mechanizmy umiestnené v hlave Sijacieho stroja a pod

podstavcom. Su to: vedenie vrchnej nite, vedenie spodnej nite, strojova ihla, podavac a patka.

Vedenie vrchnej nite:

chranic nitového

tlakova ty¢ : hlava Sijacieho stroja
tiahla vodic
"y rameno chrani¢ hnacieho
Jemeiia \
nit'ové ) <@@ 4
tiahlo
o
regulator napitia
vrchnej nite ~
g rulator
pritlaéna ifky stehu
nozka T~

paka spiato¢ného
pohybu

stehova \
doska svorka pre —

chranic proti o
o p vsadenie ihly
presitiu prstov pritlaéného mechanizmu

kolenné ovladanie

zakladna doska

Obréazok ¢. 1 Sijaci stroj a jeho ¢asti
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1. Navlek vrchnej nite : zo stojana niti vedieme otvorom vodica pre nite, medzi napinacie kotuce,

regulator napitia - napinacie kotuce, do nitového tiahla, cez vodice nite do ihly stroja.

2. Navlek spodnej nite — puzdro uchopime l'avou rukou a navinuti cievku pravou rukou. Cievku
vsunieme do puzdra tak, aby sa odvijala
proti smeru otacania. Nit' podvlecieme
zarezom ,, A" pod napinaciu pruzinu

n
»D".

Obrazok ¢. 2 Navlek spodnej nite

Vytvorime slu¢ku a nit prevleCieme cez prostredny
zarez ,,.B" a nasledne cez zarez ,,C" a nakoniec do oCka
otvoru. Nechame ju precnievat’ v dlzke aspon 4 cm.

Napitie spodnej nite regulujeme skrutkou na pruzine

,»D". Ma byt také vel'ké, aby puzdro vlastnou vahou

pomaly klesalo.

Obrazok ¢. 3 Kontrola napétia spodnej nite

Spravne viazanie dvojnitného viazaného rovného stehu vznikd viazanim vrchnej nite so spodnou v strede

Sit¢ho materialu. Ak sa vytvaraji slu¢ky na spodnej strane, je voI'né napétie vrchnej nite, alebo pevné
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napétie spodnej nite. Ak sa tvoria slu¢ky na vrchnej strane, potom je napétie vrchnej nite prilis pevné, alebo
spodnej nite prili§ vol'né. Napétie vrchnej nite zriad'ujeme skrutkou na kotucoch napétia vrchnej nite.

Napitie spodnej nite zasa skrutkou na puzdre.

Ju__Ju _Ju_ It

a - spravne viazanie stehu

b - chybné, vrchna nit’ je pritiahnuta,

spodna nit’ je uvol'nena

¢ - chybné, spodna nit’ je pritiahnuta

vrchna nit’ je uvolnena

Obrazok ¢. 4 Viazanie dvojnitného viazaného stehu

Kritérium hodnotenia: uchadzac skontroluje funkcnost prideleného stroja, pripravi sijaci stroj k Sitiu tak
aby bol stroj funkcny a na vzorke materialu preukdaze spravnu tvorbu stehu. Za spravne nastavenie Sijacieho
stroja moze uchadzac ziskat maximalne 100 %. Pri drobnych chybach alebo za pomoci mu moézu byt
strhnuté percenta podla uvdzenia skusobnej komisie. Minimdlna uroveii splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

3. Presne vystrihnut’/vykrajovanim oddelit’_dielce pre dany vyrobok/polotovar aj v spolupraci

s odbornvm timom

Na striharenskom stole uchadza¢ vytvori naloz, napolohuje strihové Sablony v zmysle zasad ukladania
strihovych $ablon jednotlivych dielov na jednosmerny/obojsmerny materidl predvedie napolohovanie

strihovych $ablon na material, vystrihnutie/vykrojenie dielov.
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Pred vytvorenim naloze musi zohl'adnit’ vzor, hrubku, povrchovu tpravu (lesk, vlas) a Sirku materialu.
Tieto zistenia su nevyhnuté pri polohovani strihovych $ablon na material. Po zhodnoteni povrchu materialu
uchéadzac¢ nalozi material na striharensky stol, vytvori nalozovy jednolist, podl'a vytvoreného polohového
nakresu pouklada strihové Sablony na material, kriedou obkresli jednotlivé diely a nasledne diely vystrihne.

Po vystrihnuti dielov skontroluje presnost’ vystrihnutia a jednotlivé diely na rubnej strane ocisluje.

Pri vykrajovani stciastok bude pouzity rovnaky postup prace. Rozdiel bude len v procese samotného

oddel'ovania dielov kde pouzije $pecidlny n6z na vykrojenie dielov.
Naloz - vrstva materialu s rozmermi polohy, kde je mozné naraz vystrihnut’ viac odevov.

Nalozovy jednolist — jedna zlozka naloze, kde st vSetky suciastky odevu.

[ LS

nalozovy jednolist naloz (nalozovy trojlist)

Obrazok ¢. 5 Naloz a ndlozovy jednolist

Jednopoloha — suciastky tvoria jeden odev.

Obrazok ¢. 6 Jednopoloha

Na vystrihnutie suciastok sa pouzivaju ru¢né krajéirske noznice celokovové s minimalnou dlzkou 25 cm.
Na vykrajovanie pouzivame ruc¢ny rezaci strojéek alebo noz so Specialne tvarovanou cepelou.

Kritérium hodnotenia: uchddzac predvedie napolohovanie strihovych sablon na material, vystrihnutie
alebo vykrojenie dielu. Za presné vystrihnutie vsetkych dielov moze uchddzac ziskat maximalne 100 %. Pri

nepresnostiach alebo chybach pri strihani mu mozu byt strhnuté percenta podla uvazenia skusobnej
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komisie (napr. za odchylky pri polohovani dielov po osnove, za nepresné vystrihnutie a pod.). Minimdlna
uroveii splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

4. Presne podlepit’ diely/tepelne tvarovat’ odevny vyrobok/polotovar

Pre zabezpecenie pozadovaného tvaru a kvality odevného vyrobku je nevyhnutné spravne podlepovanie
dielov. Pod vystuzovanim dielov rozumieme spevnenie suciastok odevu vlozkovym materidlom. Jednym
7o spOsobov vystuzovania dielov je vystuzovanie lepivym vlozkovym materidlom - podlepovanie.
K predvedeniu tejto tlohy je potrebny podlepovaci stroj, vystuzny materidl s lepivym nanosom a diely

odevného vyrobku/polotovaru.

