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księgarstwa, sprzedawca, technik logistyk (kwalifikacje A.35, A.36, A.68, 
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sklep.wsip.pl

Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne polecają publikacje do nauki zawodów: 
technik organizacji reklamy, technik logistyk i technik ekonomista 
przygotowane zgodnie z NOWĄ PODSTAWĄ PROGRAMOWĄ.
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Artur Dzigański
Kierownik Zespołu Kształcenia Zawodowego

Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne Spółka Akcyjna 

Szanowni Państwo, 
z przyjemnością przedstawiamy Państwu fragmenty nowej publikacji 
do praktycznej nauki zawodu. Gwarantuje ona skuteczne przygotowanie 
do egzaminów potwierdzających kwalifikacje w zawodzie, napisana językiem 
zrozumiałym dla ucznia i wzbogacona o atrakcyjny materiał ilustracyjny. 
Prawdziwa nowość, warta Państwa uwagi.

1 września 2012 roku Ministerstwo Edukacji Narodowej rozpoczęło reformę 
szkolnictwa zawodowego, która wprowadziła nową klasyfikację zawodów  
oraz ich podział na kwalifikacje. Dla wszystkich wyodrębnionych zawodów 
przygotowano nowe podstawy programowe. Zmieniła się także formuła egzaminu 
zawodowego – wprowadzono egzamin potwierdzający kwalifikacje w zawodzie. 
Uczniowie kończący naukę w zasadniczej szkole zawodowej i technikum  
oraz słuchacze szkół policealnych, po zdaniu egzaminów pisemnego 
i praktycznego, otrzymują dyplom potwierdzający kwalifikacje w zawodzie.

Aby umożliwić Państwu zapoznanie się z naszą publikacją, prezentujemy wykaz
zawartych w niej treści oraz fragmenty wybranych rozdziałów.

Wierzymy, że przygotowana przez nas oferta umożliwi Państwu efektywną pracę 
oraz pomoże w skutecznym przygotowaniu uczniów i słuchaczy do egzaminu 
– zarówno w części pisemnej, jak i praktycznej.

Zapraszamy do korzystania z naszej publikacji. 

Warto uczyć z nami!



Kształcimy zawodowo!

WSiP – skuteczne 
przygotowanie 
do egzaminów 
potwierdzających 
kwalifikacje w zawodzie

Publikacje:

 zgodne z nową podstawą 
programową

 z aprobatą MEN

 opracowane w podziale 
na kwalifikacje

 napisane przez specjalistów 
i nauczycieli praktyków

 z dużą liczbą ćwiczeń, 
przykładów praktycznych, 
tabel i schematów

 z wyróżnieniem 
najważniejszych treści, 
rysunkami i ilustracjami 
ułatwiającymi zapamiętywanie
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Pracownia gospodarki materiałowej jest uzupełnieniem podręczników do nauki zawodu technik logistyk wydanych 
przez Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne. Służy do praktycznej nauki zagadnień przewidzianych w kwalifikacji 
A.30. Organizacja i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesach produkcji, dystrybucji 
i magazynowania, która została podzielona na trzy części:
1. Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji;
2. Organizowanie i monitorowanie procesów magazynowych;
3. Organizowanie i monitorowanie dystrybucji.

Pracownię gospodarki materiałowej podzielono na trzy działy zgodnie z podziałem kwalifikacji A.30, co zapewnia 
łatwiejsze przyswajanie wiedzy. 
Pracownia zawiera zbiór zadań i ćwiczeń do realizacji na zajęciach praktycznych przed przystąpieniem do 
egzaminu potwierdzającego kwalifikację A.30 w zawodzie technik logistyk. 
Jest ona też doskonałym narzędziem dla osób zawodowo zajmujących się gospodarką materiałową, które 
poszukują rozwiązań do zastosowania w swojej firmie.



I  Organizowanie 
i monitorowanie 
przepływu zasobów 
i informacji w procesie 
produkcji 

Kwalifikacja A.30. Organizacja i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesach produkcji, 
dystrybucji i magazynowania.

Część 1. Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji



ZADANIE 1.

Przedsiębiorstwo „Wędrowniś” produkujące ubrania dla dzieci przyjęło taką strategię, że wysyła do sklepów 
swoje katalogi z formularzem, na którym sklepy zamawiają poszczególne produkty, podając liczbę sztuk. Takie 
rozwiązanie pozwala lepiej planować zapotrzebowanie produkcyjne.

Na podstawie danych zamieszczonych w tabelach 1.1 i 1.2 oblicz:
• ilość materiału, jaką przedsiębiorstwo musi zamówić do produkcji;
• koszty wyprodukowania poszczególnych produktów;
• wartości sprzedaży.

Tabela 1.1. Zużycie materiałowe na wytworzenie jednej sztuki produktu oraz ceny produktów

Produkt
Zużycie 

materiału 
[m2]

Koszt zakupu materiału 
do wyprodukowania jednej sztuki 

[zł]

Cena produktu 
[zł]

spodnie 1 14 33

bluza niebieska 1,4 15 54

bluza czerwona 1,2 17 53

bluza żółta 1,3 21 50

spódnica 1,6 24 32

podkoszulek 0,6 11 17

sweter 1,1 43 67

Tabela 1.2. Liczba sztuk produktów zamawianych przez poszczególne sklepy

Sklep Spodnie Bluza 
niebieska

Bluza 
czerwona

Bluza 
żółta Spódnica Podkoszulek Sweter

„Słoń” 120 56 50 70 40 200 30

„Biedronka” 210 56 60 40 30 300 40

„Mucha” 213 60 50 30 60 400 20

„Komar” 322 70 40 20 70 340 30

„Kotek” 322 30 50 30 30 350 20

„Motylek” 123 40 60 40 60 500 50

Rozwiązanie
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ZADANIE 2.

