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Arkusz zawiera informacje prawnie Uklad graficzny © CKE 2016 CENTRALNA
chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA
EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Organizacja procesé6w wytwarzania wyrobéw odziezowych
Oznaczenie kwalifikacji: A.49
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego*

Miejsce na naklejke z numerem

Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

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

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
Rok 2016
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

l.

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

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

- swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

-~ numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 10 stron i nie zawiera blgdow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglo$ przez podniesienie r¢ki przewodniczacemu zespohu nadzorujacego.

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

Czas rozpoczecia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespolu
nadzorujacego.

Wykonaj samodziclnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

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

Po uzyskaniu zgody zespolu nadzorujgcego mozesz opusci¢ salg/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria | numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé
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Zadanie egzaminacyjne

Opracuj elementy dokumentacji organizacyjnej produkcji obejmujgcej 1000 szt. dziecigcej kurtki
budryséwki 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 rezultatéw:

plan procesu rozkroju grubej tkaniny welnianej 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)
Budryséwka dziecigca

Rysunek modelu

Opis modelu

Budrysowka z doszytym kapturem z grubej dwustronnej tkaniny welnianej, na wierzchu w duza wyrazna
kratg, po lewej stronie gladka. Na przodach naszyte duze kieszenie. Krawgdzie przodow, dotu rekawdw,
kieszeni i1 kaptura wykonczone laméwka o kontrastowym kolorze, z cienszej tkaniny welnianej. Szwy
wewngtrzne wykonczone lamowka z tkaniny z widkien syntetycznych. Kurtka zapinana pod szyje
na 4 ozdobne klamry.

Opis obrébki technologicznej (fragment)
Krojenie
1. Firma dysponuje systemem komputerowego wspomagania projektowania odziezy. Rysunek
uktadu szablonéw wykonuje si¢ w tym systemie.
2. Nalezy zwroci¢ szczegolng uwage podczas wykonywania rysunku uktadu szablonéw 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 budryséwki dla jednego z rozmiaréw

\

zlozenle materialu

ixl

Srodbk przode

Dane o zakladzie produkeyjnym

Zaklad produkcyjny miesci si¢ w parterowym budynku z odpowiednim zapleczem. Sale produkcyjne
w zaktadzie sg niewielkie o ksztafcie zblizonym do kwadratu. Instalacja elektryczna jest rozmieszczona
w podlodze i umozliwia podiaczenie maszyn 1 urzadzen z kazdego miejsca sali (szwalnia) i pod sufitami
(krojownia). Zaklad posiada kilka sal produkcyjnych z przeznaczeniem na szwalni¢ oraz kompletne
wyposazenie techniczne, niezb¢dne do produkcji masowej i seryjnej réznych asortymentdéw odziezy.
W zaktadzie przyjeto metode potokowg organizacji produke;i.
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DOKUMENTACJA ORGANIZACYJNA
Budryséwka dziecigca

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

Plan procesu rozkroju opracowany na podstawie DOKUMENTACI)I TECHNICZNE)
(wybrane elementy) wyrobu

Szablony utoZone sg NA tKANINIE PO SEFONIE c.oovviice et et sre e ses s s e e e e e sereser st ses sesereserasmse et e semsreesnnnes

Zaprojektowany ukfad SzZablonNOW DUANYSOWKI .......eeiceriiiieinre e s s ssrass e s s sresssenssbe seesesasrass ensssase srmsssenssbe seesarassanes

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

Cechy uktadu, ktdre swiadczg o odpowiednim utozeniu szablonéw na tkaninie w krate
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Sposéb warstwowania grubej tkaniny wetnianej, dwustronnej w krate

Liczba warstw w naktadzie dla tkaniny przeznaczonej na budrysowke 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 uktadu szablonéw na pierwsza warstwe naktadu

Opis metody naniesienia rysunku uktadu szablonéw na pierwszg warstwe naktadu

Uzasadnienie:
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Tabela 2. Przygotowanie wykrojow do szycia
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Znakowanie wykrojow budrysowki

1) w przodach

Srodbk priody

3) wrekawach
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1) do wewnetrznych punktéw spotkar

Urzadzenia do znakowania wykrojoéw budrysdowki:

2) do zewnetrznych punktéw spotkan

2) wtyle

TiCTene naveran

4) w kapturze

Oznaczenie na wykrojach elementéw budryséwki wewnetrznych i zewnetrznych punktéw spotkan

Numerowanie wykrojow budrysowki

Cel numerowania wykrojow budrysowki

Sposdb numerowania wykrojow budrysowki
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Tabela 3. Plan procesu organizacji konfekcjonowania budryséwki w szwalni
Dobor systemu organizacji procesu produkcji budrysowki z tkaniny wetnianej

W zaktadzie przyjeto metode organizacji produkcji ...
Propozycja systemu organizacji produkcji budrysowkl Wraz z uzasadnlenlem 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 produkcji.

Urzadzenia Uzasadnienie wyboru urzadzen
transportowe
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Tabela 4. Plan organizacji produkeji budryséwki 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
t; =2,7 min
t3=4,7 min
t4= 2,6 min
ts=2,3 min
te=1,6 min
t;=7,5 min
ts= 3,3 min
ts= 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 oséb jest wystarczajaca, nalezy obliczyc:
a. rytm pracy zespotu szwalniczego zatrudnionego do przy produkcji budryséwki oraz rytm minimalny
i maksymalny, przyjmujac dopuszczalne odchylenie +15%,
b. liczbe stanowisk pracy do poszczegdlnych operacji technologicznych.

W?zor na okreslenie rytmu produkcji zespotu

Rp — planowany rytm pracy zespotu,
T —normowany czas wykonania wyrobu odziezowego,
n - liczba pracownikéw zespotu/liczba stanowisk roboczych
Tabela wynikéw i obliczen
Rytm = e
Rytm maksymalny = ......ccccevreee
Rytm minimalny = ...............

Czas
K : .
wy onam? operacil Obliczenia Liczba osdb
[min] rowadzace do ustalenia liczby oséb wykonujacych
Numer Whpisz symbol P 4 ) oo ¥ y HFV
operacii <“lub > lub = wykonujacych 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

W N | |WN =

z
Przed opracowaniem planu obtozenia i wyposazenia stanowisk pracy w szwalni niezbedna jest informacja,
dotyczaca zabiegdw wchodzacych w sktad danej operacji z przyporzagdkowaniem do grup obrébkowych (przody,
tyly, itd.), liczba grup obrébkowych w zespole, liczba zatrudnionych i liczba stanowisk w poszczegolnych grupach.
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Kontrolny wykres rownomiernego obcigZenia stanowisk pracy wykonujgcych operacje od 1 do 9.
Do sporzadzenia nalezy wykorzystaé obliczenia z tabeli ,wyniki i obliczenia”.
Na osi poziomej oznaczono numery operacji od 1 do 9, na osi pionowej — czas wykonania operacji.

P

1 2 3 4 5 & 7 B k=

Stanowiska na ktérych wyznaczony czas pracy wykracza poza dopuszczalne granice odchyler rytmu to stanowiska,
na ktérych wykonywane $3 Operacje NUMEN ......ccee veevecreemrmrecresressreseeseensanns

Tabela 5. Plan procesu kontroli ostatecznej wyrobu gotowego

Parametry, ktore decyduja o jakosci uszytych budryséwek dzieciecych

Kategorie btedéw w odziezy gotowej

Btedy konfekcyjne

Przyktad

Btedy surowcowe

Przyktad
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