Uchadzac si pripravi diely na podlepenie, na rubnu stranu dielu polozi vystuznu vlozku s lepivych nanosom
a vlozi do podlepovacieho stroja. Pre spravne podlepenie si dolezité parametre: teplota, tlak, teplota a ¢as
posobenia. Po podlepeni dielov uchadza¢ skontroluje kvalitu podlepenia - prichytenie vystuzného

materialu na diel.

V tepelnom tvarovani suciastok odevného vyrobku (vytiahnutie, vyzrazanie ¢asti odevného dielu) diely
polozime na Zehliaci stdl a zehlickou tvarujeme ¢ast’ odevného vyrobku. Tvarovanie je mozné zrealizovat’
aj na zehliacom stroji s Specialne upravenymi tvarovkami, ktorymi tepelne tvarujeme diely odevného

vyrobku.

Kritérium hodnotenia: uchddzac predvedie spravne podlepenie dielov/spravne tepelné vytvarovanie
dielu. Za spravne vykonanie uvedenej operdcie moze uchddzac ziskat maximalne 100 %. Pri nepresnostiach
alebo chybach pri podlepovani/tepelnom tvarovani mu moézu byt strhnuté percenta podla uvazenia
skusobnej komisie (napr. za nespravne poloZenie vystuzného materialu na diel, vystuzny material je
zriaseny, nedrzi na suciastke/nespravne vytiahnutie casti dielu, nesprdavne vyzrazanie casti dielu a pod.).
Minimadlna urovern splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

Stanovena minimalna troven, ktori musi uchadza¢ splnit’ za JVV 1 , Pripravné prace k zhotoveniu
odevného vyrobku" predstavuje kriticki hranicu 75 %. Celkova trovei za JVV 1 bude stanovena

na zaklade aritmetického priemeru vSetkych Styroch iloh.
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JVV 2 Zhotovenie odevného vyrobku: hodnotenie jednotky vzdelavacich vystupov sa realizuje v rdmci
praktického predvedenia. Overenie kritérii hodnotenia JVV 2 sa bude realizovat’ v priestore, ktory bude
spifiat’ priestorové poziadavky a materialno-technické pomdcky, ktoré su potrebné k realizacii ulohy.
Metoda hodnotenia: praktické skuSanie

Nastroj hodnotenia: praktické predvedenie

Priestor: odborna ucebna/ vyrobné priestory/krajcirska dieliia

Cas na skasanie JVV 2: cca 100 minit

Materialno technické zabezpecenie: Pre zabezpecenie materialnych a technickych podmienok pri skuske
autorizovana institucia pripravi:
- vhodné pomdcky bezpecnosti prace (chranice proti presitiu),
- krajéirske pracovné pomdcky - ihly, $pendliky, kriedy, noznice kone¢kovacie, noznice s dizkou
ostria najmenej 10 cm,
- zehliace pracovisko a techniku /parnu a elektricku alebo elektroparnt zehlicku, zehliaci stol,
- priemyselny jednoihlovy Sijaci stroj s viazanym stehom, prisun potrebnej energie zodpovedajuci
bezpecnostnym a hygienickym predpisom,
- odevny material, dielenské Sablony pre zhotovované vyrobky,
- technickt dokumentaciu,
- prisun potrebnej energie zodpovedajucej bezpe¢nym a hygienickym predpisom.
Pri praktickom predvedeni je uchadza¢ povinny pouzivat OOPP, ktoré si na skusku donesie (vhodné

pracovné oblecenie a obuv).

Priebeh hodnotenia JVV 2 Odborné vedomosti a zru¢nosti sa overia v ramci praktického predvedenia
v troch tllohach. Kazda tloha bude samostatne hodnotena pricom vysledné percentualne hodnotenie za JVV

2 sa stanovi na zaklade aritmetického priemeru vsetkych troch uloh.

Pri kritériach hodnotenia €. 2 a 3 si uchadzac na zaciatku sktsky vytiahne pred skisobnou komisiou ulohu

alebo mu podrla potrieb zamestnavatel'a bude pridelena uloha, ktoru prakticky predvedie.

Postup skusania pri jednotlivych Kkritériach s uréenou stupnicou hodnotenia JVV 2:
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1. Dodrziavat’ BOZP a PO predpisy pri praci, pri obsluhe a iidrZbe strojov a zariadeni, spravne

pouzivat’ ochranné prostriedky, udrziavat’ poriadok a ¢istotu na pracovisku

V priebehu plnenia jednotlivych uloh v rdmci JVV 2 bude skuSobnéd komisia sledovat’ uchadzaca ako

dodrziava BOZP a PO predpisy a zhodnoti ich spravne dodrziavanie.

Uchadza¢ pred skusobnou komisiou predvedie svoje OOPP a vysvetli vyznam dodrziavania BOZP a PO
predpisov pri praci apri obsluhe strojov a zariadeni, dovodov pouzivania ochrannych prostriedkov

a udrziavania poriadku a ¢istoty na pracovisku.

Pri praktickej ¢innosti a predvedeni uloh JVV 2 bude ru¢ne $it, pouzivat §ijaci stroj a zehliacu techniku,
preto je dolezité aby pocas prace dodrziaval BOZP - pouzival na Sijacom stroji vSetky chranic¢e (chranic¢
prstov, chrani¢ hnacieho remena a nitového tiahla) a pri Zehleni dbal na dodrziavanie bezpecnosti. Pri praci
s parnou zehlickou méze dojst’ k urazu popalenim: pri dotyku vol'nej Casti tela a neodizolovanymi ¢astami
zehlicky, teda vSetkymi kovovymi ¢astami; pri svojvol'nom vypustani pary z naparovacej komory do
vol'ného priestranstva; pri zlomeni hadice pocas pracovnej prevadzky moze prist’ k popaleniu unikajicou
parou. Rovnako je dolezité udrziavat’ ¢istotu na pracovisku.

Kritérium hodnotenia: uchadzac predvedie spravne pracovné oblecenie a pracovnu obuv, pouzivanie
OOPP a vysvetli mozné rizika prace s parnou Zzehlickou z pohladu ohrozenia zdravia — urazu.
Za presné predvedenie moze uchadzac ziskat maximalne 100 %. Pri nepresnostiach alebo chybdach mu
mozu byt strhnuté body podla uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna uiroveri splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

2. Pouzit’ spravnu techniku ru¢ného Sitia pri zhotoveni odevného vyrobku (zastehovat’ kraje,

zaloZzku, priSit’ gombik)

Na zaciatku skusky si uchadza¢ pred skusobnou komisiou vylosuje ulohu alebo podla potrieb

zamestnavatel'a mu moze byt pridelend tloha, ktort prakticky predvedie.

