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Программу дисциплины разработал(а)(и) доцент, к.н. (доцент) Садриев Р.Д. (Кафедра производственного

менеджмента, Экономическое отделение), ruslansadr@yandex.ru

 

 1. Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), соотнесенных с планируемыми

результатами освоения ОПОП ВО 

Обучающийся, освоивший дисциплину (модуль), должен обладать следующими компетенциями:

 

Шифр

компетенции

Расшифровка

приобретаемой компетенции

ПК-1 способностью управлять организациями, подразделениями, группами

(командами) сотрудников, проектами и сетями  

 

Обучающийся, освоивший дисциплину (модуль):

 Должен знать: 

 - как устроена бережливая компания и ее производственная система;  

- как осуществляется управление совершенствованием компании;  

- понятия, категории, определения бережливого производства;  

- особенности инструментов (компонентов) бережливого производства при разных вариантах организации

системы

 Должен уметь: 

 - решать практические задачи при организации и управлении производственной системой предприятия на

принципах Лин;  

- применять методы решения проблем;  

-проводить мероприятия по реализации проектов Лин;  

- руководить коллективом в сфере своей профессиональной деятельности

 Должен владеть: 

 - навыками самостоятельного овладения новыми знаниями в области процессного управления, используя

современные информационные технологии;  

- различными инструментами и методами в сфере бережливого производства;  

- эффективными технологиями организации проекта по организации бережливого производства

 Должен демонстрировать способность и готовность: 

 - применять полученные знания на практике.

 

 2. Место дисциплины (модуля) в структуре ОПОП ВО 

Данная дисциплина (модуль) включена в раздел "Б1.В.ОД.2 Дисциплины (модули)" основной профессиональной

образовательной программы 38.04.02 "Менеджмент (Инновационный менеджмент)" и относится к обязательным

дисциплинам.

Осваивается на 1 курсе в 1, 2 семестрах.

 

 3. Объем дисциплины (модуля) в зачетных единицах с указанием количества часов, выделенных на

контактную работу обучающихся с преподавателем (по видам учебных занятий) и на самостоятельную

работу обучающихся 

Общая трудоемкость дисциплины составляет 4 зачетных(ые) единиц(ы) на 144 часа(ов).

Контактная работа - 26 часа(ов), в том числе лекции - 8 часа(ов), практические занятия - 0 часа(ов), лабораторные

работы - 18 часа(ов), контроль самостоятельной работы - 0 часа(ов).

Самостоятельная работа - 109 часа(ов).

Контроль (зачёт / экзамен) - 9 часа(ов).

Форма промежуточного контроля дисциплины: отсутствует в 1 семестре; экзамен во 2 семестре.

 

 4. Содержание дисциплины (модуля), структурированное по темам (разделам) с указанием отведенного на

них количества академических часов и видов учебных занятий 

4.1 Структура и тематический план контактной и самостоятельной работы по дисциплинe (модулю)
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N

Разделы дисциплины /

модуля

Семестр

Виды и часы

контактной работы,

их трудоемкость

(в часах)

Самостоятельная

работа

Лекции

Практические

занятия

Лабораторные

работы

N

Разделы дисциплины /

модуля

Семестр

Виды и часы

контактной работы,

их трудоемкость

(в часах)

Самостоятельная

работа

Лекции

Практические

занятия

Лабораторные

работы

1.

Тема 1. Производственные

системы Лин

1 4 0 4 25

2. Тема 2. Поток создания ценности 1 4 0 4 25

3.

Тема 3. Управление процессами на

принципах Лин

2 0 0 5 29

4.

Тема 4. Совершенствование

процессов и деятельности

предприятия на принципах Лин

2 0 0 5 30

  Итого   8 0 18 109

4.2 Содержание дисциплины (модуля)

Тема 1. Производственные системы Лин

Понятия, категории, определения бережливого производства. Понятие производственной системы, элементы

производственных систем. Цели и задачи производственных систем. Производственная система Тойота ?

переход от массового производства к бережливому. Философия и принципы TPS. Примеры российских и

зарубежных производственных систем.

Тема 2. Поток создания ценности

Понятие ценности и потерь. Место создания ценности Гемба. Поток создания ценности. Инструменты и методы

снижения потерь. Инструменты и методы обеспечения непрерывного потока создания ценности. Система

вытягивания и система выталкивания. Поточное производство. Бережливая внутрипроизводственная логистика.

Тема 3. Управление процессами на принципах Лин 

Основные и вспомогательные бизнес-процессы. Регламентация бизнес процессов. Менеджмент качества.

Обеспечение клиентоориентированности компании. Управление спросом как основа выравнивания

производства. Управление процессами из места создания ценности (SFМ). Ключевые показатели

эффективности.Визуальный менеджмент.

Тема 4. Совершенствование процессов и деятельности предприятия на принципах Лин

Непрерывные улучшения. Картирование процессов. Цикл PDCA. Стандартизация процессов. Государственные

стандарты по бережливому производству. Этапы внедрения бережливого производства на предприятиях.

Бережливое производство в рамках других моделей повышения эффективности. Хосин Канри ? метод

стратегического управления компанией. Система совершенствования производства ?20 ключей? (практическая

программа революционных преобразований на предприятии).

 

 5. Перечень учебно-методического обеспечения для самостоятельной работы обучающихся по

дисциплинe (модулю) 

Самостоятельная работа обучающихся выполняется по заданию и при методическом руководстве преподавателя,

но без его непосредственного участия. Самостоятельная работа подразделяется на самостоятельную работу на

аудиторных занятиях и на внеаудиторную самостоятельную работу. Самостоятельная работа обучающихся

включает как полностью самостоятельное освоение отдельных тем (разделов) дисциплины, так и проработку тем

(разделов), осваиваемых во время аудиторной работы. Во время самостоятельной работы обучающиеся читают и

конспектируют учебную, научную и справочную литературу, выполняют задания, направленные на закрепление

знаний и отработку умений и навыков, готовятся к текущему и промежуточному контролю по дисциплине.

Организация самостоятельной работы обучающихся регламентируется нормативными документами,

учебно-методической литературой и электронными образовательными ресурсами, включая:

Порядок организации и осуществления образовательной деятельности по образовательным программам высшего

образования - программам бакалавриата, программам специалитета, программам магистратуры (утвержден

приказом Министерства образования и науки Российской Федерации от 5 апреля 2017 года №301)

Письмо Министерства образования Российской Федерации №14-55-996ин/15 от 27 ноября 2002 г. "Об

активизации самостоятельной работы студентов высших учебных заведений"

Устав федерального государственного автономного образовательного учреждения "Казанский (Приволжский)

федеральный университет"

Правила внутреннего распорядка федерального государственного автономного образовательного учреждения

высшего профессионального образования "Казанский (Приволжский) федеральный университет"

Локальные нормативные акты Казанского (Приволжского) федерального университета
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 6. Фонд оценочных средств по дисциплинe (модулю) 

6.1 Перечень компетенций с указанием этапов их формирования в процессе освоения образовательной

программы и форм контроля их освоения

Этап

Форма контроля Оцениваемые

компетенции

Темы (разделы) дисциплины

Семестр 1

  Текущий контроль    

1 Устный опрос ОПК-2 1. Производственные системы Лин

2 Деловая игра ОПК-2 1. Производственные системы Лин

3

Лабораторные

работы

ОПК-2 2. Поток создания ценности

Семестр 2

  Текущий контроль    

1 Устный опрос ОПК-2 3. Управление процессами на принципах Лин

2

Лабораторные

работы

ОПК-2 3. Управление процессами на принципах Лин

3

Контрольная

работа

ОПК-2

4. Совершенствование процессов и деятельности

предприятия на принципах Лин

   Экзамен ПК-1   

6.2 Описание показателей и критериев оценивания компетенций на различных этапах их формирования,

описание шкал оценивания

Форма

контроля

Критерии

оценивания

Этап

Отлично Хорошо Удовл. Неуд.

Семестр 1

Текущий контроль

Устный опрос В ответе качественно

раскрыто содержание

темы. Ответ хорошо

структурирован.

Прекрасно освоен

понятийный аппарат.

Продемонстрирован

высокий уровень

понимания материала.

Превосходное умение

формулировать свои

мысли, обсуждать

дискуссионные

положения.

Основные вопросы

темы раскрыты.

Структура ответа в

целом адекватна теме.

Хорошо освоен

понятийный аппарат.

Продемонстрирован

хороший уровень

понимания материала.

Хорошее умение

формулировать свои

мысли, обсуждать

дискуссионные

положения.

Тема частично

раскрыта. Ответ слабо

структурирован.

Понятийный аппарат

освоен частично.

Понимание отдельных

положений из

материала по теме.

Удовлетворительное

умение

формулировать свои

мысли, обсуждать

дискуссионные

положения.

Тема не раскрыта.

Понятийный аппарат

освоен

неудовлетворительно.

Понимание материала

фрагментарное или

отсутствует. Неумение

формулировать свои

мысли, обсуждать

дискуссионные

положения.

1

Деловая игра Отличная способность

применять имеющиеся

знания и умения для

нахождения решения

проблемных ситуаций.

Превосходное

владение знаниями и

навыками,

необходимыми для

решения практических

задач. Высокий

уровень

коммуникативных

навыков, способности

к работе в команде.

Хорошая способность

применять имеющиеся

знания и умения для

нахождения решения

проблемных ситуаций.

Достаточное владение

знаниями и навыками,

необходимыми для

решения практических

задач. Средний

уровень

коммуникативных

навыков, способности

к работе в команде.

Удовлетворительная

способность

применять имеющиеся

знания и умения для

нахождения решения

проблемных ситуаций.

Слабое владение

знаниями и навыками,

необходимыми для

решения практических

задач. Низкий уровень

коммуникативных

навыков, способности

к работе в команде.

Неспособность

применять имеющиеся

знания и умения для

нахождения решения

проблемных ситуаций.

Недостаточное

владение знаниями и

навыками,

необходимыми для

решения практических

задач. Недостаточный

уровень

коммуникативных

навыков, способности

к работе в команде.

