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EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Organizacja proceso6w wytwarzania wyrobow odziezowych
Oznaczenie kwalifikacji: A.49
Numer zadania: 01

Miejsce na naklejke z numerem

Wypehnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

Numer PESEL zdajacego*

A.49-01-16.01
Czas trwania egzaminu: 120 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2016
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
1 naklej naklejke z numerem PESEL 1 z kodem osrodka.

2. NaKARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

- swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,
— numer zadania,

— numer stanowiska.

3. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 10 stron i nie zawiera btgdow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglo$ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

4. Zapoznaj si¢ z trescig zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten
nie jest wliczany do czasu trwania egzaminu.

5. Czas rozpoczgcia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

6. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i1 organizacji
pracy.

7. Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw arkusz egzaminacyjny z rezultatami oraz KARTE
OCENY na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespotu
nadzorujacego.

8. Po wuzyskaniu zgody zespolu nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosc

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl



Zadanie egzaminacyjne

Opracuj elementy dokumentacji organizacyjnej produkcji obejmujacej 1000 szt. dziecigcej kurtki

budrysdwki z kapturem.
Do opracowania wykorzystaj informacje zawarte w DOKUMENTACIJI TECHNICZNEJ (wybrane

elementy).

Po zakonczeniu pracy pozostaw arkusz na stanowisku egzaminacyjnym.

Czas przeznaczony na wykonania zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlega¢ bedzie 5 rezultatow:

plan procesu rozkroju grubej tkaniny wetnianej dwustronnej w krate,
przygotowanie wykrojow do szycia,

plan organizacji produkcji budrysowki w szwalni,

plan procesu organizacji konfekcjonowania budryséwki w szwalni,

plan procesu kontroli ostatecznej wyrobu gotowego.
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DOKUMENTACJA TECHNICZNA (wybrane elementy)

Budrysowka dzieci¢ca

Rysunek modelu

Opis modelu

Budryséwka z doszytym kapturem z grubej dwustronnej tkaniny wetnianej, na wierzchu w duza wyrazng
kratg, po lewej stronie gltadka. Na przodach naszyte duze kieszenie. Krawedzie przodéw, dotu rekawow,
kieszeni i kaptura wykonczone laméwka o kontrastowym kolorze, z cienszej tkaniny welnianej. Szwy
wewnetrzne wykonczone lamowka z tkaniny z widkien syntetycznych. Kurtka zapinana pod szyje
na 4 ozdobne klamry.

Opis obrobki technologicznej (fragment)
Krojenie
1. Firma dysponuje systemem komputerowego wspomagania projektowania odziezy. Rysunek
uktadu szablonéw wykonuje si¢ w tym systemie.
2. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage podczas wykonywania rysunku uktadu szablonow na tkaninie
w krat¢ — pasowanie wzoru.
3. Rozmiary zawarte w procentowce: 128/60/68, 134/64/72, 134/72/80.
4. Dla kurtki zaprojektowano uktad symetryczny, jednokierunkowy, taczony.
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Komplet szablonéw budrysowki dla jednego z rozmiaréw

3

Zlozenle materialy

byl x 1

Srodek przody

Dane o zakladzie produkcyjnym

Zaktad produkcyjny miesci si¢ w parterowym budynku z odpowiednim zapleczem. Sale produkcyjne
w zakladzie sg niewielkie o ksztalcie zblizonym do kwadratu. Instalacja elektryczna jest rozmieszczona
w podtodze 1 umozliwia podiaczenie maszyn i1 urzadzen z kazdego miejsca sali (szwalnia) 1 pod sufitami
(krojownia). Zaklad posiada kilka sal produkcyjnych z przeznaczeniem na szwalni¢ oraz kompletne
wyposazenie techniczne, niezbg¢dne do produkcji masowej i seryjnej réznych asortymentow odziezy.
W zaktadzie przyjeto metode potokowa organizacji produkcji.
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DOKUMENTACJA ORGANIZACYJNA
Budrysowka dziecieca

Tabela 1. Plan procesu rozkroju grubej tkaniny welnianej dwustronnej w krate.

Plan procesu rozkroju opracowany na podstawie DOKUMENTACJI TECHNICZNE)J
(wybrane elementy) wyrobu

Szablony utoZone 53§ Na tKANINIE PO STFONIE .......ciiiiieieeieee ettt eteste s e e e s et aeserssreste s s aesseasessessebarsersaneasestessennan

Zaprojektowany uktad szabloNOW DUAIYSOWKI .......c.vevie ettt e e e sae st st et steerserne e s

Opis sposobu utozenia szablonéw budryséwki na tkaninie w odniesieniu do zaprojektowanego uktadu szablonéw.

Cechy uktadu, ktore swiadczg o odpowiednim utozeniu szablonédw na tkaninie w krate
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Sposdb warstwowania grubej tkaniny wetnianej, dwustronnej w krate

Liczba warstw w naktadzie dla tkaniny przeznaczonej na budrysdéwke maksymalnie - ...................