Do rozlewni napojów cukier jest dostarczany co 10 dni. Rozlewnia produkuje dziennie:
• 100 000 litrów oranżady, która zawiera w swoim składzie 7% cukru;
• 300 000 litrów napoju pomarańczowego, który zawiera w swoim składzie 12% cukru.
Procentowa zawartość cukru w napoju odpowiada jego zużyciu w kilogramach do produkcji 100 litrów napoju.

Oblicz wielkość jednej dostawy cukru do rozlewni napojów.

Rozwiązanie
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ZADANIE 3.

Sprawdź zawartość cukru w napoju, który pijesz. Informację tę znajdziesz na etykiecie produktu (czasami za-
wartość cukru jest wyrażona słowem ekstrakt).

Następnie oblicz, ile cukru zużywa miesięcznie producent tego napoju, jeżeli produkuje 2000 litrów napoju 
na godzinę, a produkcja trwa 8 godzin na dobę przez 5 dni w tygodniu.
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ZADANIE 4.

Planowanie zaopatrzenia produkcji umożliwia prawidłową realizację zadań produkcyjnych i handlowych przed-
siębiorstwa. Właściwe zaplanowanie zaopatrzenia produkcji ma uchronić przedsiębiorstwo przed zakłóceniami 
produkcji i sprzedaży, problemami z realizacją dostaw i ich rozmiarem, opóźnieniami czasu dostaw oraz dosta-
wami złej jakości.

Przedsiębiorstwo produkuje ławki szkolne. W podzespoły do produkcji ławek zaopatruje je trzech niezależ-
nych dostawców. Pierwszy z nich dostarcza blaty, drugi – elementy metalowe, tzw. rurki, a trzeci – śruby, nakręt-
ki i podkładki. Przedsiębiorstwo produkuje dziennie 480 ławek.

Do wyprodukowania jednej ławki są potrzebne:
• 1 blat,
• 8 elementów metalowych (rurek),
• 12 śrub, 12 nakrętek i 24 podkładki.

Oblicz, co jaki czas musi być realizowana dostawa, jeżeli jednorazowo pierwszy dostawca przywozi 960 blatów, 
drugi – 15 360 elementów metalowych, a trzeci – 368 640 śrub, 737 280 nakrętek i 230 400 podkładek.

Rozwiązanie

13KARTY PR ACY

KARTA PRACY 1  Planowanie zaopatrzenia produkcji



ZADANIE 5.

Na podstawie danych z zadania 4 podaj daty dostaw towarów, jeżeli pierwsza dostawa będzie realizowana 1 czerwca br.

Data dostawy 1 czerwca 3 czerwca 5 czerwca

Dostawa 
blatów

960 960 960

Daty dostawy 1 czerwca 5 czerwca

Dostawa rurek 3840 3840

Daty dostawy

Dostawa śrub

Daty dostawy

Dostawa 
nakrętek

Daty dostawy

Dostawa 
podkładek

Notatki
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ZADANIE 6.

Piekarnia dostała zamówienie na wyprodukowanie dnia 23 grudnia br. 4000 chlebów staropolskich, 3000 kajze-
rek i 1000 chałek. Do produkcji wyżej wymienionych rodzajów pieczywa piekarnia zużyje: 
• 3000 kg mąki żytniej,
• 2000 kg mąki pszennej,
• 200 kg cukru,
• 5 kg drożdży,
• 1 kg soli,
• 300 l wody.

Określ daty złożenia zamówień na poszczególne składniki, jeżeli czas ich dostawy wynosi:
• mąki żytniej – 3 dni,
• mąki pszennej – 3 dni,
• cukru – 4 dni,
• drożdży – 2 dni,
• soli – 6 dni.
Woda jest dostarczana na bieżąco.

Rozwiązanie

Literatura:
D. Cybulska, A. Kij, M. Ligaj, Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji, 
WSiP, Warszawa 2014, s. 12.
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ZADANIE 7.

Montownia samochodów wykorzystuje następujące podzespoły produkowane przez dziewięciu podwykonawców:
1. elementy karoseryjne,
2. koła i ogumienie,
3. osprzęt i silniki,
4. układy napędowe,
5. układy elektryczne,
6. układy kierownicze,
7. elementy z tworzyw sztucznych,
8. szyby,
9. inne elementy.

Podwykonawcy dostarczają elementy zgodnie ze schematem pokazanym na rys. 1.1. Samochody poruszają 
się z prędkością 30 km/h, a czas dostawy nie może przekroczyć 6 godzin od złożenia zamówienia. Oblicz czas 
dostawy elementów od każdego dostawcy do montowni.

MONTOWNIA 

SAMOCHODÓW

elementy z tworzyw 
sztucznych układy kierownicze układy elektryczne

szyby układy napędowe

inne elementy osprzęt i silniki

elementy karoseryjne koła i ogumienie60 km 60 km

80 km 90 km

120 km 70 km

110 km

90 km 90 km

Rys. 1.1. Schemat realizacji dostaw elementów samochodów 

Odpowiedź 

Literatura:
D. Cybulska, A. Kij, M. Ligaj, Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji, 
WSiP, Warszawa 2014, s. 149. 
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ZADANIE 

Na podstawie średniej ważonej wybierz najlepszego dostawcę produktów dla zakładu produkującego obuwie 
sportowe.