Ulohy pre kritérium hodnotenia & .2:

Uloha ¢&.1: Prakticky predviest’ priamy steh pri zastehovani kraja.
Uloha &.2: Prakticky predviest zapositie zalozky
Uloha ¢&. 3: Prakticky predviest prisitie gombika.
Rucné Sitie je neoddelitelnou sucastou zhotovenia odevného vyrobku hlavne v zédkazkovej vyrobe.

Uchadza¢ spravne preukaze techniku ru¢ného $itia. Pripravi si ru¢nt ihlu so spravnou dlzkou navleku.
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Podrla vylosovanej alebo pridelenej ulohe na pripravenom diely predvedie techniku ru¢ného Sitia. Pri Siti
musi pouzit’ vhodn1 nit’ pre rucné Sitie.

Zasady ruéného Sitia: spravne drzanie ihly, spravna diZka navleku, spravna technika tvorby stehu,
pouzivanie OOPP (néaprstok).

Spravne drZanie rucnej ihly:

Obrazok ¢. 7 Spravne drzanie ihly

Technika tvorby rucnych stehov: a) priamy steh, b) krokvi¢kovy steh, c¢) ohybovy zaposivaci steh

4 4 D)
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Obrazok ¢. 8 Ruc¢né stehy

Technologia prisivania gombikov:

a) Rucné prisianie gombikov
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b) Strojové prisivanie gombikov (realizujeme v hromadnej priemyselnej vyrobe na Specialnom stroji
viazanym alebo retiazkovym stehom).

Technika ru¢ného prisivania gombika: gombiky sa prisivaju na dvojity odevny material jednoduchym alebo
dvojitym navlekom niti. V pripade, Ze material nie je dvojity je nevyhnuté spevnit’ miesto pod gombikom.
Gombiky na zapinanie sa priSivaju s kr¢kom. Vyska krcka zavisi od hrubky kraja zapinaného odevu.
Samotné prisivanie gmobika: navlek niti sa uzaSije presne v oznaCenom mieste gombika [ preSitie
gombika [ pri druhom stehu sa gombik nepritahuje k materidlu/dielu ale vo vzdialenosti vysky krcka [
ihlu zapichujeme kolmo na gombik a material [ vpichovat’ stehy sa neoporica do jedného miesta
materialu, tiez prili§ Siroka vzdialenost’ vpichovania stehov [ pri poslednom stehu sa navlek prevlecie
dierkou gombika a obtoc¢i sa nim krc¢ok od gombika smerom k materialu ] vpichne sa do rubu a uzasije

obtocenim rubovych niti .

Uchadzac prispdsobi techniku Sitia podla typu gombika (dvoj alebo viacdierkové gombiky).

Obrazok ¢. 9 Prisivanie gombika

Kritérium hodnotenia: uchadzac predvedie spravne navlecenie rucnej ihly, spravne drzanie ihly, aplikuje
vybrané rucné stehy(priamy steh, krokvickovy/ohybovy zaposSivaci steh) pri rucnom Siti alebo
pri predvedeni prisitia dvojdierkového gombika na odevny material. Za presné praktické predvedenie uilohy
moze uchadzac ziskat' maximalne 100 %. Za nespravne drzanie rucnej ihly, za nespravnu techniku rucného
Sitia stehu (vylosovany alebo prideleny) alebo nespravne prisivanie gombika mu mozu byt strhnuté body
podla uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna uiroveri splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

3. Predpisanou_technologiou spravne zoSit’ diely_a sucasti odevného vyrobku na Sijacom_stroji,

dodrziavat’ presnost’ Sitia

Na zaciatku skusky si uchadza¢ pred skusobnou komisiou vylosuje ulohu alebo podla potrieb

zamestnavatel'a mu moze byt pridelend loha, ktort prakticky predvedie.

Ulohy pre kritérium hodnotenia ¢. 3:
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Uloha &.1: Zhotovit’ damsku rovnt dvojdielnu sukiiu.

Uloha &.2: Zadné hladké vstrihnuté vypustkové listové vrecko so spinkou na nohaviciach.

Uloha &. 3: Zhotovit trenirky.
Uchadza¢ sa najskor oboznami s technologiu spracovania pripravenych dielov a suciastok. Nasledne na
jednoihlovom Sijacom stroji, ktory si pripravil k Sitiu predvedie operacie urcené technologickym
predpisom.

ULOHA ¢& 1: Damska rovnd dvojdielna sukiia

Ndkres sukne: | |

I |

Obrazok ¢. 10 Nakres damskej rovnej dvojdielnej sukne

Technologicky postup zhotovenia - ¢asti spracovania:

1.Zhotovenie predného dielu.
2.Zhotovenie zadného dielu.
3. Montaz dielov.
4.Zhotovenie pasca.
5.Montéz sukne do pasca.

6. Zhotovenie dolnej zalozky.

P.¢. | Technologicky postup Pozndamka
L Zhotovenie predného dielu

Odsit 2 pasoveé odsevky

Prezehlit odsevky
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Zhotovenie zadného dielu

Odsit 2 pasové odsevky

Prezehlit odsevky

Zosit' zadny stredovy Sev v vynechanim otvoru pre

zipsovy rdzporok

Rozzehlit stredovy Sev a v mieste zipsového razporku
zazehlit' podkrytovi svikovi zdlozku 3 mm pod

nakrytovu stranu

Zhotovit jednostranny zipsovy rdazporok

Nastehovat spodnu stranu zipsu do otvoru

Nastehovat' na nakrytovu stranu zips tak, aby

hranicny kraj kryl obidva zubkové rady zipsu

Prestepovat’ podkytovu stranu zipsového razporku na

2 mm

Prestepovat’ nakrytovu stranu zipsového razporku na

17 mm

Montaz dielov

Skompletovat  PD a ZD sukne, zlozit diely LS

k sebe, urovnat okraje

Zlozit bocné svy v Sirke 15 mm

Rozzehlit bocné svy sukne

Zhotovenie pasca

Je zhotoveny ako polotovar

MontaZ sukne do pdsca

Skompletovat’ pasec so suknou — prilozit vrchnu

stranu pasca na LS sukne v pasovom okraji
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Vspendlit pasec do sukne

Vsit pasec do sukne 10 mm

Zazehlit Sev vsitia pasca do pasca

Odsit rozky

Upravit pasec, zastehovat/zaspendlit pasec

Prestepovat vrchny pasec z LS na Sirku 2 mm

Zhotovit’ dolnu zdaloZku

Kriedou naznacit sirku(10 mm) dolnej zalozky

Ostrym obrubovacim Svom zhotovit dolnu zdlozku
sukne. Sirka Stepu je 5 mm od priehybového dolného
kraja sukne.