Opis sposobu warstwowania tkaniny przeznaczonej na budryséwke

Schematyczny rysunek opisanego sposobu warstwowania z zaznaczeniem prawej strony tkaniny i kierunku
warstwowania (oznaczenie prawej strony dowolne, ale odpowiednio opisane) odpowiednio ”"=>” lub ,&”.

Metoda naniesienia rysunku ukfadu szablonéw na pierwsza warstwe nakfadu

Opis metody naniesienia rysunku uktadu szablondw na pierwszg warstwe naktadu
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Tabela 2. Przygotowanie wykrojow do szycia

Znakowanie wykrojow budryséwki

Oznaczenie na wykrojach elementéw budrysowki wewnetrznych i zewnetrznych punktow spotkan

1) w przodach 2) wtyle
3) wrekawach 4) w kapturze

Urzadzenia do znakowania wykrojéw budryséwki:
1) do wewnetrznych punktow spotkan

Numerowanie wykrojow budryséwki

Cel numerowania wykrojow budryséwki
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Tabela 3. Plan procesu organizacji konfekcjonowania budrysowki w szwalni

Dobdr systemu organizacji procesu produkcji budryséwki z tkaniny wetnianej

W zaktadzie przyjeto metode organizacji produkcji ........ccecveeueeceeiieniennne.
Propozycja systemu organizacji produkcji budryséwki wraz z uzasadnieniem wyboru.

System organizacji produkgji Uzasadnienie wyboru systemu

Dobér urzadzen do transportu przedmiotéw pracy miedzy stanowiskami w szwalni podczas
produkcji budrysowki

Urzadzenia do transportu przedmiotéw pracy miedzy stanowiskami w szwalni wraz z uzasadnieniem
wyboru w odniesieniu do zaproponowanego systemu organizacji produkgcji.

Urzadzenia Uzasadnienie wyboru urzadzen
transportowe
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Tabela 4. Plan organizacji produkcji budrysowki w szwalni

1. W opracowanej przez zaktad dokumentacji proces technologiczny w szwalni podzielono na 9 operacji
w uktadzie chronologicznym i oznaczono cyframi od 1 do 9.
2. Czas t wykonania poszczegdlnych-operacji wynosi:
t1=2,4 min
t2=2,7 min
t3=4,7 min
t2=2,6 min
ts=2,3 min
t6=1,6 min
t7=7,5 min
ts= 3,3 min
t9=2,8 min
3. Do zespotu szwalniczego, do produkcji budryséwki, zatrudniono 13 oséb i ten stan zatrudnienia nie moze by¢
zmieniony.
4. Aby ustali¢ czy liczba zatrudnionych osoéb jest wystarczajaca, nalezy obliczy¢:
a. rytm pracy zespotu szwalniczego zatrudnionego do przy produkcji budryséwki oraz rytm minimalny
i maksymalny, przyjmujgc dopuszczalne odchylenie £15%,
b. liczbe stanowisk pracy do poszczegdlnych operacji technologicznych.

Wzér na okreslenie rytmu produkcji zespotu

R, — planowany rytm pracy zespotu,
T —normowany czas wykonania wyrobu odziezowego,
n —liczba pracownikow zespotu/liczba stanowisk roboczych
Tabela wynikéw i obliczen
Rytm = i
Rytm maksymalny = ..................
Rytm minimalny = ..............

Czas
K . ..
wy onanlf:\ operacit Obliczenia Liczba oséb
[in] dzace do ustalenia liczby osob konujacych
Numer Wopisz symbol prowa zacg o usta enla. |cz. y 050 wy onuquyc
oberacii <“lub > lub = wykonujgcych operacje/liczby operacje
perad ” ” " stanowisk (przy 15%.)/

w odniesieniu do
wartosci rytmu min
i max
2,4
2,7
4,7
2,6
2,3
1,6
7,5
3,3
2,8

liczba stanowisk

OO |NOD N[ WIN|-

z
Przed opracowaniem planu obtozenia i wyposazenia stanowisk pracy w szwalni niezbedna jest informacja,
dotyczgca zabiegdw wchodzgcych w sktad danej operacji z przyporzgdkowaniem do grup obrébkowych (przody,
tyty, itd.), liczba grup obrébkowych w zespole, liczba zatrudnionych i liczba stanowisk w poszczegdlnych grupach.

Strona 9 z 10

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl



Kontrolny wykres r6wnomiernego obcigzenia stanowisk pracy wykonujacych operacje od 1 do 9.
Do sporzadzenia nalezy wykorzystac obliczenia z tabeli ,wyniki i obliczenia”.
Na osi poziomej oznaczono numery operacji od 1 do 9, na osi pionowej — czas wykonania operacji.

B -
e
B -

L0 R

P

1 2 3 4 5 5] 7 8 9
Stanowiska na ktérych wyznaczony czas pracy wykracza poza dopuszczalne granice odchylen rytmu to stanowiska,
na ktorych wykonywane sg operacje NUME .......cce. cveeeeeveinreneenesresesveseenens

Tabela 5. Plan procesu kontroli ostatecznej wyrobu gotowego

Parametry, ktore decyduja o jakosci uszytych budryséwek dzieciecych

Kategorie btedéw w odziezy gotowej

Btedy konfekcyjne Przykfad

Btedy surowcowe Przykfad
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