Dostawca Jakość 
(waga 0,1)

Niezawodność 
(waga 0,2)

Potencjał 
(waga 0,1)

Kondycja 
finansowa 
(waga 0,2)

Cechy 
niekwantyfikowane 

(waga 0,1)

Lokalizacja 
dostawcy 
(waga 0,2)

Cena 
(waga 0,1)

„Alfa” 4 3 5 3 4 3 1

„Beta” 5 2 3 4 3 4 3

„Gamma” 3 4 2 3 2 3 3

Rozwiązanie

Dostawca Obliczenia 

„Alfa”

„Beta”

„Gamma”

Odpowiedź 

Literatura:
D. Cybulska, A. Kij, M. Ligaj, Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji, 
WSiP, Warszawa 2014, s. 149. 

17KARTY PR ACY

KARTA PRACY 2 Logistyka zaopatrzenia



WPROWADZENIE
Do tworzenia harmonogramu produkcji powszechnie wykorzystuje się arkusze kalkulacyjne, np. MS Excel. 
Inne systemy, które można do tego celu wykorzystać, również bazują na arkuszach kalkulacyjnych. 

PRZYKŁAD 

W przykładzie wykorzystamy arkusz kalkulacyjny Microsoft Excel.
Najpierw określamy początek oraz czas trwania każdego zadania. W zakładce Narzędzia główne tworzymy 
tabelę i wpisujemy w komórkach arkusza wartości zgodnie z następującym wzorem:

Rys. 3.1. Tworzenie tabeli danych

Następnie zaznaczamy obszar tabeli i w zakładce Wstawianie wybieramy typ wykresu: słupkowy 2-W sku-
mulowany słupkowy

Rys. 3.2. Zaznaczenie obszaru tabeli i wybór typu wykresu
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Zostaje wygenerowany następujący wykres:

Rys. 3.3. Wykres utworzony na podstawie danych z tabeli

Kolejno wprowadzamy tytuły poszczególnych osi – korzystamy z zakładki Narzędzia wykresów / Układ / 
Tytuły osi.

Rys. 3.4. Opisanie osi wykresu
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Potem dodajemy wartości na słupkach – korzystamy z zakładki Etykiety danych.

Rys. 3.5. Dodawanie wartości liczbowych na słupkach wykresu

W rezultacie otrzymujemy następujący obraz:

Rys. 3.6. Wykres z opisanymi osiami i wartościami na słupkach
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Następnie usuwamy wartości słupkowe „początek” zaznaczone kolorem niebieskim. Klikamy dwa razy 
niebieskie pole i naciskamy prawy klawisz myszy, wybieramy Formatuj serię danych.

Rys. 3.7. Usuwanie fragmentów początkowych słupków

W zakładce Formatuj serię danych / Wypełnienie zaznaczamy Brak wypełnienia, a następnie Zamknij. 

Rys. 3.8. Formatowanie wypełnienia słupków
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Końcowy harmonogram produkcji powinien wyglądać następująco, wcześniej jednak należy usunąć legendę 
wykresu.

Rys. 3.9. Wygląd końcowy wykresu

ZADANIE 

Utwórz harmonogram produkcji rozlewni napojów według powyższego wzoru, jeżeli czas wyprodukowania jed-
nej butelki napoju wynosi 70 s. Wykorzystaj następujące dane:

Ustawienie butelki na transporterze 7 s

Mycie butelki 18 s

Czas przemieszczania butelki z myjni do 
prześwietlenia

10 s

Czas przemieszczenia butelki z prześwietlarki do 
rozlewaczki

8 s

Czas pomiędzy nalaniem a zamknięciem (wykorzy-
stanie maszyny typu monoblok)

3 s

Czas przemieszczania butelki z monobloku do 
prześwietlarki 

6 s

Czas przemieszczania z prześwietlarki do etykieciarki 9 s

Czas etykietowania 3 s

Czas przemieszczania z etykieciarki na paletyzator 6 s
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Rozwiązanie 

Notatki
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ZADANIE 1.

 ZAPAMIĘTAJ 
Tworzenie harmonogramu danego procesu produkcyjnego należy rozpocząć od wyszukania jak największej 
liczby danych na jego temat. Do zbudowania harmonogramu procesu produkcyjnego można wykorzystać sza-
blon udostępniony przez arkusz kalkulacyjny MS Excel.

Po otwarciu arkusza kalkulacyjnego klikamy na pasku narzędzi zakładkę Plik i wybieramy Opcje. Gdyż standar-
dowo nie jest dodawane tworzenie histogramów. 

Rys. 4.1. Dołączanie histogramu

Następnie wybieramy folder Opcje 

Rys. 4.2. Wybór ogólnych opcji pracy z programem MS Excel 
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W oknie Ogólne opcje pracy z programem MS Excel klikamy na ikonę Dodatki i wybieramy zakładkę Analysis ToolPak

Rys. 4.3. Wybór zakładki Analysis ToolPak

Następnie na dole ekranu wybieramy Przejdź i otwiera się zakładka Dodatki, z której wybieramy Analysis Tool-
Pak. Zaznaczamy Analysis ToolPak

Rys. 4.4. Wybór Analysis ToolPak

Otwierając na pasku narzędzi zakładkę Dane, po prawej stronie ukazała się ikona Analiza danych

Rys 4.5. Uaktywnienie ikony Analiza danych
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Wprowadzamy dane wyników produkcji.