Tabul’ka ¢. 2 Technologicky postup ddmskej rovnej dvojdielnej sukne

Obrazok ¢. 11 Stepovanie zipsového razporku

1 - Step spodnej strany zipsového razporku (podkrytovej strany)
2 —Step vrchnej strany zipsoveho razporku (ndkrytovej strany)

32/123
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obnitkovany é"f}

Obrazok ¢. 12 Casti spracovania sukne

ULOHA &.2: Zadné hladké vstrihnuté vipustkové listové vrecko so spinkou na nohaviciach

Nakres vrecka:

Obrazok ¢. 13 Nakres vrecka

P.¢. | Technologicky postup Pozndamka

L Stuciastky na zhotovenie vrecka:
- zadny diel nohavic (1 ks)

- krajova vypustkova liStova podsaddka (1 ks)




- podkladova vreckova podsadka (1 ks)

- spinka (1 ks)

- otvarava vackovnica (1 ks)

- podkladova vackovnica (1 ks)

- speviiovacia vloZka vypustkovej listy (1 ks)

- vystuiny pruZok na spevnenie vreckového otvoru (1 ks)

Postup zhotovenia vrecka

Vystuzit' krajovi vypustkovu listovu podsadku z RS

Zozehlit' krajovu vypustkovu listovu podsadku do priehybu RS
k RS

Zhotovit spinku

Nasit podkladovu podsadku na podkladovu vackovnicu podla
nastrihov (RS podsadky na RS vackovnice)

Naznacit umiestnenie vrecka na zdany diel podla Sablony

Naznacit na licnu stranu spodnej listovej podsadky jej hotovu

Strku a dlFku

Naznacit na licnu stranu zadného dielu umiestnenie vrecka a

podlepit zadny diel na rubnej strane v mieste otvoru vrecka

Predsit kraje vreckového otvoru (do stredu horného vreckového

kraja vkladame spinku)

Skontrolovat predsitie otvoru vrecka

Vstrihnut vreckovy otvor do kutikov

Obratit' listu a podkladovi vackovnicu spravnym smerom

a prezehlit liStu tak, aby vyplnila otvor vrecka

Odsit’ s uzasitim vreckové kutiky

Prisit otvaravu vackovnicu o Sev listy licom k licu 10 mm $vom

Prezehlit sev otvaravej vackovnice k dolnému okraju

°>,.\SOK
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Prestepovat vreckové kraje

Odsit okraje vackovnic z rubnej strany do tvaru 10 mm $vom

Spoluobnitkovat’ okraje vackovnic na obnitkovacom stroji

S orezom

Vyzehlit hotové vrecko

Skontrolovat zhotovené vrecko

Tabul’ka ¢.3 Technologicky postup zhotovenia zadné¢ho hladkého vstrihnutého

vypustkového listového vrecka so spinkou na nohaviciach

ULOHA & 3: Trenirky

Nakres panskych trenirok:

T

Obrazok ¢. 14 Nakres trenirok

Technologicky postup zhotovenia - ¢asti spracovania:

1.Zhotovenie prednych dielov.
2.Zhotovenie zadnych dielov.
3. Montéz dielov.
4.Zhotovenie pasového kraja.
5.Zhotovenie dolnej zalozky.

6. Dokoncovacie prace a kone¢né Zehlenie.



Technologicky postup

Poznamka

Zhotovenie prednych dielov

Bez technologickych operacii

Zhotovenie zadnych dielov

Zhotovit ploché, hladné nakladané licnostepované

vrecko:
- prezehlit’ horny vreckovy kraj do priehybu 2 krat
(podla nastrihov)

- prestepovat horny kraj vreckového kraja na sirku

2 mm od priehybu

- prezehlit vreckové kraje(bocné a dolny) do
priehybu

- naznacit umiestnenie vrecka na LS ZD podla
Sablony

- naspendlit vrecko na pravy ZD podla naznacenia
- nastepovat vrecko na ZD na Sirku 1 mm

- skontrolovat vrecko

- vyzehlit hotové vrecko.

vid. ,,A"

vid. ,,B"

vid. ,,C"

Montaz dielov

Skompletovat' PD, zlozit LS k sebe a zozit v

prednom panvovom okraji 1 cm svom

Skompletovat’ ZD, zlozit LS k sebe a zosit' v

sedovom okraji 1 cm Svom

Spoluobnitkovat predny pdanvovy Sev a sedovy Sev

na obnitkovacom stroji s orezom

Skompletovat’ PD a ZD, zlozZit LS k sebe a zosit

krokové okraje 1 cm svom
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Spoluobnitkovat krokovy sev na na obnitkovacom

Stroji s orezom

Zhotovenie pasového kraja

Odstrihnut’ gumu podla velkosti trenirok

Podohnut pasovy okraj jedenkrat 0,5 cm do RS a
zazehlit' do priehybu, podohnut pasovy okraj opdt
v Sirke 2 cm do RS a zazehlit do priehybu.

Presit pasovy kraj v sirke 2 mm od priehybu s

vynechanim otvoru pre navlecenie gumy

vid. ,,D"

Navliect gumu a zosit' okraje gumy prekryvacim

svom

Zhotovenie dolného kraja

Podohnut dolnu dlozku 2-krat na Sirku 5 mm a 10

mm do RS a prezehlit

Prestepovat dolny kraj trenirok v sSirke 1 mm od

priehybového kraja

Dokoncovacie prdace a konecné Zehlenie

Navliect gumu do tunelu

Ocistit' vyrobok od koncov niti

Skontrolovat’ hotovy vyrobok

Vyzehlit hotovy vyrobok

Tabul’ka ¢. 4 Technologicky postup zhotovenia trenirok

°>,.\SOK

”
:yA

” "
))B ))C




°>,.\SOK

"
J)D

—
_—

-

~

T

vyvnechat’ otvor

Tabul’ka ¢. 5 Obrazky cCasti spracovania trenirok

Kritérium hodnotenia: uchdadzac prakticky vykonal operacie strojového Sitia na jednoihlovom Sijacom,
ktoré mu boli ulohou pridelené alebo si ju vylosoval. Hodnoti sa kvalita a presnost Sitia a dodrzanie
prepisanej technologie spracovania. Za presné praktické predvedenie ulohy moze uchadzac ziskat
maximalne 100 %. Za nedodrzanie technologického postupu a kvality Sitia mu mézu byt strhnuté percenta

podla uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna tiroveri splnenia kritéria je 75 %.