2
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Форма

контроля

Критерии

оценивания

Этап

Отлично Хорошо Удовл. Неуд.

Лабораторные

работы

Оборудование и

методы использованы

правильно. Проявлена

превосходная

теоретическая

подготовка.

Необходимые навыки

и умения полностью

освоены. Результат

лабораторной работы

полностью

соответствует её

целям.

Оборудование и

методы использованы

в основном правильно.

Проявлена хорошая

теоретическая

подготовка.

Необходимые навыки

и умения в основном

освоены. Результат

лабораторной работы

в основном

соответствует её

целям.

Оборудование и

методы частично

использованы

правильно. Проявлена

удовлетворительная

теоретическая

подготовка.

Необходимые навыки

и умения частично

освоены. Результат

лабораторной работы

частично

соответствует её

целям.

Оборудование и

методы использованы

неправильно.

Проявлена

неудовлетворительная

теоретическая

подготовка.

Необходимые навыки

и умения не освоены.

Результат

лабораторной работы

не соответствует её

целям.

3

Семестр 2

Текущий контроль

Устный опрос В ответе качественно

раскрыто содержание

темы. Ответ хорошо

структурирован.

Прекрасно освоен

понятийный аппарат.

Продемонстрирован

высокий уровень

понимания материала.

Превосходное умение

формулировать свои

мысли, обсуждать

дискуссионные

положения.

Основные вопросы

темы раскрыты.

Структура ответа в

целом адекватна теме.

Хорошо освоен

понятийный аппарат.

Продемонстрирован

хороший уровень

понимания материала.

Хорошее умение

формулировать свои

мысли, обсуждать

дискуссионные

положения.

Тема частично

раскрыта. Ответ слабо

структурирован.

Понятийный аппарат

освоен частично.

Понимание отдельных

положений из

материала по теме.

Удовлетворительное

умение

формулировать свои

мысли, обсуждать

дискуссионные

положения.

Тема не раскрыта.

Понятийный аппарат

освоен

неудовлетворительно.

Понимание материала

фрагментарное или

отсутствует. Неумение

формулировать свои

мысли, обсуждать

дискуссионные

положения.

1

Лабораторные

работы

Оборудование и

методы использованы

правильно. Проявлена

превосходная

теоретическая

подготовка.

Необходимые навыки

и умения полностью

освоены. Результат

лабораторной работы

полностью

соответствует её

целям.

Оборудование и

методы использованы

в основном правильно.

Проявлена хорошая

теоретическая

подготовка.

Необходимые навыки

и умения в основном

освоены. Результат

лабораторной работы

в основном

соответствует её

целям.

Оборудование и

методы частично

использованы

правильно. Проявлена

удовлетворительная

теоретическая

подготовка.

Необходимые навыки

и умения частично

освоены. Результат

лабораторной работы

частично

соответствует её

целям.

Оборудование и

методы использованы

неправильно.

Проявлена

неудовлетворительная

теоретическая

подготовка.

Необходимые навыки

и умения не освоены.

Результат

лабораторной работы

не соответствует её

целям.

2

Контрольная

работа

Правильно выполнены

все задания.

Продемонстрирован

высокий уровень

владения материалом.

Проявлены

превосходные

способности

применять знания и

умения к выполнению

конкретных заданий.

Правильно выполнена

большая часть

заданий.

Присутствуют

незначительные

ошибки.

Продемонстрирован

хороший уровень

владения материалом.

Проявлены средние

способности

применять знания и

умения к выполнению

конкретных заданий.

Задания выполнены

более чем наполовину.

Присутствуют

серьёзные ошибки.

Продемонстрирован

удовлетворительный

уровень владения

материалом.

Проявлены низкие

способности

применять знания и

умения к выполнению

конкретных заданий.

Задания выполнены

менее чем наполовину.

Продемонстрирован

неудовлетворительный

уровень владения

материалом.

Проявлены

недостаточные

способности

применять знания и

умения к выполнению

конкретных заданий.

3
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Форма

контроля

Критерии

оценивания

Этап

Отлично Хорошо Удовл. Неуд.

Экзамен Обучающийся

обнаружил

всестороннее,

систематическое и

глубокое знание

учебно-программного

материала, умение

свободно выполнять

задания,

предусмотренные

программой, усвоил

основную литературу и

знаком с

дополнительной

литературой,

рекомендованной

программой

дисциплины, усвоил

взаимосвязь основных

понятий дисциплины в

их значении для

приобретаемой

профессии, проявил

творческие

способности в

понимании, изложении

и использовании

учебно-программного

материала.

Обучающийся

обнаружил полное

знание

учебно-программного

материала, успешно

выполнил

предусмотренные

программой задания,

усвоил основную

литературу,

рекомендованную

программой

дисциплины, показал

систематический

характер знаний по

дисциплине и

способен к их

самостоятельному

пополнению и

обновлению в ходе

дальнейшей учебной

работы и

профессиональной

деятельности.

Обучающийся

обнаружил знание

основного

учебно-программного

материала в объеме,

необходимом для

дальнейшей учебы и

предстоящей работы

по профессии,

справился с

выполнением заданий,

предусмотренных

программой, знаком с

основной литературой,

рекомендованной

программой

дисциплины, допустил

погрешности в ответе

на экзамене и при

выполнении

экзаменационных

заданий, но обладает

необходимыми

знаниями для их

устранения под

руководством

преподавателя.

Обучающийся

обнаружил

значительные пробелы

в знаниях основного

учебно-программного

материала, допустил

принципиальные

ошибки в выполнении

предусмотренных

программой заданий и

не способен

продолжить обучение

или приступить по

окончании

университета к

профессиональной

деятельности без

дополнительных

занятий по

соответствующей

дисциплине.

 

6.3 Типовые контрольные задания или иные материалы, необходимые для оценки знаний, умений,

навыков и (или) опыта деятельности, характеризующих этапы формирования компетенций в процессе

освоения образовательной программы

Семестр 1

Текущий контроль

 1. Устный опрос

Тема 1

Вопросы для устного опроса:  

1. Понятие и сущность бережливого производства.  

2. Ценности и потери. Виды потерь.  

3. Принципы бережливого производства.  

4. Структура производственного цикла.  

5. Выталкивающее и вытягивающее производство.  

6. Понятия производственного процесса, технологического процесса, операции.  

7. Классификация поточного производства. Формы потоков.  

8. Производственная система Тойота.  

9 Философия и принципы TPS.  

10. Цикл PDSA.  

 2. Деловая игра

Тема 1

Задание 1. Групповые решения задачи Визит к врачу.  

Цель задания.  

Закрепление теории по базовым понятиям Бережливого производства: ценности, потери, кайдзен.  

Комплектация задания: бланки диаграммы ?спагетти?, бланки лист наблюдения, карандаши, ластики

(стирательные резинки), линейки.  

Таблица 1 - Действия, выполняемые пациентом при визите к врачу  

� Действия Категория  

1 Вы договариваетесь о приеме за несколько дней  

2 Придя в назначенное время, вы усаживаетесь в кресло в комнате ожидания (доктор принимает с опознанием)  

3 Оценив ваше состояние, доктор ставит предполагаемый диагноз и отправляет к другому специалисту  
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4 На следующий день, перед тем как попасть к узкому специалисту, нужно некоторое время ждать перед дверью  

5 Этот специалист требует необходимых исследований. Выписывает направление.  

6 На следующий день Вы идете в соседний корпус в лабораторию  

7 Проводится исследование  

8 Ждете, когда будут готовы анализы  

9 Результаты анализов передают врачу  

10 Приходите к врачу  

11 Ждете некоторое время  

12 Врач сообщает вам диагноз и назначает лечение  

13 Идете в аптеку за лекарствами  

14 Стоите в очереди  

15 Покупаете лекарства  

16 Проходите курс лечения  

Ознакомьтесь с набором действий, выполняемых пациентом при визите к врачу.  

Выполните следующие шаги:  

1. Поставьте для каждого действия категорию: Ц ? ценность, П1 ? потери (муда) первого рода, П2 ? потери (муда)

второго рода.  

2. Заполните диаграмму ?спагетти? (приложение А). Для этого схематично укажите все объекты, между которыми

перемещается пациент (дом, поликлиника, лаборатория и т.д.). Укажите расстояние между объектами.

Обозначьте в диаграмме отдельной стрелкой каждое перемещение пациента.  

3. Заполните лист наблюдения (приложение А), указав в нем номер действия пациента; время действия (день

первый, 8.00 и т.д.), длительность действия в минутах; расстояние, которое проходит пациент при выполнение

данного действия; кайзен предложения по каждому действию. При определение длительности действия исходите

из того, что пациент в среднем движется со скоростью 5 км./час.  

4. Обсудите ваши кайзен предложения в группе.  

Примечание  

Диаграмма ?спагетти? - траектория маршрутов движения продукта по мере перехода от одной стадии к другой

вдоль потока создания ценности. Называется так, поскольку в массовом производстве траектория таких

маршрутов движения продукта часто похожа на тарелку со спагетти.  

Кайдзен (Kaizen) - непрерывное совершенствование всего потока создания ценности в целом или отдельного

процесса с целью увеличения ценности и уменьшения потерь.  

Существует два уровня кайдзен:  

1. Кайдзен системы или потока, ориентированный на поток создания ценности в целом.  

Этим кайдзен занимаются менеджеры.  

2. Кайдзен процесса, ориентированный на отдельные процессы. Этим кайдзен занимаются команды и их лидеры.

 

Составление карты потока создания ценности представляет собой великолепный инструмент отображения потока

создания ценности в целом, облегчающий решение о том, в каких местах следует применять кайдзен потока, а в

каких - кайдзен процесса.  

 

Задание 2. Виды движения деталей  

Цель задания: закрепления теоретического материла по видам движения деталей, производственному циклу,

структуре производственного цикла.  

Комплектация задания: 5 одинаковых стандартных ручек, хронометры, листы бумаги, разлинованные в клетку,

карандаши, ластики (стирательные резинки), линейки.  