Rys 4.6. Dane wyników produkcji

Na otwartym arkuszu wprowadzamy nasze dane do histogramu produkcji. W pierwszej wprowadziliśmy daty 
w jakim okresie odbyła się produkcja, a w kolejnej kolumnie ilość wykonanych elementów. W następne kolum-
ny wprowadzamy dane:
• wielkość sprzedaży w okresie poprzedzającym,
• wielkość założonej produkcji,
• zdolność produkcyjna,
• wydajność maszyn.

Rys 4.7. Wprowadzenie naszych danych do histogramu produkcji
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Po wprowadzeniu danych zaznaczamy obszar tabeli.

Rys. 4.8. Zaznaczenie obszaru tabeli

Następnie na pasku narzędzi wybieramy zakładkę Wstawianie/Wykres przestawny.

Rys. 4.9. Wybór zakładki Wstawianie/Wykres przestany

Kolejną czynnością po wybraniu opcji Wykres przestawny jest zatwierdzenie zakresu zaznaczonych przez nas 
danych. Otworzy się wówczas nowe okno arkusza 1. Po prawej stronie można wprowadzić dane, na których nam 
zależy. Należy w tym celu zaznaczyć odpowiednie pola tabeli przestawnej. W naszym przypadku zaznaczamy 
wszystkie pola, które wcześniej wprowadziliśmy do tabeli (data, wielkość sprzedaży w okresie poprzedzającym, 
wielkość założonej produkcji, zdolność produkcyjna, wydajność maszyn) – tab. 4.1.
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Tabela 4.1. Dane wykorzystane w zadaniu.

Data
wielkość sp rzedaży 

w okresie 
poprzednim

wielkość założonej 
produkcji

zdolność 
produkcyjna wydajność maszyn

2016-01-01 42 45 70 85
2016-01-02 68 45 70 85
2016-01-03 70 50 70 85
2016-01-04 67 60 70 85
2016-01-05 60 50 70 85
2016-01-06 48 40 70 85
2016-01-07 58 50 70 85
2016-01-08 25 30 70 85
2016-01-09 73 60 70 85
2016-01-10 40 50 70 85
2016-01-11 57 50 70 85
2016-01-12 64 60 70 85
2016-01-13 48 50 70 85
2016-01-14 54 40 70 85
2016-01-15 42 40 70 85
2016-01-16 31 40 70 85
2016-01-17 62 50 70 85
2016-01-18 53 50 70 85
2016-01-19 72 60 70 85
2016-01-20 69 60 70 85
2016-01-21 58 60 70 85
2016-01-22 71 70 70 85
2016-01-23 60 60 70 85
2016-01-24 64 60 70 85

Po wprowadzeniu danych otrzymamy poniższy obraz

Rys. 4.10. Otworzenie nowego arkusza
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Zaznaczamy pola w prawym oknie, które chcemy dodać do raportu w naszym przypadku dodajemy wszystkie 
pola i otrzymujemy następujący obraz

Rys. 4.11. Wprowadzenie danych

Następnie dodajemy wykres, np. kolumnowy, który będzie obrazem naszego harmonogramu produkcji.

Rys 4.12. Dodawanie wykresu kolumnowego

Zakończeniem zadania jest stworzenie i opisanie wykresu zawierającego wszystkie wartości.

Notatki
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ZADANIE

Kierownik zakładu przetwórstwa mięsnego „Prosiaczek” poprosił pracownika o stworzenie harmonogramu wy-
ników produkcji przy założeniu następującej dziennej produkcji i sprzedaży w lipcu br.:

Tabela 5.1. Dzienna produkcja i sprzedaż zakładu „Prosiaczek”

Produkt Sprzedaż dzienna
[kg]

Cena za kilogram brutto 
[zł]

Dzienne możliwości 
produkcyjne

[kg] 

szynka 400 35 1000 

polędwica 300 55 500 

ligawa 250 45 500 

parówki 300 20 600 

kiełbasa zwyczajna 600 25 800 

kiełbasa podwawelska 400 28 800 

kabanosy 300 30 500 

kaszanka 100 25 300 

salceson 200 19 400 

Kierownik poprosił również o wyliczenie wielkości zysku przy założeniu, że sprzedaż wrośnie do 100% moż-
liwości produkcyjnej.

Rozwiązanie
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ZADANIE 1.

MAPOWANIE PROCESÓW NA PRZYKŁADZIE ŚLĄSKIEGO CENTRUM DYSTRYBUCYJNEGO
Śląskie Centrum Dystrybucyjne (SCD) w Katowicach dostarcza towary sprzedawcom zlokalizowanym w pro-
mieniu 50 km. Ostatnio wpłynęło od nich wiele skarg dotyczących zaginionych zamówień oraz czasu realizacji 
zamówień na towary znajdujące się w magazynach centrum. Zespół powołany w celu udoskonalenia dystrybucji 
postanowił szczegółowo zbadać proces i prześledzić drogę zamówienia od momentu przefaksowania zamówie-
nia przez sprzedawcę do chwili dostarczenia towaru odbiorcy. Zebrano poniższe informacje.
• Odbiorca faksuje zamówienie do centrum dystrybucyjnego. Czasem zacina się papier w faksie lub zamówie-

nie jest przypadkowo wyrzucane do śmieci. Pracownicy szacują, że w ten sposób ginie mniej więcej jedno na 
25 zamówień.