Stanovena minimalna uroven, ktori musi uchadzac splnit’ za JVV 2 ,,Zhotovenie odevného vyrobku"
predstavuje Kkriticki hranicu 75 %. Celkova uroven za JVV 2 bude stanovena na ziklade

aritmetického priemeru vSetkych troch tloh.
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JVV 3 Obsluha Specialnych strojov a zariadeni v odevnej vyrobe: hodnotenie jednotky vzdelavacich
vystupov sa realizuje v ramci praktického predvedenia. Overenie kritérii hodnotenia JVV 3 sa bude
realizovat’ v priestore, ktory bude spifiat’ priestorové poziadavky a materialno-technické pomocky, ktoré st
potrebné k realizacii tlohy.

Metoda hodnotenia: praktické skuSanie

Nastroj hodnotenia: praktické predvedenie

Priestor: odborna ucebna/ vyrobné priestory/krajcirska dielia.

Cas na skdsanie JVV 3: cca 100 minGt

Materialno technické zabezpecenie: Pre zabezpecenie materialnych a technickych podmienok pri skuske
autorizovana institucia pripravi:

- vhodné pomdcky bezpecnosti prace (chranice proti presitiu),

- krajéirske pracovné pomocky - ihly, $pendliky, kriedy, noZnice koneckovacie, noznice s dizkou
ostria najmenej 10 cm,

- Specialne stroje (obnitkovacie stroje alebo viacnitné obnitkovacie stroje, konfekény dierkovaci stroj,
zaposivaci stroj, gombikovaci stroj, Specialny stroj pre dani vyrobu) a prisun potrebnej energie
zodpovedajuci bezpecnostnym a hygienickym predpisom,

- odevny material,

- dielenské Sablony pre zhotovované vyrobky,

- technickt dokumentaciu,

- prisun potrebnej energie zodpovedajucej bezpe¢nym a hygienickym predpisom.

Pri praktickom predvedeni je uchadza¢ povinny pouzivat OOPP, ktoré si na skusku donesie (vhodné

pracovné oblecenie a obuv).

Priebeh hodnotenia JVV 3: Odborné vedomosti a zru¢nosti sa overia v ramci praktického predvedenia
v piatich tlohach. Kazda uloha bude samostatne hodnotena pri¢om vysledné percentudlne hodnotenie za

JVV 3 sa stanovi na zaklade aritmetického priemeru vSetkych piatich tloh.

Postup skuSania pri jednotlivych Kkritéridch s uréenou stupnicou hodnotenia JVV 3:

1. Obnitkovat’ spravne okraje dielov vvrobku/polotovaru bez poskodenia dielu a spravne opisat’

funkcie obnitkovacieho stroja pri zhotoveni odevov

Obnitkovaci stroj patri do skupiny Specialnych strojov.

Funkcie stroja :
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— spojenie Sitych materidlov
— orez Sitych materidlov
— zabezpecenie okrajov Sitych materidlov proti vystrapeniu

Rozdelenie obnitkovacich strojov:

a) podrla poctu ihiel:
- jednoihlové

- dvojihlové

b) podla poc¢tuniti: 2 - 5 nitné

Spravny steh viazania - hustota stehu a Sirka rozpichu ihly zavisia od druhu materialu a tcelu pouzitia

vyrobku, pri materidloch I'ahko strapivych alebo vyrobkoch, ktoré¢ sa udrziavaji pranim,

volime hustejsi steh a va¢si rozpich ihly.

3. nit

Uchadzac predvedie spravne obnitkovanie dielov bez ich poskodenia. Pripraveny diel vyrobku si uchadzac
vlozi pod pritlaént pétku obnitkovacieho stroja a obnitkuje okraje pripraveného dielu po celom obvode. Po

vykonani zadanej operacie si skontroluje kvalitu spracovania dielov.

Kritérium hodnotenia: uchddzac predvedie spravne obnitkovanie dielu bez orezania okrajov dielu
a spravnym stehom. Zaroven sprdavne opisSe funkcie obnitkovacieho stroja pri zhoveni odevov. Za presné
praktické predvedenie ulohy s vysvetlenim moze uchadzac ziskat maximalne 100 %. Za nedodrZanie
technologického postupu a kvality obnitkovania dielu mu mozu byt strhnuté percentd podla uvazenia
skusobnej komisie. Minimdlna uroveri splnenia kritéria je 75 %. Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity

nastroj: praktické predvedenie.

2. VysSit’ spravne dierky na dierkovacom stroji podl’a urcenej technologie
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Dierkovacie stroje patria do skupiny Specidlnych strojov s automatiza¢nymi prvkami. Podl'a druhu dierok
rozliSujeme:

- bieliziova dierkovacka (Vysity dierkovy otvor je ukonceny uzavierkami na oboch stranach
dierky. Tento druh dierok sa zhotovuje na bielizni, vrchnych odevoch - bluzky, kosele
apod.)

- oblekova - konfekcéna dierkovacka (Vysity dierkovy otvor je ukonéeny jednou uzavierkou.
Najcastejsie sa zhotovuju na zvrchnych odevoch).

- svetrova dierkovacka (Vysity dierkovy otvor je bez uzavierky. Naj¢astejSie sa zhotovuju na
odevoch z pletenin).

- ultrazvukovéa dierkovacka ( dierkovy Step je nahradeny termokonduktivnym spajanim

odevného materialu, ¢im vytvara dierkovl vystuz).

Na pripravenej vzorke materialu uchadzac predvedie vysitie dierky. Na pripraveny diel si kriedou naznaci
umiestnenie dierky, diel vlozi pod pritlaént patku stroja a spusti stroj do chodu. Stroj automaticky vysije

celu dierku aj s odstrihom niti. Po vysiti dierky uvol'ni diel s pod pétky a skontroluje kvalitu vysitia dierky.