 

Возьмите 5 одинаковых простых ручек. Разбейте процесс разборки-сборки на отдельные операции: 1)

раскручивание ручки, 2) демонтаж (разборка) ручки, 3) монтаж (сборка) ручки; 4) закручивание ручки. Закрепите

каждую операцию за отдельным студентом. Пусть студенты вначале разберут-соберут ручки перемещая изделия

от операции к операции партиями: вначале студент раскрутит все 5 ручек, только потом передаст их на вторую

операцию; затем следующий студент разберет все ручки и только потом передаст их другую операцию и т.д.

После пусть студенты разберут-соберут ручки перемещая по потоку одно изделие: студент, выполнив свою

операцию над первой ручкой, сразу передает ее следующему студенту, затем выполняет операцию над второй и

передает ручку дальше по потоку и т.д.  

Замерьте время, затрачиваемое на каждую операцию и на весь процесс, при первом и при втором способе

организации разборки-сборки ручек. Определите следующее:  

1. В каком случае время на разборку-сборку всех ручек затрачивается меньше? Почему это происходит?  

2. В каком случае имело место последовательный, параллельно-последовательный и параллельный вид движения

деталей по операциям?  

3. Нарисуйте графики видов движения для каждого способа организации процесса разборки-сборки ручек.  

4. Определите: штучное время, основное время, вспомогательное время, оперативное время, время обслуживания

рабочего места, время на личные потребности процесса разборки-сборки ручки.  

5. Какие из составляющие производственного цикла были сокращены при различных способах организации

разборки-сборки ручек?  
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Примечание  

Производственный процесс ? совокупность всех действий людей и орудий труда, необходимых на данном

предприятии для изготовления продукции. Технологический процесс является частью производственного

процесса, содержащей целенаправленные действия по изменению и (или) определению состояния предмета

труда. Законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте, называется

технологической операцией.  

Сущность последовательного вида движения заключается в том, что детали с одной операции на другую

передаются партиями и каждая последующая операция начинается только после окончания обработки всей

партии деталей на предыдущей операции.  

При параллельно-последовательном виде движения на каждом рабочем месте обработка, как и при

последовательном движении, осуществляется без перерывов, но еще имеет место параллельная обработка части

деталей (транспортных партий) на смежных операциях, которая укорачивает технологический цикл на величину τ1

+ τ2.  

При параллельном виде движения детали с одной операции на другую передаются поштучно или транспортными

партиями сразу же после окончания обработки вне зависимости от длительности смежных операций. Поскольку

при таком движении обработка деталей на всех операциях осуществляется в максимальной степени непрерывно,

время пролеживания деталей, а, следовательно, и длительность технологического цикла минимальны, по

сравнению с другими видами движения деталей по этим операциям.  

Производственным циклом Тц называется интервал календарного времени от начала до конца технологического

процесса независимо от числа одновременно изготавливаемых деталей или изделий. Время выполнения

технологических операций в производственном цикле составляет технологический цикл Тт. Время выполнения

одной операции, в течение которого изготавливается одна партия одинаковых или несколько различных деталей,

называется операционным циклом Топ.  

Производственный цикл простого процесса начинается с запуска в производство заготовки или исходного

материала и заканчивается выпуском готовой детали с последней операции.  

Штучное время - интервал времени, равный отношению цикла технологической операции к числу одновременно

изготовляемых или ремонтируемых изделий или равный календарному времени сборочной операции  

Основное время - часть штучного времени, затрачиваемая на изменение и (или) последующее определение

состояния предмета труда.  

Вспомогательное время - часть штучного времени, затрачиваемая на выполнение приемов, необходимых для

обеспечения изменения и последующего определения состояния предмета труда.  

Оперативное время - часть штучного времени, равная сумме основного и вспомогательного времени.  

Время обслуживания рабочего места - часть штучного времени, затрачиваемая исполнителем на поддержание

средств технологического оснащения в работоспособном состоянии и уход за ними и рабочим местом  

Время на личные потребности - часть штучного времени, затрачиваемая человеком на личные потребности и, при

утомительных работах, на дополнительный отдых  

Если на предприятии при решении задачи повышения эффективности производства ставка делается только на

улучшение оборудования, то это приводит лишь к сокращению времени технологических операций. В то же время

улучшение работы способствует сокращению как времени, затрачиваемого на нетехнологические операции, так и

времени межоперационных, межцеховых и междусменных перерывов.  

 

Задание 3  

Задача 3. Стандартизация изображения дома.  

Цель задания: закрепления теоретического материла по базовому инструменту ?Стандартизированная работа?.  

Комплектация задания: листы бумаги, разлинованные в клетку, циркули, карандаши, ластики (стирательные

резинки), линейки.  

Этап 1.  

Пусть контрольная группа (не менее трех человек) нарисует дом. При этом на первом этапе они не имеют никаких

ограничений, каждый рисует дом, исходя из собственных представлений.  

Этап 2.  

Сравните результаты. Выделите повторяющиеся элементы.  

Этап 3.  

Используя изображения готового дома на рисунке 7 (шаги 11 или 12) стандартизируйте выход: высота дома,

ширена дома, количество и размер элементов, их взаимное расположение. Укажите все элементы в

спецификации, их позиции (номера) и необходимые размеры на рабочем эскизе дома.  

Этап 4.  

Используя шаги изображения дома рис. 7 и размеры с рабочего эскиза, созданного ранее, разработайте

пошаговую рабочую инструкцию изображения дома.  

Этап 5.  

Пусть контрольная группа, четка следуя рабочей инструкции изображения дома, снова нарисует дом. Сравните

результаты. Сделайте выводы о значимости стандартизации.  

 

Примечание  
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Стандарт ? это правило или образец, формирующие четкое представление о чем-либо. Успех методов,

ориентированных на постоянное улучшение производства, во многом зависит от умения устанавливать и

разрабатывать стандарты. Если первоначальный стандарт отсутствует как таковой, то невозможно определить,

насколько эффективными были действия по достижению стандартов. Без первоначального стандарта нельзя

разрабатывать систему стандартов и устанавливать новые цели по улучшению стандартов. Именно стандарты

служат основой дальнейших улучшений и стимулом для постановки и реализации новых целей.  

Стандартизованная работа (standard work): Точное описание каждого действия, включающее время такта, время

цикла, последовательность выполнения определенных задач, минимальное количество запасов для выполнения

работы [ГОСТ Р 56020?2014, статья 4.21] .  

Стандартизированная работа ? это набор определенных процедур, устанавливающих применение оптимальных

методов работы и последовательность операций для каждого процесса и каждого рабочего.

Стандартизированная работа позволяет выяснить, какие именно методы и процедуры являются оптимальными

для того или иного процесса. Целью такой работы является повышение эффективности за счет минимизации

потерь в каждой операции.  

Стандартизация ? это установление норм и требований к изготовлению изделий, а также процесс обсуждения

стандартов, их выполнение и совершенствование. Эффективность производственных процессов во многом

зависит от их стандартизации, которая обеспечивает постоянство производственных параметров за счет

единообразных критериев и практик. В системе 5S стандартизация происходит после внедрения первых трех

этапов и заключается в установлении процедур и норм, направленных на то, чтобы улучшить выполнение

предыдущих этапов этой системы. Сначала следует улучшить производственные процессы и только затем

проводить работу по их стандартизации.  

стандартизация работы (work standardization): Метод, в котором осуществляется точное описание каждого

действия, порядка и правил осуществления деятельности, включая определение времени выполнения действий,

последовательности операций и необходимого уровня запасов.  

рабочие инструкции (work instruction): Подробное описание порядка выполнения поставленных заданий и ведения

записей по ним.  

стандартная операционная карта (СОК) (standardized work chart): документ, описывающий последовательность

действий и приемов при выполнении операции.  

Целью метода стандартизации является обеспечение воспроизводимости лучшего на данный момент времени

способа выполнения работы путем его формализации.  

Задачами стандартизации работы являются:  

1) обеспечение воспроизводимости результатов осуществления деятельности:  

2) обеспечение требуемого уровня безопасности и качества:  

3) сокращение потерь:  

4) стабилизация процессов:  

5) создание условий для быстрого поиска и обнаружения отклонений при выполнении операций  

или процессов производства продукции:  

6) обеспечение оперативности и наглядности в обучении персонала организации, а также при  

передаче знаний;  

7) создание условий для постоянного совершенствования операций и процессов.  

Стандартизация и стандартизированная работа дают много преимуществ, наиболее важными из которых

являются следующие:  

- снижаются нестабильность производства, потери и затраты;  

- возрастает качество продукции и сокращается время производственных циклов;  

- укрепляется готовность пройти сертификацию по требованиям стандартов ISO.  

Качество продукции ? это совокупность свойств продукции, обусловливающих ее способность удовлетворять

установленные или предполагаемые потребности . На практике конкретные потребности переводятся в набор

количественно и качественно установленных требований к характеристикам продукции. Оценка ее качества

состоит в проверке соответствия продукции требованиям к качеству ? перечню количественных характеристик

(показателей качества) и качественных признаков.  

Уровень качества как критерий конкурентоспособности представляет собой относительную характеристику,

основанную на сравнении показателей качества оцениваемой продукции и аналога продукции-конкурента. Для

уяснения сущности этой категории следует остановиться на таких понятиях, как качество, требования к качеству,

показатель качества.  

Стабильность уровня качества товаров определяется уровнем производственного исполнения и стабильностью

показателей качества.  

Следует различать два вида стабильности качества:  

1) стабильность в объеме ? стабильность значений показателей качества и уровня производственного

исполнения в пределах выпускаемой партии и степень колебания значений от партии к партии, от предприятия к

предприятию;  

2) стабильность во времени ? стабильность значений показателей качества в период использования

(эксплуатации).  