• Wydruk leży przez 1 do 4 godz. (średnio 2 godziny) w skrzynce na korespondencję przychodzącą, zanim zaj-
mie się nim wewnętrzna poczta.

• Dostarczenie zamówienia do magazynu, w którym kompletuje się dostawy, zajmuje poczcie wewnętrznej 
średnio 1 godz. Jedno zamówienie na 100 przesyłek jest przez przypadek dostarczane pod nieodpowiedni 
adres i ginie.

• Po dostarczeniu do właściwego adresata zamówienie leży w skrzynce na korespondencję przychodzącą, do-
póki odpowiedni urzędnik nie znajdzie czasu, żeby się nim zająć. Może to trwać do 2 godz.; średni czas 
oczekiwania wynosi 1 godz.

• Pracownik rozpatrujący zamówienie potrzebuje 5 min na sprawdzenie, czy zamawiany towar znajduje się 
w danej chwili w magazynie.

• Jeżeli zamawiany towar jest w magazynie, magazynier wybiera go i pakuje do pudła. Czas kompletowania 
zamówienia waha się w granicy od 10 do 45 min (przeciętnie 20 min).

• Następnie kontroler potrzebuje 2 min na sprawdzenie, czy zamówienie zostało odpowiednio skompletowane. 
Mimo tej kontroli 1 na 200 wysłanych paczek zawiera niewłaściwe towary lub nieodpowiednią ich ilość.

• Lokalna firma transportowa odbiera gotową przesyłkę i dostarcza ją odbiorcy (czas transportu waha się w gra-
nicach od 1 do 3 godz., przeciętnie wynosi 2 godziny). Firma transportowa szczyci się wyjątkową skuteczno-
ścią: w ciągu ostatnich 5 lat nigdy nie zgubiła ani nie uszkodziła przesyłki; nie dostarczyła też żadnej przesyłki 
niewłaściwemu adresatowi.

• Jeżeli zamówionego towaru nie ma w magazynie, pracownik zawiadamia o  tym odbiorcę i przekazuje za-
mówienie do fabryki, która kompletuje dostawę i  wysyła ją bezpośrednio do odbiorcy, zazwyczaj w  ciągu 
tygodnia.

Na podstawie powyższego opisu: 
• sporządź mapę procesu realizacji zamówienia,
• oblicz średni czas realizacji zamówienia,
• oblicz maksymalny czas realizacji zamówienia,
• oblicz czas realizacji zamówienia na poszczególnych etapach,
• opisz swoje spostrzeżenia.

Rozwiązanie
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ZADANIE 2.

Firma wykonuje naprawy serwisowe urządzenia przemysłowego. Po dostarczeniu uszkodzonego urządzenia do 
serwisu proces naprawy składa się z opisanych poniżej etapów.
1. Urządzenia oczekują przeciętnie 24 godz., zanim technik przeprowadzi test diagnostyczny i  rozłoży je na 

części. Procedura diagnozowania trwa około 30 min, a rozmontowanie urządzenia – 1 godz.
2. Technik zamawia w fabryce części, aby wymienić uszkodzone lub zużyte elementy. Choć zamówienie części 

trwa jedynie 5 min, dowiezienie ich z fabryki zajmuje 48 godz.
3. Po dostarczeniu części z fabryki technik ma 24 godz. na zmontowanie i wymianę zepsutych części oraz po-

nowne przetestowanie urządzenia. Proces montażu i testowania trwa średnio 3 godz.
4. Jeżeli urządzenie nadal nie działa, technik powtarza procedurę – zaczyna od diagnostyki i rozmontowania 

urządzenia. Nie udaje się naprawić 10% urządzeń.

Zmapuj powyższy proces produkcyjny naprawy sprzętu.

Notatki
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ZADANIE 1.

Oblicz wielkość partii produkcyjnej (n) opraw oświetleniowych, jeżeli czas od pobrania elementów montażo-
wych z magazynu do całkowitego zakończenia produkcji tpz = 36 min, czas wytworzenia tj = 1,2 godz., a wskaź-
nik q = 0,05.

Rozwiązanie

Odpowiedź

Literatura:
D. Cybulska, A. Kij, M. Ligaj, Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji, 
WSiP, Warszawa 2014, s. 50.

ZADANIE 2.

Oblicz wielkość partii produkcyjnej rolet okiennych, jeżeli czas od pobrania elementów montażowych z maga-
zynu przedprodukcyjnego do zakończenia produkcji tpz = 24 min, czas wytworzenia rolety okiennej wynosi 0,9 
godz., a wskaźnik q = 0,04.

Rozwiązanie

Odpowiedź

ZADANIE 3.

Zakład produkcyjny wytwarza napoje o smaku kiwi, arbuza, gruszki i pomarańczy w odstępach co 4 dni robocze. 
Wynika to z ograniczeń technologicznych i posiadania tylko jednej linii produkcyjnej. Roczny program produk-
cyjny wynosi 3 500 000 litrów. Oblicz wielkość partii produkcyjnej, jeżeli zakład pracuje na 2 zmiany, a w ciągu 
roku jest 180 dni roboczych. 