Kritérium hodnotenia: uchddzac predvedie obsluhu dierkovacieho stroja. Za presné praktické
predvedenie ulohy moéze uchadzac ziskat' maximalne 100 %. Za nedodrzanie postupu a kvality mu mozZu
byt strhnuté percenta podla uvdizenia skusobnej komisie. Minimdlna urovei splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

3. VySit’ spravne uzavierky na uzavierkovacom stroji podl’a urcenej technolégie

Uzavierkovaci stroj patri do skupiny $pecialnych strojov s automatiza¢nymi prvkami. Zakladné rozdelenie

uzéavierkovaciek podl'a toho na aké uzavierky st urcené:

- dierkové,

- vreckové.

Uzavierkovacky zhotovujii uzavierky v rozliénych dizkach aj $irkach. Vysivame ich nie len na dierkach,

ale aj na kutikoch vreciek, spevnenie krajov, ako ozdobny prvok a pod..

Uchadza¢ si na pripraveny diel na ktorom je vySitd dierka kriedou nazna¢i umiestnenie uzavierky.
Pripraveny diel vlozi pod pritlani pétku stroja a spusti stroj do chodu. Stroj automaticky vysije celu
uzavierku aj s odstrihom niti. Po vysSiti uzavierky uvolni diel z pod pitky a skontroluje kvalitu vysitia

uzévierky.
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Kritérium hodnotenia: uchadzac predvedie obsluhu uzavierkovacieho stroja. Za presné praktické
predvedenie ulohy moéze uchadzac ziskat maximalne 100 %. Za nedodrzanie postupu a kvality mu mozu

byt strhnuté percenta podla uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna uiroveri splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

4. ZapoSit’ spravne zalozku na zapoSivacom stroji podl’a uréenej technologie

Zaposivacka je jednoihlovy $pecidlny Sijaci stroj, ktory ma ohnutt ihlu a je ureny na strojové zaposivanie
jednostrannym Stepom. Jeho vyuzitie v odevnom priemysle je na zapoSitie zalozky vrchnych (sukne,
nohavice,...) a zvrchnych odevov.

Uchédzac si krajéirskou kriedou naznaci na pripraveny rozpracovany odevny vyrobok zadanu Sirku
zalozky. Naznacenu zalozku vlozi pod pritlaénu pitku a uvedie stroj do chodu. Navadzanim materialu

zaposije zalozku. Po vykonani operacie vyberie diel spod pétky a skontroluje si kvalitu vykonanej prace.

Obrazok ¢. 15 Zaposivaci stroj

Kritérium hodnotenia: uchddzac predvedie obsluhu zaposivacieho stroja. Za presné praktické
predvedenie ulohy moze uchadzac ziskat maximalne 100 %. Za nedodrzanie postupu a kvality mu mozu

byt strhnuté percenta podla uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna uroveri splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.
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5. Spracovat’ spravne ¢ast’ polotovaru na Specialnom stroji (podl’a potrieb zamestnavatel’a)

s dodrZanim obsluznvch postupov pre danu vyrobu

Uchadza¢ predvedie svoje vedomosti a zrucnosti pri obsluhe Specidlneho stroja podla potrieb
zamestnavatel'a.. Podl'a technologického postupu vykona pozadované operacie. Vyber a typ stroja je uréeny

odevnou vyrobou.

Kritérium hodnotenia: uchadzac predvedie obsluhu Specidlneho stroja. Za presné praktické predvedenie
ulohy moze uchddzac ziskat maximalne 100 %. Za nedodrzanie postupu a kvality mu mozu byt strhnuté

percenta podla uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna uroveri splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

Stanovena minimalna drovei, ktori musi uchadza¢ splnit’ za JVV 3 ,,Obsluha Specialnych strojov
a zariadeni v odevnej vyrobe" predstavuje kritickd hranicu 75 %. Celkova uroven za JVV 3 bude

stanovena na zaklade aritmetického priemeru vsetkych piatich tloh.

JVV 4 Dokoncovacie prace a kontrola kvality odevnych vyrobkov: hodnotenie jednotky vzdelavacich
vystupov sa realizuje v ramci praktického predvedenia. Overenie kritérii hodnotenia JVV 3 sa bude
realizovat’ v priestore, ktory bude spifiat’ priestorové poziadavky a materialno-technické poméocky, ktoré st
potrebné k realizacii tlohy.

Metoda hodnotenia: praktické skuSanie

Nastroj hodnotenia: praktické predvedenie

Priestor: odborna ucebna/ vyrobné priestory/kraj¢irska dielia.

Cas na skisanie JVV 4: cca 45 minGt

Materialno technické zabezpecenie: Pre zabezpecenie materialnych a technickych podmienok pri skuske
autorizovana institucia pripravi:
- krajéirske pracovné pomdcky - ihly, $pendliky, kriedy, noznice kone¢kovacie, noznice s dizkou
ostria najmenej 10 cm,
- zehliace pracovisko a techniku (parnu a elektrickt alebo elektroparnt zehlicku) zehliaci stdl,
- prisun potrebnej energie zodpovedajuci bezpecnostnym a hygienickym predpisom,

- technickt dokumentaciu,
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- pracovny stdl, stolicka, stojan na vyrobok, ramienko,

- pero, kancelarsky papier.

Pri praktickom predvedeni je uchadza¢ povinny pouzivat OOPP, ktoré si na skusku donesie (vhodné

pracovné oblecenie a obuv).

Priebeh hodnotenia JVV 4: Odborné vedomosti a zru¢nosti sa overia v ramci praktického predvedenia
v troch tllohach. Kazda tloha bude samostatne hodnotena pricom vysledné percentualne hodnotenie za JVV

4 sa stanovi na zéklade aritmetického priemeru vsetkych troch tloh.

Postup skuSania pri jednotlivych kritéridch s uréenou stupnicou hodnotenia JVV 4:

1. Priebezne pocas spracovania dielov a suciastok vyrobku vykonat’ spravne medzioperacné

Zehlenie a dodrziavat’ technoldgiu Zehlenia

Odborné zru¢nosti medzioperacného a konecného Zehlenia predvedie uchadza¢ uz pocas spracovania
vyrobku, ktora je v ¢asti JVV 2 , Zhotovenie odevného vyrobku" alebo vykonanim uloh 1.-3., ktoré su
sucastou tohto manualu. Medzioperacné zehlenie je neoddelitelnou sucastou spracovania odevného
vyrobku a zahffia operacie: rozzehlit' Svy, prezehlit' §vy, zazehlit' pozadovany tvar, zozehlit' zahyby,
zehlenim stencit’ okraje. Pocas prace so zehlickou sa vyzaduje od uchadzaca aby dodrziaval BOZP.