 

 3. Лабораторные работы

Тема 2
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КАРТИРОВАНИЕ ПОТОКА СОЗДАНИЯ ЦЕННОСТИ  

Цель работы  

Изучение инструмента ?Картирование потока создания ценности (VSM)?, закрепление навыков владения другими

инструментами бережливого производства. Получить теори-тические знания о потоке создания ценности и

инструменте оптимизации потоков создания ценности. Получить практи-ческие навыки построения, анализа и

разработке решений по оптимизации потока создания ценности. Закрепить правила и последовательность шагов

оптимизации потока создания ценности.  

 

Комплектация лабораторной работы:  

Исходные данные, листы АЗ, карандаши; презентации: VSM_построение ТС, VSM_анализ ТС, VSM_построение

БС.  

Общие сведения  

Карта потока создания ценности (КПСЦ, Value stream map [вэлью стрим мэп] ) ? схематичное изображение потока

создания ценности целиком на одном листе бумаги, позво-ляющее быстро понять процесс и оценить его

состояние. КПСЦ показывает текущее/будущее состояние, узкие места, потери, возможности улучшений и т. д как

для потока про-дукции, так и для потока информации от Заказчика до по-ставщика.  

Цель картирования потока создания ценности ? умень-шить потери и устранить узкие места как в потоке

продук-ции, так и в потоке информации ? для увеличения доли вре-мени создания ценности (см. рис 22).  

Ключевые измерения потока создания ценности ? вре-мя производственного цикла, время такта, уровни запасов,

количество операторов, уровни качества, доля времени со-здания ценности, др.  

 

Рисунок 22 ? Цикл улучшения с помощью картирования  

Поток создания ценности - все действия (добавляющих и не добавляющих ценность) необходимых, для

преобразо-вания сырья или информации в требуемый потребителю продукт (изделие или сервис).  

Данные действия включают в себя обработку информа-ции, полученной от клиента, а также операции по

преобра-зованию продукта по мере его продвижения к клиенту.  

Место создания ценности (Гемба) ? место в процессе, где создается ценность (цех или любое другое место, где

производится работа по созданию ценности).  

Представление потока как единого процесса по всему пути следования потока создания ценности - от концепции

продукта до передачи товара потребителю, позволяет:  

-увидеть картину в целом, а не только на отдельные процессы;  

-заниматься совершенствованием целого, а не оптими-зацией отдельных частей.  

 

 

Преимущества построения карт потоков:  

Карта позволяет увидеть картину в целом, а не только на отдельные процессы  

?Карта помогает видеть не только потери, но и их ис-точники  

?Ваши решения, связанные с потоком становятся более ясными, понятными и пригодными для обсуждения  

?Карта помогает анализировать связь между информа-ционными и материальными потоками.  

?Карта помогает описать будущее состояние процесса и сформировать план действий по переводу процесса из

теку-щего в будущее состояние с целью сокращения потерь.  

?Карта позволяет накапливать информацию и обеспе-чивает преемственность процесса совершенствования.  

Основные определения и показатели потока.  

Диаграмма спагетти ? визуальный метод, отображаю-щий траекторию перемещений материала, полуфабрикатов,

готовых изделий в рамках границ выбранного потока созда-ния ценности.  

Диаграмма Ямазуми ? это диаграмма загрузки опера-торов с учетом времени цикла и времени такта. Диаграмма

используется для последующего анализа и перераспределе-ния нагрузки с целью устранения потерь. Она

отображает работы, создающие ценность, не создающие ценности, поте-ри.  

Вспышка кайдзен ? визуальный метод отображения в карте потока идеи по улучшению (решению выявленной

проблемы). Выполняют в виде звездочки.  

Такт ? ритм, с которым должна выпускаться продук-ция по требованию Заказчика, промежуток времени между

выпуском двух смежных изделий. Измеряется в секундах. Время такта = количество доступного рабочего времени

в смене/спрос на продукцию за смену  

ВЦ ? время цикла - время, за которое совершается цикл. (как часто деталь или продукт (тн) изготавливаются

каждым процессом).  

ВСЦ ? время создания ценности ? время преобразова-ний состояния материала, полуфабриката, которые

создают свойства, ценные с точки зрения Потребителя, за что он го-тов платить деньги.  

Запасы ? кол-во материала (заготовок), полуфабрика-тов, готовых изделий, находящихся в потоке.  

Дефектность продукции ? уровень брака механиче-ского и брак заготовки.  

Потери времени на оборудовании ? время аварийных остановок из-за поломок, время переналадок, время иных

по-терь.  

ВВЗ ? время, необходимое для производства продукта от момента получения заказа на изготовление до момента

отгрузки готовой продукции.  
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Эффективность потока ? относительный показатель, показывающий степень полного удовлетворения требований

клиента с помощью минимального количества ресурсов. Из-меряется в %.  

Семейство ? это группа изделий, которые проходят че-рез подобные шаги обработки и через общее оборудование

в ходе процессов обработки.  

Порядок проведения работы  

Индивидуально выдаются исходные данные.  

Параметры процессов Acme Stamping  

Компания Acme Stamping производит некоторые ком-поненты для сборочных автомобильных заводов.

Рассматри-ваемый пример касается одного продуктового семейства, а именно производства стальных

кронштейнов рулевого управления, выпускаемых в двух вариантах: для левосто-роннего и для правостороннего

руля управления одной и той же модели автомобиля. Эти узлы поставляются на сбороч-ный завод State Street

Vehicle Assembly Plant (потребитель).  

Процессы завода Acme для этого продуктового семей-ства включают штамповку металлических деталей,

сопро-вождаемую сваркой и последующей сборкой. Затем узлы устанавливаются на стеллажи и ежедневно

отгружаются на сборочный завод.  

Для перехода с производства левостороннего крон-штейна на производство правостороннего требуется часовая

переналадка пресса и десяти минутная смена сварочных при-способлений.  

Стальные рулоны поставляются Michigan Steel Co. Их поставки на завод Acme осуществляются по вторникам и

четвергам.  

Запросы потребителя ? 18 400 изделий в месяц (12 000 изделий в месяц типа Л, 6400 изделий в месяц типа П).

Завод потребителя работает в две смены. В каждом возвращаемом контейнере находится 20 кронштейнов,

каждая паллета вме-щает по 10 контейнеров. Потребитель заказывает контейне-рами. Одна ежедневная поставка

на грузовике.  

Рабочее время ? 20 рабочих дней в месяц. Две рабочие смены во всех производственных отделах.

Продолжитель-ность каждой смены восемь часов и, если потребуется, сверхурочное время.  

Два десятиминутных перерыва в течение каждой смены. Не-автоматизированные процессы прекращаются во

время пере-рывов. Обеденный перерыв не оплачивается.  

Отдел управления производством завода Acme полу-чает прогнозы сборочного завода State Street Assembly на

90/60/30 дней и вводит их в автоматизированную систему MRP. При помощи MRP предоставляет шестинедельный

прогноз на завод Michigan Steel Co. Обеспечивает поставку стальных рулонов, еженедельно отправляя заказ по

факсу в Michigan Steel Co. Ежедневно получает точный заказ от State Street. Используя автоматизированную

систему MRP, уста-навливает требования для отделов на основе заказов потре-бителя, уровни запасов

незавершенного производства, опре-деляет отходы и простои. Выпускает еженедельные графики работ для

процессов штамповки, сварки и сборки, планирует ежедневную работу отдела отгрузки.  

Информация о процессах  

Все процессы выполняются в указанном ниже порядке, и каждое изделие проходит через все процессы.  

1. Штамповка (на прессе штампуются детали для мно-гих продуктов Acme) - автоматизированный пресс на 200

тонн с автоматической подачей стальных рулонов;  

время цикла: 1 секунда (60 штук в минуту);  

время переналадки: 1 час (от одного варианта к друго-му);  

надежность пресса: 85%;  

хранение запасов: 5 дней, стальные рулоны до штам-повки; 4600 готовых изделий типа Л; 2400 готовых изделий

типа П.  

2. Сварочный участок I (сконфигурированный для данного продуктового семейства):  

ручной процесс, выполняемый одним оператором;  

время цикла: 39 секунд;  

время переналадки: 10 минут;  

надежность: 100%;  

хранение запасов: 1100 штук типа Л; 600 штук типа П.  

3. Сварочный участок II (сконфигурированный для данного продуктового семейства):  

ручной процесс, выполняемый одним оператором;  

время цикла: 46 секунд;  

время переналадки: 10 минут;  

надежность: 80%;  

хранение запасов: 1600 штук типа Л; 850 штук типа П.  

4. Сборочный участок I (сконфигурированный для данного продуктового семейства):  

ручной процесс, выполняемый одним оператором;  

время цикла: 62 секунды;  

время переналадки: не требуется;  

надежность: 100%;  

хранение запасов:  

1200 штук типа Л; 640 штук типа II.  

5. Сборочный участок II (сконфигурированный для данного продуктового семейства):  
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ручной процесс, выполняемый одним оператором;  

время цикла: 40 секунд;  

время переналадки: не требуется;  

надежность: 100%;  

хранение запасов готовых товаров на складе: 2700 штук типа Л; 1440 штук типа П.  

6. Отдел доставки:  

забирает детали со склада готовых изделий и расклады-вает их на стеллажах для отгрузки потребителю.  

Порядок выполнения задания по построению карты по-тока:  

1.Определение семейства продукции.  

2.Определение границ производственного потока.  

3.Ознакомление с потоком:  

-обход потока от потребителя (с конца) в сторону по-ставщика (к началу);  

-построение чернового варианта карты потока.  

4.Сбор данных по операциям потока:  

-показатели процессов;  

-по проблемам, влияющих на ритм и качество потока.  

5.Построение карты текущего состояния потока.  

6.Построение диаграммы спагетти текущего состояния потока.  

7.Оформление перечня выявленных проблем.  

8.Формирование карты будущего состояния.  

9.Формирование предложений по оптимизации потока.  

Построение карты потока текущего состояния.  

Порядок построения карты текущего состояния см. презентацию VSM_построение ТС.  

Для построение карты текущего состояния необходимо:  

1.Определить границы потока.  

2.Быстро пройти по потоку, изучить его последова-тельность с конца в начало, после чего возвращайтесь назад

собирая информацию с конца, с отгрузки и идите вверх по потоку.  