Rozwiązanie

Odpowiedź

Literatura:
D. Cybulska, A. Kij, M. Ligaj, Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji, 
WSiP, Warszawa 2014, s. 50.
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ZADANIE 4.

Zakład produkujący odlewy żeliwne zmniejszył liczbę pracujących pieców do jednego ze względu na spadek 
produkcji. Każdy z rodzajów odlewów jest teraz produkowany w odstępach co 5 dni roboczych. Roczny program 
produkcyjny wynosi 280 000 odlewów. Zakład pracuje na 2 zmiany, w ciągu roku jest 120 dni roboczych. Oblicz 
wielkość partii produkcyjnej. 

Obliczenia

Odpowiedź

ZADANIE 5.

Kowal wykonuje podkowę dla konia w czasie tj = 60 min, współczynnik wykonania normy  = 55 min. Oblicz 
czas wykonania jednej podkowy.

Rozwiązanie

Odpowiedź

ZADANIE 6.

Szewc produkuje jeden but w czasie tj = 130 min, współczynnik wykonania normy  = 90 min. Oblicz czas wy-
konania jednego buta.

Rozwiązanie

Odpowiedź
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ZADANIE 7.

Pracownik magazynu potrzebuje 15 min na przygotowanie wysyłki, współczynnik wykonania normy  = 12 min. 
Oblicz czas wyekspediowania jednej wysyłki. 

Rozwiązanie

Odpowiedź

ZADANIE 8.

Zakład ślusarski dostał zlecenie na wykonanie bramy jednoczęściowej przesuwanej. Czas przygotowania szablo-
nu i stanowiska do wykonania bramy tp = 6 godz., a czas zakończenia prac i posprzątanie stanowiska tz = 4 godz. 
Czas wykonania bramy przez ślusarza wynosi 7 godz. Oblicz niezbędny czas wykonania zadania.

Rozwiązanie

Odpowiedź

ZADANIE 9.

Proces transportowy dostawy jednego zlecenia tp = 1,2 godz., a czas zakończenia przez dział spedycji tz = 0,45 
godz. Czas wykonania całego zlecenia wynosi 4 godz. Oblicz niezbędny czas wykonania zadania. Wynik obliczeń 
podaj w przeliczeniu na godziny i minuty.

Obliczenia

Odpowiedź
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ZADANIE 10. 

Zakład ślusarski dostał zlecenie na wykonanie 24 przęseł ogrodzeniowych. Czas przygotowania szablonu i sta-
nowiska do wykonania przęseł tp = 6 godz., a czas zakończenia prac tz = 4 godz. Czas wykonania jednego przęsła 
przez ślusarza tj = 4 godziny. Oblicz niezbędny czas wykonania zadania.

Rozwiązanie

Odpowiedź

ZADANIE 11.

W czasie jednej zmiany dział wysyłki przygotowuje 36 samochodów transportowych. Czas przygotowania towa-
rów na palety EURO tp = 3 godz., a czas zakończenia tz = 2 godz. Czas przygotowania jednego samochodu do 
wysyłki towarów tj = 1,6 godz. Oblicz czas niezbędny do przygotowania 36 samochodów transportowych.

Rozwiązanie

Odpowiedź
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ZADANIE 1.

Oblicz czas trwania cyklu produkcyjnego oraz przedstaw go graficznie, jeżeli w zakładzie produkującym pro-
szek do prania okres technologiczny cyklu wynosi 30 min. Czas trwania operacji w dziale kontroli jakości wynosi 
10 min. Następnie produkty są przetransportowywane do magazynu w ciągu 5 min, czynności operacyjne w ma-
gazynie trwają 15 min. Okres oczekiwania między operacjami wynosi 15 min. Łączny czas oczekiwania w maga-
zynach to 96 godz., a przerw wynikających z organizacji dni roboczych – 48 godz. 

Rozwiązanie

Interpretacja graf iczna

Odpowiedź
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ZADANIE 2.

Oblicz czas trwania cyklu produkcyjnego oraz przedstaw go graficznie, jeśli w zakładzie produkującym dywany 
okres technologiczny cyklu wynosi 46 min. Czas trwania operacji w dziale kontroli jakości to 13 min. Następ-
nie produkty są przetransportowywane do magazynu w ciągu 7 min, czynności operacyjne w magazynie trwa-
ją 14 min. Okres oczekiwania między operacjami wynosi 27 min. Łączny czas oczekiwania w magazynach to 
102 godz., a przerw wynikających z organizacji dni roboczych – 36 godz.

Rozwiązanie

Interpretacja graf iczna

Odpowiedź
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ZADANIE 

Ze względu na wzrastające zainteresowanie przęsłami ogrodzeniowymi właściciel ślusarni postanowił zmoder-
nizować cykl produkcyjny, aby skrócić czas ich wytwarzania. W tym celu zadania podzielił między zespoły pra-
cowników w następujący sposób: jeden zespół przycina elementy konstrukcyjne (czynność ta zajmuje 60 min), 
drugi zespół układa elementy na matrycy (10 min), trzeci zespół łączy elementy za pomocą spawania (90 min), 
czwarty zespół zabezpiecza je farbą podkładową (30 min), odstawia do wyschnięcia w  komorze lakierniczej 
(160 min), maluje farbą wierzchnią (30 min) i odstawia do wyschnięcia w komorze lakierniczej (160 min). Goto-
we przęsło ogrodzeniowe jest odstawiane do magazynu.