Ulohy pre uchadzaca na vvkonanie operacii medzioperacného Zehlenia:

1. Rozzehlit’ jednochrbatovany Sev: Zehli sa tazkou Zehlickou na tvrdej polozke, aby sa Sev
nepretlacil na licnu stranu. Pri rozzehl'ovani sa jednotlivé Sviky ukladaju tak, aby sa zachoval ich
spravny tvar. Po rozzehleni sa zehlicka z zehleného miesta pri postivani 'ahko nadvihne, aby sa
odevny material nevytiahol.

2. Prezehlit’ Sev: Zehli sa tazkou zehlickou na tvrdej polozke, aby sa Sev nepretlacil na licnu stranu.
Pri prezehl'ovani sa jednotlivé Sviky ukladaju tak, aby sa zachoval ich spravny tvar. Po prezehleni
sa zehli¢ka z zehleného miesta pri posuvani 'ahko nadvihne, aby sa odevny material nevytiahol.

3. Zazehlit’ a stencit’ rozpracovany diel: Zehli sa parnou alebo elektroparnou zehlickou tak aby sme

dosiahli stenc¢enie napr. predného kraja.

Pri zehleni je ddlezité, aby po zehleni nevznikol na diely/Svy lesk alebo lom.

Kritérium hodnotenia: uchadzac prakticky pocas spracovania vyrobku predvedie medzioperacné Zehlenie
s dodrzanim technologie Zehlenia alebo svoju zrucnost predvedie ulohami 1. -3. Pri hodnoteni sa

zohladnuje dodrzanie technologie Zehlenia a kvalita prace. Za presné praktické predvedenie ulohy moze
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uchadzac ziskat maximalne 100 %. Za nedodrzanie postupu a kvality prace mu mozu byt strhnuté percentd
podla uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna uiroveri splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

2. Predviest’ spravne kone¢né zZehlenie vvrobku/polotovaru s dodrZzanim pravidiel koneéného

Zehlenia

Kone¢né zehlenie je sucastou dokoncovacich prac. Operacie kone¢ného zehlenie st vykonavané po
zhotoveni vyrobku, kedy zehlenim zdokonal'ujeme tvary jednotlivych ¢asti vyrobku a tiez davame vyrobku

kone¢ny vzhl'ad. Pri zehleni je potrebné dodrziavat’ spravnu technoldgiu Zehlenia.

Zehliaca technika pouZivand vo vyrobnom procese:

a) Rucéné zehlicky - rozne typy: elektrické, parné, elektroparné, parnoelektrické. Ich vyuzitie
v priemyselnej vyrobe je hlavne pri medzioperacnom Zehleni.

b) Zehliace stroje - Zehliace lisy, naparovacie figuriny, zehliace automaty. Pouzivaju sa hlavne pri
kone¢nom zehleni. V pripade lisov dolezita ulohu zohravaju celuste, ktoré st ploché alebo
tvarované na zehlenie roznych Casti odevov.

¢) Pomocky na Zehlenie - st to hlavne podusky réznych tvarov, Zehliace dosky a drétenka, ktora sa
pouziva na zehlenie vlasovych materidlov. Vyuzitie tychto pomdcok je pri medzioperatnom

a kone¢nom Zehleni vyrobkov.

Svoje zrucnosti predvedie na vyrobku, ktory zhotovil v JVV 2. Uchadzac si pripravi vyrobok/polotovar ku
kone¢nému zehleniu. Koneénym zehlenim vyrobku/polotovaru uchadza¢ odstrani na vyrobku lesklé

miesta, vol'nosti a da vyrobku kone¢ny vzhl'ad.

Kritérium hodnotenia: uchadzac predvedie konecné zZehlenie s dodrzanim predpisanej technologie
Zehlenia a popise vyznam Zehliacej techniky vo vyrobnom procese. Za presné praktické predvedenie ulohy
s vysvetlenim vyznamu Zehliacej techniky mozZe uchadzac ziskat' maximalne 100 %. Za nedodrzanie postupu
a kvality prace(napr. deformdcie tvaru odevu, lesky, lomy,...) mu mozu byt strhnuté percentd podla
uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna uiroveit splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

3. Vyhodnotit’ spravne kvalitu a spravnost’ vvkonanvch operacii na vvrobku/polotovare.

Pozadované vedomosti a zruénosti uchadzac predvedie na konkrétnom vyrobku/polotovare.
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Hodnotenie kvality vyrobku/polotovaru:

V pripade vyrobku napr. sukna. Sukniu pocas kontroly je zavesend na ramienku, uchadzac¢ ju skontroluje
z licnej a rubnej strany. Na licnej strane kontroluje: celkovy esteticky vzhlad , Zehlenie, kvalitu
vypracovania. Z rubnej strany kontroluje: Sirku §vovych zaloziek, Cistotu vypracovania, zacistenie okrajov

obnitkovanim.

Alebo: V pripade vrecka kontrolu kvality vykonanych operacii z licnej a rubnej strany uchadzac realizuje

po zhotoveni vrecka. Hodnoti kvalitu a presnost’ Sitia a zehlenia.

Alebo: V pripade vyrobku napr. trenirky. Trenirky su pocas kontroly polozené na pracovnom stole,
uchéadzac ich skontroluje z licnej a rubnej strany. Na licnej strane kontroluje: celkovy esteticky vzhl'ad ,
zehlenie, kvalitu vypracovania. Z rubnej strany kontroluje: Sirku Svovych zaloziek, ¢istotu vypracovania,

zacistenie okrajov obnitkovanim.

Kritérium hodnotenia: uchddzac predvedie hodnotenie kvality vyrobku/polotovaru. Za spravne praktické
predvedenie ulohy méze uchadzac ziskat maximalne 100 %. Za nedodrzanie postupu mu mozu byt strhnuté
percenta podla uvazenia skusobnej komisie. Minimdlna uroveri splnenia kritéria je 75 %.

Pri danom hodnoteni kritéria je pouzity nastroj: praktické predvedenie.

Stanovena minimalna drovern, ktori musi uchadzac splnit’ za JVV 4 ,,Dokoncovacie prace a kontrola
kvality odevnych vyrobe'" predstavuje Kkriticki hranicu 75 %. Celkova trovein za JVV 4 bude

stanovena na zaklade aritmetického priemeru vSetkych troch uloh.