3.Определить требования заказчика к результату опи-сываемого процесса (ценность).  

4.Выбрать целевые показатели потока.  

5.Рассматривать материальные и информационные по-токи. Всегда самостоятельно собирайте информацию о

теку-щем состоянии, двигаясь по фактическим путям материаль-ных и информационных потоков.  

Отслеживать продукт, а не персонал и оборудование.  

7.Не полагайтесь на стандарты времени и на информа-цию не полученную лично вами. Пользуйтесь

секундомером.  

8.Самостоятельно построить карту процесса, измерив необходимые показатели процесса.  

9.Всегда выполняйте построение карты вручную, с по-мощью карандаша.  

Где взять данные:  

? Измерение  

? Журналы передачи смен  

? Журналы эксплуатации оборудования  

? Другие журналы, отчеты, документы  

? Протоколы  

? Акты  

? Листки регистрации дефектов/несоответствий  

? Рекламации  

Методы измерение параметров Лин: лично  

? Точно: в секундах, метрах, штуках, килограммах  

? Использовать существующие проверенные данные  

(о дефектности, простоях)  

? Организовать сбор достоверных данных  

Построение карты потока будущего состояния.  

После построения карты текущего состояния потока участники рабочей группы в соответствии с целевой

зада-чей, поставленной перед ними, выполняют анализ потерь, причин появления ?узких? мест в потоке и

разрабатывают карту будущего состояния, последовательно улучшая поток в соответствии с шестью принципами

будущего состояния.  

Порядок анализа карты текущего состояния и построе-ние карты будущего состояния см. презентации

VSM_анализ ТС, VSM_построение БС.  

Принципы будущего состояния:  

Принцип �1: Работайте в соответствии с вашим вре-менем такта.  

Принцип �2: Создавайте непрерывный поток (поток в одно изделие), где только это возможно.  

Принцип �3: Используйте систему вытягивания (су-пермаркеты и канбаны) там, где непрерывный поток

обры-вается.  
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Принцип �4: Информируйте о графике потребления только один производственный процесс (планирования

только в точке ?водителя ритма?).  

Принцип �5: Распределяйте производство различных продуктов равномерно по всему времени работы

задающего ритм процесса.  

Принцип �6: Управление короткими интервалами.  

Принцип �7: Развивайте способность делать "каждую деталь каждый день" (затем - каждую смену/час/питч/такт),

выполняя процессы вверх по потоку от задающего ритм процесса.  

 

Семестр 2

Текущий контроль

 1. Устный опрос

Тема 3

Вопросы для устного опроса:  

1. Системный подход в управление предприятием.  

2. Процессный подход в управление предприятием.  

3. Ценностный подход в управление предприятием.  

4. Целевой подход в управление предприятием.  

5. Понятие процесса, классификация процессов.  

6. Основные и вспомогательные бизнес-процессы организации.  

7. Основные элементы процесса.  

8. KPI. Понятие и сущность KPI.  

9. Место KPI в системе управления предприятием.  

10. Операционные KPI.  

 2. Лабораторные работы

Тема 3

СИСТЕМА ОПЕРАТИВНОГО УПРАВЛЕНИЯ ИЗ МЕСТА СО-ЗДАНИЯ ЦЕННОСТИ  

Цель работы: ознакомить студентов с основными принципами оперативного управления из места создания

ценности, принципами работы с информационными стенда-ми, элементами SFМ, основными операционными КРI и

ме-тодикой расчета показателей эффективности и заполнения чек-листов информационных стендов.  

Комплектация лабораторной работы:  

Оборудование и инструменты:  

В данной лаборатории будут использоваться оборудо-вания и инструменты из лабораторной 1.  

Информационные стенды с показателями: S ?Безопасность, Q ? Качество, D - Исполнение заказа, C ? За-траты,

M - Корпоративная культура.  

Приборы:  

1.Калькуляторы.  

2. Секундомер Stopwatch, электронный.  

Средства индивидуальной защиты:  

1.Очки защитные (ударопрочные) открыты (использу-ются на рабочих местах, в инструкции которых есть особое

указание).  

2.Перчатки механически стойкие, обеспечивающие легкое манипулирование мелкими предметами и защиту рук.

Рекомендуется применять бесшовные перчатки с полиурета-новым покрытием.  

3.Халаты или производственные фартуки.  

Документация:  

1. Эскиз (чертеж) сборочной единицы.  

2. Спецификация сборочной единицы.  

3. Схема расстановки рабочих позиций в начале перво-го раунда.  

4. Операционные (рабочие) карты (процедуры).  

5. Карточки с описанием ролей участников имитаци-онной игры ?Завод по сборке бензонасосов?.  

6. Бланк диаграммы ?спагетти?.  

7. Бланк листа наблюдения.  

8. Блан ?Квалификационная матрица?.  

9. Чек лист 5S.  

 

Общие сведения  

SFM (Shop Floor Management) ? система операционно-го менеджмента, основанная на принципах Lean,

комплекс-ный инструмент развития производственной системы. Смысловой перевод: Управление процессами из

места созда-ния ценности.  

Компоненты SFM:  

1.KPI (ключевые показатели эффективности) по:  

?качеству ? в первую очередь,  

?безопасности,  
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?исполнению заказа (ритмичности процесса),  

?трудозатратам,  

?корпоративной культуре и вовлеченности персонала.  

2.Структурированное решение проблем.  

3.Визуализация исполнения поручений через систему Т-карт.  

4.Контроль явки и расстановки персонала.  

5.Почасовой контроль ритмичности процессов.  

6.Пошаговый контроль качества.  

Информация о состоянии KPI в виде графиков и диа-грамм располагается в информационных центрах на

произ-водстве. Выделяют три уровня информационных центров (ИЦ): Заводской ИЦ, Цеховой ИЦ, Бригадный ИЦ.

Откло-нение фактического значения KPI от планового является ба-зой для процесса решения практических

проблем (PPS). Принципиальная схема работы с ИЦ.  

 

Визуализация KPI позволяет выявлять отклонения на ранней стадии путем:  

? четкого выделения статуса  

?прогнозирования возможных рисков, позволяющего начать решать проблему до ее возникновения  

?кроме того, помогает работникам понять, что в про-цессе протекает нормально, а что требует корректировки.  

Стенд SQDCM ? основной для заводского и цехового ИЦ. Где:  

S ?Безопасность,  

Q ? Качество,  

D - Исполнение заказа,  

C ? Затраты,  

M - Корпоративная культура.  

Примеры информационного стенда SQDCM, а также отдельных информационных стендов по безопасности,

каче-ству, исполнения заказа, затратам и корпоративной культуре.  

 

При недостижении показателей, определяются ключе-вые проблемы, которые фиксируются в форме ?ТОР ? 3?.  

При заполнении формы ?ТОР ? 3? в бланке фиксирует-ся:  

1. В графе ?Проблемы? коротко описываются по за-данному направлению. Проблем может быть большое

коли-чество, выбираются три наиболее значимые проблемы.  

2. В графе ?Мероприятия? указываются меры, которые разработаны для устранения данной проблемы.  

3. В графе ?Срок исполнения? указывается срок реали-зации мероприятия.  

4. В графе ?Ответственный? указывается Ф.И.О. ответ-ственного.  

5. В графе ?Статус? отслеживается этап реализации ме-роприятия, используя обозначения с бланка формы

?ТОР ? 3?.  

Заполнение стенда Качество.  

На данном стенде заполняются формы ?Статистика? и ?ТОР-3? по показателям DPU и FТТ, а также матрица

Авто-качество.  

DPU - дефекты на единицу продукции (defects-per-unit).  

Это количество дефектов, выявленных в процессе произ-водства изделия, включая устраненные дефекты и

дефекты, вы-явленные при контроле качества готового изделия.  

Единица измерения: дефекты/ ед. продукции.  

Данные для расчета:  

- дефекты, выявленные в процессе производства изде-лия, включая устраненные и выявленные при контроле

каче-ства  

- фактическое количество произведенной продукции.  

Способ расчета:  

DPU = Общее количество дефектов  

Фактическое кол-во единиц продукции.  

Необходимо:  

1. Определить количество выпущенной продукции за прошедший раунд.  

2. Определить количество дефектов за прошедший ра-унд.  

3. Рассчитать DPU за каждый раунд.  

4. Обозначить изменение DPU от раунда к раунду на графике в бланке формы ?Статистика?.  

FТТ ? производство с первого раза без доработки. Еди-ница измерения: %.  

Необходимо:  

1. Определить количество отданной продукции на склад или заказчику за прошедший раунд.  

2. Количество дефектов, выявленных на финишном контроле.  

3. Рассчитать FТТ по формуле:  

FТТ = (1-n/N)*100%, где  

n ? количество продукции, не принятой с первого раза на финишном контроле.  

N ? общее количество сданных на склад/заказчику еди-ниц продукции.  
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4. Обозначить изменение FТТ от раунда к раунду на графике в бланке формы ?Статистика?.  

Заполнение стенда Исполнение заказа.  

На данном стенде заполняются формы ?Статистика? и ?ТОР-3? по показателям исполнения заказа, формы

?Поми-нутный контроль выпуска продукции? и ?Диаграмма Яма-зуми?.  

При заполнение формы ?Статистика? на графике фик-сируется изменение от раунда к раунду показателей

выпол-нения плана в количестве штук изделий отданных на склад или принятой заказчиком. В форме ?ТОР-3?

фиксируются основные проблемы, связанные с недостижением данного показателя.  

Для заполнения формы ?Поминутный контроль выпус-ка продукции? необходимо:  

1. В течении раунда заполнять бланк поминутного вы-пуска продукции.  

2. В графе ?План? вписывается количество продукции, которую должна выдавать бригада ежеминутно.  

3. В графу ?Факт? вписывается фактическое количе-ство выпущенной продукции.  

4. В графу ?Нарастающий план/ факт нарастающий? вписывается план/факт нарастающий.  