Oblicz, ile przęseł ogrodzeniowych zakład wykona w czasie jednej zmiany oraz ile przęseł i w  jakiej fazie 
produkcji będzie musiała dokończyć druga zmiana, a następnie trzecia. Przedstaw graficznie przebieg partii 
produkcyjnej.

Rozwiązanie
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ZADANIE 1.

Montownia kosiarek spalinowych jest w stanie zmontować 200 kosiarek w czasie jednej 8-godzinnej zmiany. 
Montaż kosiarek odbywa się na linii technologicznej złożonej ze stanowisk, na których są wykonywane nastę-
pujące czynności:
1. montowanie do korpusu śrub mocujących i podstawowego osprzętu – 10 min,
2. wmontowywanie silnika z osprzętem – 15 min,
3. wmontowywanie rączek, manetek, noży tnących – 20 min.

Oblicz czas trwania operacji technologicznych w przebiegach: szeregowych, równoległych, szeregowo-równo-
ległych oraz przedstaw je w formie graficznej.

Porównaj czas trwania operacji. Wnioski z realizacji poszczególnych przebiegów procesu technologicznego 
operacji opisz i przedstaw w formie prezentacji multimedialnej. 

Rozwiązanie

Wnioski

Literatura:
D. Cybulska, A. Kij, M. Ligaj, Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji, 
WSiP, Warszawa 2014, s. 83.
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ZADANIE 2.

Szef zakładu produkującego domki do zabawy dla dzieci postanowił określić czas rozpoczęcia oraz zakończenia 
obróbki i montażu domku, wskaźnik q = 0,10. Czas operacji kontrolnej wynosi 2 godziny. Określ termin rozpo-
częcia i zakończenia produkcji domku.

Dane:
• liczebność partii produkcyjnej w ciągu ośmiu godzin roboczych – 120 szt.,
• liczebność partii transportowych – 6 szt.,
• przebieg szeregowo-równoległy – malowanie ścian – 4 szt.,
• przebieg szeregowy – montaż ścian – frontowej i tylnej (2 szt.), bocznych (2 szt.),
• przebieg szeregowy – montaż dachu (1 szt.),
• przebieg równoległy montaż drzwi i okien (3 szt.),
• przebieg równoległy – montaż klamek do okien (2 szt.) i drzwi (1 szt.) – razem 3 szt.,
• przebieg szeregowo-równoległy – malowanie ścian (4 szt.),

Tabela 10.1. Czas trwania operacji technologicznych

Czynności

Sztuk na 
wyrób 

jednego 
domku

Czas jednostkowy tj [godz./szt.] i przygotowawczo-zakończeniowy tpz [godz./partię] 
operacji 

10 20 30 40 50 60

tpz tj tpz tj tpz tj tpz tj tpz tj tpz tj

montaż 
dachu

1 0,6 0,1 0,4 0,1 0,3 0,1 0,3 0,1 0,2 0,25 0,5 0,15

montaż okien 2 0,6 0,1 0,4 0,1 0,3 0,1 0,3 0,1 0,2 0,25 0,5 0,15

montaż drzwi 1 0,6 0,1 0,4 0,1 0,3 0,1 0,3 0,1 0,2 0,25 0,5 0,15

montaż 
klamek do 
okien

2 0,4 0,3 0,3 0,2 0,15 0,05 0,15 0,05 0,2 0,05 0,2 0,05

montaż 
klamek do 
drzwi

1 0,2 0,15 0,15 0,1 0,08 0,025 0,08 0,025 0,2 0,05 0,2 0,05

malowanie 
ścian 4 0,2 0,1 0,3 0,2 0,15 0,05 0,15 0,05 0,2 0,05 0,2 0,05

ściana 
frontowa 
i tylna

2 0,2 0,1 0,2 0,1 0,2 0,1 0,2 0,1 0,2 0,1 0,2 0,1

ściany boczne 2 2 0,3 2 0,3 2 0,3 2 0,3 2 0,3 2 0,3

gotowy domek 1 3 0,25 3 0,25 3 0,25 3 0,25 3 0,25 3 0,25
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GOTOWY DOMEK

montaż drzwi

montaż okien

montaż klamek do drzwi

montaż dachu

malowanie ścian

montaż klamek do okien

ściany frontowa i tylna – 2

ściany boczne – 2

Rys. 10.1. Schemat produkcji domku dla lalek

Rozwiązanie

Odpowiedź

ZADANIE 3.

Określ termin rozpoczęcia i zakończenia obróbki oraz montażu czajników bezprzewodowych, jeżeli wskaźnik 
g = 0,12, a czas operacji kontrolnej wynosi 1 godz.