Skuska na overenie kvalifikdcie sa bude konat za predpokladu, ze o overenie vybranej kvalifikacie
poziadalo minimalne 5 uchadzacov. V pripade, ze sa uchadza¢ neméze v danom termine skasky zucastnit’,
musi dostatocne zdovodnit’ svoju neucast’. Za relevantny dovod sa povazuje napriklad choroba, nariadena
karanténa, ucast’ na pohrebe, uraz a pod. Posudenie relevantnosti dovodu je v kompetencii autorizovane;j
institucie. Uchadzac, ktorému neboli uznané vsetky JVV na zaklade portfolia, ale z relevantnych dovodov

sa nemoze zucastnit’ skisky, sa s Al dohodne na ndhradnom termine.

Skuska na overenie kvalifikacie je verejna ale zaroven je regulovana pravnymi predpismi vztahujicimi sa
k ¢innostiam realizovanym pri overeni predmetnej kvalifikacie. Priebeh skusky riadi predseda skusobne;j

komisie.
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Uchadza¢ musi v procese hodnotenia dosiahnut’ Stanovenu minimalnu uroven (tzv. kriticku hranicu)
danych JVV tak, ako je stanovené v tomto HM. Ak uchadza¢ desiahol stanovenu minimalnu troven
(kritickt hranicu) pri kazdej JVV predmetnej kvalifikécie, tak stanoveny hodnotiaci Standard na overenie
predmetnej kvalifikacie splnil. Ak uchadzac splni kritérid za vSetky hodnotené JVV, tak na skuske na

overenie kvalifikdcie uspel.

Ak uchédza¢ nedosiahol stanoveni minimalnu uroven (kritickii hranicu) pri kazdej JVV predmetnej
kvalifikacie, tak stanoveny hodnotiaci Standard na overenie predmetnej kvalifikicie nesplnil a na skuske

na overenia kvalifikacie neuspel.

V pripade, Ze uchadzacovi boli na zaklade stanoveného postupu a kritérii v sulade s hodnotiacim manualom
uznané vSetky JVV na zaklade portfdlia, vysledok skisky na overenie kvalifikacie je uspel (pocas
pilotného overovania sa takyto uchadza¢ zaroven formalne zucastiiuje skusky na overenie kvalifikacie -
nezucastiiuje sa vSak samotného hodnotenia JVV). Ak neboli uchddzacovi uznané Ziadne alebo len
niektoré JVV na zaklade portfélia a splnil vSetky kritérid hodnotenia JVV pocas skusky, vysledok skusky

na overenie kvalifikacie je uspel.

Kazdy uchadzac, ktory uspel, je povazovany za absolventa skusky a bude mu udelené osvedcenie o
kvalifikacii.

V pripade, Ze uchadzacovi neboli uznané vsetky alebo niektoré JVV na zdklade portfolia a zaroven z
predmetnych JVV nesplnil stanovent minimalnu Groven (tzv. kritickl hranicu) predmetnych JVV v ramci

hodnotenia JVV na skuske, vysledok skusky na overenie kvalifikacie je neuspel.

Vsetci uchadzaci buda informovani o vysledku hodnotenia JVV. Netspesni uchadzaci budu informovani o
tom, pre ktoré JVV v procese overovania kvalifikacie nedosiahli stanoveni minimalnu uroven (kriticka

hranicu) hodnotenia, a zaroven budu informovani o d’alSom postupe. Neuspesny uchadza¢ moze poziadat’

o vykonanie opravnej skusky na overenie kvalifikacie najskor 30 kalendarnych dni od ozndmenia vysledku
skusky na overenie kvalifikacie a to podanim prihlasky na opravnua skusku (Priloha 4). Absolventi skusok
na overenie kvalifikacii budi po 6 a 12 mesiacoch kontaktovani autorizovanou instituciou v ramci
trasovania ich uplatnenia na trhu préce.

Kazdy uchadzac, ktory neuspel na sktiske alebo opravnej skuske méze poziadat’ autorizujici organ, ktorym
je MSVVaS$ SR, o preskimanie priebehu a vysledku skusky alebo opravnej skisky do 15 dni od oznamenia
vysledku sktsky na overenie kvalifikécie a to v zmysle zédkona ¢. 568/2009 o celozivotnom vzdelavani a o

zmene a doplneni niektorych zdkonov.

Autorizujtci organ preskima priebeh a vysledok skusky v celom rozsahu, moze si vyziadat’ dokumentaciu

skusky, vyjadrenia skuSobnej komisie a uchadzaca. Autorizujtci organ rozhodne o ziadosti do 60 dni odo
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dna jej dorucenia. Ak zisti, Ze priebeh a vysledok skusky nezodpovedali riadnemu vykonaniu skusky, najma
ak sa v priebehu skusky vyskytli zavazné nedostatky, ktoré mali vplyv na vysledok skusky, alebo
hodnotenie nebolo uskuto¢nené v sulade s hodnotiacim Standardom, nariadi vykonat’ opakovanu skusku,
inak Ziadost” zamietne a vysledok skusky potvrdi. Vysledok preskiimania priebehu a vysledku skasky
Autorizujlci organ pisomne oznami uchadzacovi a opravnenej institacii.

Al, ktora vykonala skusku, uskuto¢ni opakovanu skusku najneskor do 30 dni odo diia doruc¢enia vysledku
preskimania priebehu a vysledku skusky. V ramci NP SOK budt naklady spojené s overenim kvalifikacie

budu plne refundované z rozpoctu projektu.

Ciel'om tejto fazy overovania kvalifik4cie je zhodnotit’ splnenie ¢i nesplnenie kritérii hodnotenia jednotiek
vzdelavacich vystupov, oboznamit’ uchadzaca s vysledkom hodnotenia JVV a posunut’ ho do d’alsej fazy

overovania kvalifikacie.

Zasady BOZP a PO, druhy a vyznam ochrannych osobnych pomdcok.
Rucné sitie - zasady ru¢ného Sitia; ruéné stehy.

Oddel’'ovaci proces - oddel'ovanie stciastok a dielov; technika v oddel'ovacom procese.

b=

Spéjaci proces - zakladné Casti Sijacieho stroja; obsluha jednoihlového $ijacieho stroja s viazanym
stthom a obsluha Specidlnych strojov; technologicky postup zhotovenia odevného
vyrobku/polotovaru so spravnym pouzivanim odbornej terminolégie.

5. Tepelno-tvarovaci proces - podlepovanie; Zehliaca technika.

6. Dokoncovaci proces - medzioperacné a kone¢né zehlenie, kontrola kvality odevnych vyrobkov.