5. В графу ?Отклонение в минуту/отклонение нараста-ющее? вписывается отклонение фактического выпуска от

планового в минуту и нарастоящее отклонение.  

6. В графу ?Проблема? вписываются проблемы, кото-рые вызвали отрицательные и положительные отклонения от

плана.  

7. В графу ?Простои в минуту/простои нарастающие? вписываются простои, повлиявшие на плановый выпуск

продукции.  

Для заполнения формы Диаграмма Ямазуми? необхо-димо:  

1. Определить время такта  

Время такта = доступное время на производство в сме-ну/ потребность заказчика в смену.  

2. Зафиксировать время такта на диаграмме.  

3. Провести замеры времени цикла операции. Рекомен-дуется до 5 замеров на каждую операцию. Выбрать

среднее значение.  

5. Построить столбиковую диаграмму для каждой опе-рации, при этом разделяя на действия, создающие

ценность и действия, не создающие ценность.  

6. После построения диаграммы понять потенциал, ре-ализовать Кайдзен, перераспределить элементы с целью

ба-лансировки.  

Балансировка операций  

Цели выравнивания процесса:  

- сбалансировать процесс за счет равномерной загрузки участников процесса,  

- улучшение качества,  

- исполнение заказа точно вовремя,  

- снижение потерь,  

- рост производительности труда,  

- производить непрерывные улучшения,  

- обеспечение безопасности и эргономики.  

Для балансировки операций необходимо провести следую-щие шаги:  

Шаг1. Построение диаграммы Ямазуми  

Диаграмма Ямазуми ? это диаграмма загрузки операторов с учетом времени цикла и времени такта. Диаграмма

исполь-зуется для последующего анализа и перераспределения нагрузки с целью устранения потерь. Она

отображает рабо-ты, создающие ценность, не создающие ценности, потери.  

На данном этапе необходимо выполнить следующие дей-ствия:  

1. Уточнить время такта и процесс / такт выпуска элементов для создания диаграммы Ямазуми  

Время такта показывает, как часто вам надо производить од-ну деталь или продукт в соответствии со скоростью

продаж, чтобы удовлетворить запросы потребителя. Время такта вы-числяется путем деления доступного

рабочего времени за смену (в секундах) на объем потребительского спроса за сме-ну (в штуках).  

Время такта = Доступное время на производство в смену  

Потребность заказчика в смену  

При проведение лабораторной работы время такта рассчиты-вается исходя из заданного производственного

плана.  

2. Зафиксировать время такта на диаграмме.  

3. Провести замеры время цикла каждой операции. Рекомен-дуются до 5 замеров на каждую операцию. В ходе

замеров также фиксируются структура цикла каждой операции: вре-мя создания ценности, потери первого рода,

потери второго рода.  

4. Построить столбиковую диаграмму для каждой операции, при этом разделяя на действия, создающие

ценность, и дей-ствия, не создающие ценность.  

Где: VA ? время с созданием ценности, ENVA ? время необ-ходимое, но без создания ценности (потери первого

рода), NVA - время без создания ценности (потери второго рода).  

Шаг 2. Понять потенциал для балансировки процесса  
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На данном этапе определяют потери и потенциал выравни-вания операций. Для этого необходимо

проанализировать построенную столбчатую диаграмму Ямазуми и определить: операции сверх времени такта,

операции ниже времени так-та, операцию устранения. Операции сверх времени такта нуждаются в оптимизации

до перебалансировки. Операции ниже времени такта также нуждаются в оптимизации до пе-ребалансировки, на

диаграмме для этих операций следует указать пустоты - свободное время. Операция устранения ? операция,

которую можно устранить из производственного процесса, в идеале это операция со множеством мелких

эле-ментов работы, которые можно перебросить на другие опе-рации.  

Где: 1 - операции сверх времени такта, 2 - операции ниже времени такта, 3 - операцию устранения.  

Шаг 3. Оптимизация операций  

На данном этапе все члены команды работают вместе по со-зданию и воплощению новых идей, цель которых

сократить потери в операциях  

Шаг 4. Перебалансировка процесса  

На данном этапе выделенную раннее операцию устранения разбивают на мелкие элементы работ, которые затем

пере-брасывают на другие операции, где имеются пустоты т. е. свободное время.  

 

Заполнение стенда Затраты.  

На данном стенде заполняются формы ?Статистика? и ?ТОР-3? по показателям затрат на запасы

комплектующих, готовой продукции, используемых площадей, и персонала в каждом раунде.  

Заполнение стенда Корпоративная культура.  

На данном стенде заполняются формы ?Статистика? и ?ТОР-3? по показателям аудита 5S в каждом раунде и

коли-чества освоенных операций в каждом раунде, а также Ква-лификационную матрицу, Чек-лист 5S.  

Заполнение квалификационной матрицы.  

1. В это поле мастер вписывает свое имя, название участка или группы и ставит дату.  

2. Сюда записываются имена всех работников. Если их больше десяти, продолжите список на другом листе.

Обычно составляется отдельный план для каждой команды, в состав которой входит от четырех до семи человек.  

3. Здесь пишут название процесса или операции.  

4. Сюда записывается число работников, которых сле-дует обучить выполнению данной работы, чтобы всегда

можно было заполнить все рабочие места. К примеру, если одна и та же операция одновременно осуществляется

на трех рабочих местах, следует обучить ее выполнению более трех человек. Для более сложных видов работы

лучше не ограни-чиваться минимумом. Идеальное число работников для каж-дой операции определяет мастер.  

5. Кружок, разбитый на четыре части, отражает степень готовности работника к выполнению конкретной

операции. Белый кружок означает, что обучение еще не началось. Кру-жок, закрашенный на четверть,

показывает, что работник осваивает соответствующую операцию, но пока его нельзя предоставлять самому себе

при выполнении работы, по-скольку он еще не вполне представляет требования к каче-ству и безопасности.

Кружок, закрашенный наполовину, означает, что работника можно оставить на рабочем месте одного, но следует

вести за ним постоянное наблюдение. Нё исключено, что пока он работает слишком медленно. Кру-жок,

закрашенный на три четверти, означает, что работник не нуждается в постоянном наблюдении, однако, возможно,

он освоил еще не все аспекты работы. Большую часть време-ни он может работать самостоятельно. Полностью

закрашен-ный кружок говорит о том, что работник прошел полную подготовку, не нуждается в каком-либо

наблюдении, в пол-ной мере представляет требования к безопасности и качеству и способен выполнять работу в

требуемом темпе.  

Иногда таким кружком обозначают тех, кто готов к обучению своих коллег, однако для этого нужно пройти полный

курс методов производственного инструктажа.  

6. Итоговое количество операций, освоенных отдель-ным работником, вписывается в последнюю колонку.

Впи-сывается количество работников для раунда 1, раунда 2 и ра-унда 3.  

7. В нижнюю строку вносится общее количество лю-дей, прошедших полную подготовку по данному виду рабо-ты.

Это позволяет мастеру увидеть, приближается ли их чис-ленность к идеальной.  

8. Здесь регистрируются любые сведения о проблемах отдельных работников. У кого-то они могут быть совсем

не-значительными и возникать лишь в ходе выполнения кон-кретных операций, что тоже отмечается в этой графе.

 

9. Здесь хранится информация о любых предстоящих изменениях на производстве, например, об увеличении

объ-емов производства или отсутствии кого-то из ведущих спе-циалистов.  

10. Даты вписываются в том случае, если сроки обуче-ния связаны с требованиями работника или потребностями

производства. Эти даты используются для составления рас-писания занятий. Сроки следует намечать с учетом

неотлож-ных нужд и долгосрочной перспективы.  

Заполнение формы ?Чек-лист 5S?.  

Чек-лист 5S заполняется пошагово отвечая на вопросы в бланке и выставляя соответствующие баллы. Для

каждого раунда заполняется свой бланк Чек-листа 5S.  

Содержание отчета.  

Отчетом по лабораторной работе 3 будут являться за-полненные формы для информационных стендов Качество,

Исполнение заказа, Затраты и Корпоративная культура.  

 3. Контрольная работа

Тема 4

Темы контрольных работ:  
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1. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ целей задач, концепции,

философии и стратегии).  

2. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ управляющей подсистемы).  

3. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ структуры производства).  

4. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ организации производства во

времени).  

5. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ построения

производственного потока на рабочем участке).  

6. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ системы менеджмента

качества).  

7. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ системы ?Точно-вовремя

-JIT?).  

8. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ системы 5S).  

9. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ бережливой

внутрипроизводственной логистики).  

10. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ системы общего

производительного обслуживания оборудования TPM).  

11. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ системы быстрая

переналадка (SMED)).  

12. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ системы синхронизации

производства).  

13. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ системы выравнивания и

сглаживания производства).  

14. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (стандартизированная работа).  

15. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (основные операционные KPI).  

16. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (управление процессами из места

создания ценности (SFM - Shop Floor Management)).  

17. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (анализ системы визуального

контроля (менеджмента)).  

18. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (организация Кайдзен на

предприятии).  

19. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (обеспечение вовлеченности

персонала, система обучения персонала на предприятии).  

20. Анализ элементов производственной системы конкретного предприятия (обеспечение

клиентоориентированности компании).  

21. Регламентация бизнес процессов предприятия.  

22. Проектирование работ по внедрению системы бережливого производства на предприятии.  

23. Анализ основных проблемы внедрения бережливого производства на предприятии.  

 Экзамен 

Вопросы к экзамену:

1. Основные понятия бережливого производства.  

2. Этапы развития бережливого производства.  

3. Бережливое производство в рамках других моделей повышения эффективности.  

4. Государственные стандарты по бережливому производству в РФ.  

5. Производственные системы, элементы производственных систем.  

6. Цели и задачи производственных систем. Примеры российских и зарубежных производственных систем.  

7. Производственная система Тойота. Элементы TPS.  

8. Философия и принципы TPS.  

9. Поток создания ценности. Характеристики потока.  

10. Инструменты и методы обеспечения непрерывного потока создания ценности.  

11. Бережливая внутрипроизводственная логистика.  