Dane:
• liczebność partii produkcyjnej w ciągu ośmiu godzin roboczych – 80 szt.,
• liczebność partii transportowych – 4 szt.,
• przebieg szeregowo-równoległy – montaż obudowy – 2 szt.
• przebieg szeregowy – montaż termostatu – 2 szt.,
• przebieg szeregowy – montaż grzałki – 1 szt.,
• przebieg równoległy – montaż kabla – 3 szt.,
• przebieg równoległy – montaż włącznika – 3 szt.,
• przebieg szeregowo-równoległy – montaż wieczka – 3 szt.
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Tabela 10.2. Czas trwania operacji technologicznych

Czynności
Sztuk na 

wyrób 
1 czajnika

Czas jednostkowy tj [godz./szt.] i przygotowawczo-zakończeniowy tpz [godz./partię] 
operacji

10 20 30 40 50 60

tpz tj tpz tj tpz tj tpz tj tpz tj tpz tj

montaż 
obudowy

1 0,2 0,13 0,34 0,12 0,32 0,12 0,33 0,13 0,42 0,45 0,25 0,15

montaż 
termostatu 2 0,6 0,1 0,23 0,1 0,3 0,1 0,3 0,1 0,2 0,25 0,5 0,15

montaż 
grzałki 1 0,6 0,1 0,14 0,11 0,13 0,17 0,3 0,11 0,21 0,25 0,5 0,15

montaż 
kabla 2 0,4 0,3 0,3 0,21 0,15 0,16 0,15 0,18 0,2 0,05 0,2 0,05

montaż 
włącznika 1 0,2 0,15 0,15 0,14 0,08 0,025 0,08 0,025 0,2 0,05 0,2 0,05

montaż 
wieczka 4 0,2 0,1 0,3 0,2 0,15 0,05 0,15 0,05 0,2 0,05 0,2 0,05

gotowy 
czajnik 1 3 0,25 3 0,25 3 0,25 3 0,25 2 0,15 3 0,32

GOTOWY CZAJNIK

montaż obudowy

montaż termostatu

montaż kabla

montaż włącznika

montaż grzałki

montaż wieczka

Rys. 10.2. Schemat produkcji czajnika bezprzewodowego

Rozwiązanie

Wnioski
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ZADANIE

Uzupełnij brakujące opisy w poniższym schemacie infrastruktury procesów logistycznych.
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ZADANIE

Pracownik magazynu otrzymał od kierownika zadanie ustawienia na paletach w dwóch warstwach opakowań 
kartonowych o wymiarach 300 × 200 mm. Oblicz, ile opakowań kartonowych pracownik musi ustawić na pale-
tach, aby było to ustawienie jak najefektywniejsze:
• paleta EURO (800 × 1200 mm),
• paleta EURO2 (1200 × 1000 mm),
• paleta EURO3 (1000 × 1200 mm),
• paleta EURO6 (800 × 600 mm).

Rozwiązanie
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ZADANIE 1.

Oblicz liczbę niezbędnych kart KANBAN dla systemu produkcyjnego przedstawionego na poniższym schemacie. 
Uwzględnij następujące dane: tjm = tjo = 2 min/szt., C = 30 szt./pojemnik, czas transportu między stanowiskami 
monterskimi wynosi 4 min, a zapotrzebowanie na produkt to 10 szt./godz. Początkowo nie zakładano utrzymywa-
nia zapasów, ale kiedy produkt zaczął się gorzej sprzedawać, postanowiono, że zapas może wynosić 15%.

pusty

pełny
n [szt./poj.]

pojemnik
na części

pusty rozpoczęty

KANBAN

obróbka
tjo [min/szt.]

ttrm–o [min]

stanowisko 
robocze

KANBAN

rozpoczęty pełny
n [szt./poj.]

Rys. 13.1. Schemat obiegu kart KANBAN
Źródło: D. Cybulska, A. Kij, M. Ligaj, Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji, 
WSiP, Warszawa 2014, s. 84.

Rozwiązanie

47KARTY PR ACY

KARTA PRACY 13 System KANBAN



ZADANIE 2.

Wypełnij kartę KANBAN następującymi danymi:
• rodzaj opakowania – RKW 65 43,
• liczba partii – 43,
• pojemnik – 2 z 5,
• oznaczenie /nazwa elementu – uszczelka bębna pralki,
• numer identyfikacyjny – 434434238,
• numer rysunku – 3432323,
• kod kreskowy 

• miejsce zaopatrzenia – produkcja,
• miejsce dostawy – dział montażu,
• numer regału – S12.

Rodzaj opakowania: Oznaczenie/ Nazwa elementu: Miejsce zaopatrzenia:

Numer identyfi kacyjny:

Liczba partii: Numer rysunku: Kod kreskowy:

Miejsce dostawy:

Pojemniki: Numer regału:

Literatura:
D. Cybulska, A. Kij, M. Ligaj, Organizowanie i monitorowanie przepływu zasobów i informacji w procesie produkcji, 
WSiP, Warszawa 2014, s. 82.
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Klub 
Nauczyciela 
uczę.pl  
cenną  
pomocą 
dydaktyczną!

Co można  
znaleźć  
w Klubie  
Nauczyciela?  

podstawy programowe

programy nauczania

 materiały metodyczne:  
rozkłady materiału,  
plany nauczania, 
plany wynikowe,  
scenariusze przykładowych 
lekcji

 materiały dydaktyczne 
i ćwiczeniowe

 klucze odpowiedzi 
do zeszytów ćwiczeń



Wszystkie nasze publikacje można zamówić w księgarni internetowej sklep.wsip.pl

Kształcimy zawodowo!
Największa oferta publikacji zawodowych w Polsce

 podręczniki

 repetytoria i testy przygotowujące do egzaminów

  seria „Pracownie” do praktycznej nauki zawodu

 ćwiczenia do nauki języków obcych zawodowych

  dodatkowe materiały dla nauczycieli na uczę.pl

  wszystkie treści zgodne z nową podstawą programową

Skuteczne przygotowanie do nowych egzaminów 
potwierdzających kwalifikacje w zawodzie
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