12. Синхронизация производства.  

13. Основные и вспомогательные бизнес-процессы предприятия. Регламентация бизнес процессов.  

14. Совершенствование процессов. Цикл PDCA.  

15. Картирование процессов.  

16. Стандартизация процессов.  

17. Менеджмент качества.  

18. Основные операционные KPI.  

19. Бережливый офис.  

20. Обеспечение клиентоориентированности компании. Управление спросом как основа выравнивания

производства.  

21. Этапы внедрения бережливого производства на предприятиях.  
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22. Основные проблемы внедрения моделей бережливого производства.  

23. Хосин Канри. Цели, задачи, основные принципы.  

24. Система совершенствования производства ?20 ключей?. Цели, задачи, основные принципы.  

25. Диаграмма взаимосвязей "20 ключей".  

26. Кайдзен.  

27. Принцип бережливого производства точно вовремя (JIT).  

28. Операционное управление на принципах бережливого производства.  

29. Стандарт, стандартизация, стандартизированная работа. Значение стандартизации.  

30. Встроенное качество.  

30. Система вытягивания. Канбан и супермаркеты.  

31. Корпоративная культура как основа бережливого производства.  

32. Производство на заказ, производство для обеспечения наличия. Управление запасами.  

33. Поток создание ценности, определения и показатели потока.  

34. Картирование потока создание ценности, карты потока создания ценности, типы карт, преимущества КПСЦ.  

35. Картирование производственных процессов. Карта текущего потока создания ценности.  

36. Построение карты потока будущего состояния.  

37. Картирование офисных процессов.  

38. Структура организации, создавшей бережливое производство. Проектный подход к управлению (выделение

продуктовых команд).  

39. Цели системы синхронизированного производства. Внедрение синхронизированного производства

(традиционное производство- восполняющее производство ? последовательный выпуск продукции - производство

на основе заказов - синхронизированного производства).  

40. Выравнивание и сглаживание производства.  

41. Поток единичных изделий.  

42. Сокращение размеров партий  

43. Производство в соответствии со временем такта.  

44. Сферы и направления бережливого офиса. Преимущества бережливого офиса. Целевые ориентиры

внедрения Lean в офисе.  

45. Особенности внедрения Lean в офисе.  

46. Виды потерь в офисе и методы их устранения.  

47. Стандартизации принятия управленческих решения на операционном уровне.  

48. Выявление и решение проблем в бережливом производстве.  

49. Понятия производства и производственной системы. Понятие гемба.  

50. Организация производства во времени.  

6.4 Методические материалы, определяющие процедуры оценивания знаний, умений, навыков и (или)

опыта деятельности, характеризующих этапы формирования компетенций

В КФУ действует балльно-рейтинговая система оценки знаний обучающихся. Суммарно по дисциплинe (модулю)

можно получить максимум 100 баллов за семестр, из них текущая работа оценивается в 50 баллов, итоговая

форма контроля - в 50 баллов.

Для зачёта:

56 баллов и более - "зачтено".

55 баллов и менее - "не зачтено".

Для экзамена:

86 баллов и более - "отлично".

71-85 баллов - "хорошо".

56-70 баллов - "удовлетворительно".

55 баллов и менее - "неудовлетворительно".

Форма

контроля

Процедура оценивания знаний, умений, навыков и (или) опыта

деятельности, характеризующих этапы формирования компетенций

Этап Количество

баллов

Семестр 1

Текущий контроль

Устный опрос Устный опрос проводится на практических занятиях. Обучающиеся

выступают с докладами, сообщениями, дополнениями, участвуют в

дискуссии, отвечают на вопросы преподавателя. Оценивается уровень

домашней подготовки по теме, способность системно и логично излагать

материал, анализировать, формулировать собственную позицию, отвечать

на дополнительные вопросы.  

1 5
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Форма

контроля

Процедура оценивания знаний, умений, навыков и (или) опыта

деятельности, характеризующих этапы формирования компетенций

Этап Количество

баллов

Деловая игра На занятии моделируется проблемная ситуация профессиональной

деятельности, для которой обучающиеся должны найти решения с позиции

участников ситуации. Оцениваются применение методов решения

проблемных ситуаций, способность работать в группе, навыки, необходимые

для профессиональной деятельности, анализировать условия и адекватно

выстраивать последовательность собственных действий.  

2 8

Лабораторные

работы

В аудитории, оснащённой соответствующим оборудованием, обучающиеся

проводят учебные эксперименты и тренируются в применении

практико-ориентированных технологий. Оцениваются знание материала и

умение применять его на практике, умения и навыки по работе с

оборудованием в соответствующей предметной области.  

3 10

Семестр 2

Текущий контроль

Устный опрос Устный опрос проводится на практических занятиях. Обучающиеся

выступают с докладами, сообщениями, дополнениями, участвуют в

дискуссии, отвечают на вопросы преподавателя. Оценивается уровень

домашней подготовки по теме, способность системно и логично излагать

материал, анализировать, формулировать собственную позицию, отвечать

на дополнительные вопросы.  

1 5

Лабораторные

работы

В аудитории, оснащённой соответствующим оборудованием, обучающиеся

проводят учебные эксперименты и тренируются в применении

практико-ориентированных технологий. Оцениваются знание материала и

умение применять его на практике, умения и навыки по работе с

оборудованием в соответствующей предметной области.  

2 8

Контрольная

работа

Контрольная работа проводится в часы аудиторной работы. Обучающиеся

получают задания для проверки усвоения пройденного материала. Работа

выполняется в письменном виде и сдаётся преподавателю. Оцениваются

владение материалом по теме работы, аналитические способности, владение

методами, умения и навыки, необходимые для выполнения заданий.  

3 14

 Экзамен Экзамен нацелен на комплексную проверку освоения дисциплины. Экзамен

проводится в устной или письменной форме по билетам, в которых

содержатся вопросы (задания) по всем темам курса. Обучающемуся даётся

время на подготовку. Оценивается владение материалом, его системное

освоение, способность применять нужные знания, навыки и умения при

анализе проблемных ситуаций и решении практических заданий.

  50

 

 7. Перечень литературы, необходимой для освоения дисциплины (модуля) 

Освоение дисциплины (модуля) предполагает изучение основной и дополнительной учебной литературы.

Литература может быть доступна обучающимся в одном из двух вариантов (либо в обоих из них):

- в электронном виде - через электронные библиотечные системы на основании заключенных КФУ договоров с

правообладателями;

- в печатном виде - в Научной библиотеке им. Н.И. Лобачевского. Обучающиеся получают учебную литературу на

абонементе по читательским билетам в соответствии с правилами пользования Научной библиотекой.

Электронные издания доступны дистанционно из любой точки при введении обучающимся своего логина и пароля

от личного кабинета в системе "Электронный университет". При использовании печатных изданий библиотечный

фонд должен быть укомплектован ими из расчета не менее 0,5 экземпляра (для обучающихся по ФГОС 3++ - не

менее 0,25 экземпляра) каждого из изданий основной литературы и не менее 0,25 экземпляра дополнительной

литературы на каждого обучающегося из числа лиц, одновременно осваивающих данную дисциплину.

Перечень основной и дополнительной учебной литературы, необходимой для освоения дисциплины (модуля),

находится в Приложении 2 к рабочей программе дисциплины. Он подлежит обновлению при изменении условий

договоров КФУ с правообладателями электронных изданий и при изменении комплектования фондов Научной

библиотеки КФУ.

 

 

 

 8. Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной сети "Интернет", необходимых для

освоения дисциплины (модуля) 

ЭБС ZNANIUM.COM - http://znanium.com/

ЭБС Издательства Лань - http://e.lanbook.com/
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ЭБС Консультант студента - www.studentlibrary.ru/

ЭБС Университетская библиотека online - http://biblioclub.ru

 

 9. Методические указания для обучающихся по освоению дисциплины (модуля) 

Вид работ Методические рекомендации

лекции В начале занятий студентам необходимо ознакомится учебной программой дисциплины, где

изложены темы лекций, краткое содержание теоретических и практических занятий. Для

подготовки студентов к лекционным занятиям необходимо изучить конспект лекций

предшествующих занятий, а также учебники из списка основной и дополнительной литературы.

Основной материал по дисциплине подается студентам в виде презентаций по каждой теме.

Также студентам будет предоставлен конспект лекций в электронном виде. Во время лекции

преподавателем делается акцент на ключевые моменты и базовые термины, которые студенты

для лучшего понимания и запоминания должны записывать в краткий конспект темы лекции. 

лабораторные

работы

Овладение Лин принципами и Лин инструментами осуществляется на базе лаборатории

'Бережливое производство'. В лабораторной работе используются специальное оборудование

аудиторий 105 'Производственный менеджмент' и 106 'Бережливое производство'

инжинирингового центра НЧИ КФУ. В качестве методического пособия для выполнения

лабораторной работы используются специальные презентационные материалы.

Перед началом каждой лабораторной работы обучающимся выдается задание и комплект

методических материалов. Прежде чем приступить к выполнению задания студенты должны

изучить комплект методических материалов по соответствующей лабораторной работе,

оборудование, используемое в лабораторной, инструкции по технике безопасности. Занятия в

лабораторном кабинете проходят строго под присмотром преподавателя.

Лаборатория имеет советующее оснащение для изучения производственных и офисных

процессов, логистических операций: вертикальные стеллажи с инструментами,

межоперационный транспорт, столы для сборочных работ, доски с чек-листами для сбора и

анализа данных, складское оборудование и т.д. Рабочая зона, где проводится имитация и

изучение производственных процессов, оснащена вертикальными стеллажами с

инструментами, межоперационным транспортом, столами для сборочных работ, досками с

картами для сбора и анализа данных. Зона склада, где проводится изучение логистических

операций, принципа 'точно вовремя', оснащена стеллажами с комплектующими, стеллажами с

гравитационными направляющими для организации супермаркетов и прочим складским

оборудованием.

При выполнение лабораторной работы студенты должны изучить реальные техпроцессы

(комплектующие, инструмент, оборудование, средства индивидуальной защиты, инструкции),

типичные системы управления производством, логистикой и административными процессами.

При проведение лабораторной работы происходит имитация процессов, наиболее реалистично

повторяющих типичное положение дел в компании. Лаборатория имитирует производство в

масштабе, позволяющем увидеть весь поток создания ценности.

По результатам студенты пишут отчет по лабораторной. Отчет по лабораторной работе должен

был содержать:

1. Цели и задачи лабораторной работы.

2. Краткое содержание лабораторной (какое оборудование, инструменты, методические

пособия использовались, что было сделано в каждом раунде).

3. Выводы.

Студенты должны ответить на вопросы к защите, которые приведены в методическом

комплексе к лабораторным работам. 

самостоя-

тельная

работа

Во время самостоятельной работы студенты готовятся к лекционным и лабораторным занятиям,

деловой игре, экзаменам и готовят контрольные работы. Подготовка к лабораторным занятиям

предусматривает выполнение отчета к лабораторной работе, а также подготовка к вопросам на

защиту отчета. Содержание отчета и вопросы приведены в методическом пособие к

лабораторным работам. 

устный опрос Устный опрос проводиться по вопросам к первой теме дисциплины. Для успешного ответа на

вопросы студент должен заранее подготовить по темам вопросов конспект первоисточников.

В период самостоятельной подготовки студенты должны подробно изучить и

законспектировать первоисточники по дисциплине согласно из озвученного преподавателем

списка.

Конспект первоисточника оформляется в письменном виде. В ученическую тетрадь студенты

выписывают основные идеи, представленные в первоисточнике. Конспект должен содержать

выходные данные первоисточника, дату конспектирования, название раздела (части), название

главы, основные мысли, отраженные в изученном материале. 
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Вид работ Методические рекомендации

деловая игра Также учебный план предусматривает проведение деловой игры. Цель деловой игры -

закрепление теоретических знаний о базовых принципах бережливого производства.

Содержание и порядок проведения деловой игры описан в методическом пособии. Деловая

игра проводится по первой теме дисциплины и служит для закрепления базовых понятий

Бережливого производства 

контрольная

работа

Контрольная работа ? это вид контроля, представляющий собой самостоятельное научное

исследование. Написание контрольной предполагает самостоятельную работу студентов,

которая способствует углубленному изучению наиболее сложных теоретических проблем по

дисциплине. Процесс подготовки и написания контрольной имеет следующие этапы: выбор

темы; изучение литературы по выбранной теме; подготовка и защита, которая включает в себя

выступление на практическом занятии.

Контрольная работа включает в себя следующие разделы: введение, основную часть

(изложение основного содержания темы), заключение и список использованной литературы.

Содержание - это логическая структура работы, которая позволяет правильно оценить данную

работу. Желательно, чтобы план был предварительно согласован с преподавателем, ведущим

занятия по данной дисциплине. В план должны включаться основные вопросы темы в

определенной логической последовательности.

Введение включает в себя актуальность темы контрольной, основную цель, задачи и

теоретико-методологическую обоснованность выбранной темы.

Основная часть. В данном разделе основное внимание уделяется анализу теоретической

обоснованности и практической значимости выбранной темы, то есть теоретические

положения, отраженные в теме котрольной, должны быть обоснованы с помощью практической

деятельности организаций.

Заключение должно содержать выводы по результатам проведенного анализа. Основной

акцент - практическая значимость полученных результатов.

Оформление контрольной работы соответствует оформлению курсовых работ, принятому на

экономическом факультете.

Страницы реферата должны быть пронумерованы. Объем реферата 15-20 страниц текста,

написанного на компьютере через 1,5 интервала шрифтом Times New Roman, размер 14.

В конце контрольной приводится список использованной литературы, который оформляется по

правилам библиографического описания 

экзамен При подготовке к экзамену следует ориентироваться на вопросы промежуточного контроля,

состоящие из 50 вопросов, на лекции, прочитанные во время занятий, а также на

рекомендуемые источники литературы. В билете 2 вопроса, на каждый из которых должен быть

минимальный ответ для удовлетворительной оценки.

Тема и содержание контрольной работы согласуются с преподавателем. Вариант контрольных

работ выдается преподавателем из того перечня, который представлен в методическом

комплексе. Срок сдачи контрольных работ: за 10 дней до начало экзаменационной сессии. 

 

 10. Перечень информационных технологий, используемых при осуществлении образовательного

процесса по дисциплинe (модулю), включая перечень программного обеспечения и информационных

справочных систем (при необходимости) 

Перечень информационных технологий, используемых при осуществлении образовательного процесса по

дисциплине (модулю), включая перечень программного обеспечения и информационных справочных систем,

представлен в Приложении 3 к рабочей программе дисциплины (модуля).

 

 11. Описание материально-технической базы, необходимой для осуществления образовательного

процесса по дисциплинe (модулю) 

Материально-техническое обеспечение образовательного процесса по дисциплине (модулю) включает в себя

следующие компоненты:

Помещения для самостоятельной работы обучающихся, укомплектованные специализированной мебелью (столы и

стулья) и оснащенные компьютерной техникой с возможностью подключения к сети "Интернет" и обеспечением

доступа в электронную информационно-образовательную среду КФУ.

Учебные аудитории для контактной работы с преподавателем, укомплектованные специализированной мебелью

(столы и стулья).

Компьютер и принтер для распечатки раздаточных материалов.

Мультимедийная аудитория.

Специализированная лаборатория.
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 12. Средства адаптации преподавания дисциплины к потребностям обучающихся инвалидов и лиц с

ограниченными возможностями здоровья 

При необходимости в образовательном процессе применяются следующие методы и технологии, облегчающие

восприятие информации обучающимися инвалидами и лицами с ограниченными возможностями здоровья:

- создание текстовой версии любого нетекстового контента для его возможного преобразования в

альтернативные формы, удобные для различных пользователей;

- создание контента, который можно представить в различных видах без потери данных или структуры,

предусмотреть возможность масштабирования текста и изображений без потери качества, предусмотреть

доступность управления контентом с клавиатуры;

- создание возможностей для обучающихся воспринимать одну и ту же информацию из разных источников -

например, так, чтобы лица с нарушениями слуха получали информацию визуально, с нарушениями зрения -

аудиально;

- применение программных средств, обеспечивающих возможность освоения навыков и умений, формируемых

дисциплиной, за счёт альтернативных способов, в том числе виртуальных лабораторий и симуляционных

технологий;

- применение дистанционных образовательных технологий для передачи информации, организации различных

форм интерактивной контактной работы обучающегося с преподавателем, в том числе вебинаров, которые могут

быть использованы для проведения виртуальных лекций с возможностью взаимодействия всех участников

дистанционного обучения, проведения семинаров, выступления с докладами и защиты выполненных работ,

проведения тренингов, организации коллективной работы;

- применение дистанционных образовательных технологий для организации форм текущего и промежуточного

контроля;

- увеличение продолжительности сдачи обучающимся инвалидом или лицом с ограниченными возможностями

здоровья форм промежуточной аттестации по отношению к установленной продолжительности их сдачи:

- продолжительности сдачи зачёта или экзамена, проводимого в письменной форме, - не более чем на 90 минут;

- продолжительности подготовки обучающегося к ответу на зачёте или экзамене, проводимом в устной форме, - не

более чем на 20 минут;

- продолжительности выступления обучающегося при защите курсовой работы - не более чем на 15 минут.

Программа составлена в соответствии с требованиями ФГОС ВО и учебным планом по направлению 38.04.02

"Менеджмент" и магистерской программе "Инновационный менеджмент".
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Освоение дисциплины (модуля) предполагает использование следующего программного обеспечения и

информационно-справочных систем:

Операционная система Microsoft Windows 7 Профессиональная или Windows XP (Volume License)

Пакет офисного программного обеспечения Microsoft Office 365 или Microsoft Office Professional plus 2010

Браузер Mozilla Firefox

Браузер Google Chrome

Adobe Reader XI или Adobe Acrobat Reader DC

Kaspersky Endpoint Security для Windows

Учебно-методическая литература для данной дисциплины имеется в наличии в электронно-библиотечной системе

"ZNANIUM.COM", доступ к которой предоставлен обучающимся. ЭБС "ZNANIUM.COM" содержит произведения

крупнейших российских учёных, руководителей государственных органов, преподавателей ведущих вузов страны,

высококвалифицированных специалистов в различных сферах бизнеса. Фонд библиотеки сформирован с учетом

всех изменений образовательных стандартов и включает учебники, учебные пособия, учебно-методические

комплексы, монографии, авторефераты, диссертации, энциклопедии, словари и справочники,

законодательно-нормативные документы, специальные периодические издания и издания, выпускаемые

издательствами вузов. В настоящее время ЭБС ZNANIUM.COM соответствует всем требованиям федеральных

государственных образовательных стандартов высшего образования (ФГОС ВО) нового поколения.

Учебно-методическая литература для данной дисциплины имеется в наличии в электронно-библиотечной системе

Издательства "Лань" , доступ к которой предоставлен обучающимся. ЭБС Издательства "Лань" включает в себя

электронные версии книг издательства "Лань" и других ведущих издательств учебной литературы, а также

электронные версии периодических изданий по естественным, техническим и гуманитарным наукам. ЭБС

Издательства "Лань" обеспечивает доступ к научной, учебной литературе и научным периодическим изданиям по

максимальному количеству профильных направлений с соблюдением всех авторских и смежных прав.

Учебно-методическая литература для данной дисциплины имеется в наличии в электронно-библиотечной системе

"Консультант студента", доступ к которой предоставлен обучающимся. Многопрофильный образовательный

ресурс "Консультант студента" является электронной библиотечной системой (ЭБС), предоставляющей доступ

через сеть Интернет к учебной литературе и дополнительным материалам, приобретенным на основании прямых

договоров с правообладателями. Полностью соответствует требованиям федеральных государственных

образовательных стандартов высшего образования к комплектованию библиотек, в том числе электронных, в

части формирования фондов основной и дополнительной литературы.


