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1  Введение 

 
Рабочая программа и фонд оценочных средств дисциплины «Бережливое произ-

водство» составлены в соответствии с требованиями федерального государственного об-

разовательного стандарта, утвержденного приказом Минобрнауки Российской Федерации 

, и основной профессиональной образовательной программы подготовки «Технологиче-

ское проектирование высокоресурсных конструкций самолетов и вертолетов» по специ-

альности «24.05.07 Самолето- и вертолетостроение». 

 

Задачи дисциплины Изучение основ бережливого производства. Формирование знаний, 

умений и навыков применения инструментов бережливого произ-

водства при производстве самолетов. 

Основные разделы / 

темы дисциплины 
− История бережливого производства. Задача бережливого 

производства в современном предприятии. 

− Основы бережливого производства (понятие ценность, поте-

ри, поток). 

− Методы анализа и решения проблем. 

− Инструменты бережливого производства (вытягивание, ви-

зуальное управление, система 5С, кайдзен). 

 
2  Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), со-

отнесенных с планируемыми результатами образовательной программы 

 
Процесс изучения дисциплины «Бережливое производство» направлен на форми-

рование следующих компетенций в соответствии с ФГОС ВО и основной образовательной 

программой (таблица 1): 

 
Таблица 1 – Компетенции и планируемые результаты обучения по дисциплине 

Код и наименование 

компетенции 

Планируемые результаты обучения по практике 

Перечень знаний Перечень умений Перечень навыков 

Профессиональные 

ПК-11 способностью 

к организации рабо-

чих мест, их техниче-

скому оснащению и 

размещению на них 

технологического 

оборудования 

Знать: организаци-

онные и техниче-

ские аспекты разви-

тия новых техноло-

гий в производстве 

самолетов 

 

Уметь: анализировать 

развитие мировых 

технологий с учетом 

новых требований к 

технологиям, матери-

алам, средствам тех-

нологического осна-

щения и оборудования 

 

Владеть: навыка-

ми по разработке и 

внедрению новых 

решений, необхо-

димых для повы-

шения эффектив-

ности авиационно-

го производства 

 
3  Место дисциплины (модуля) в структуре образовательной программы 

 
Дисциплина «Бережливое производство» изучается на 4 курсе, 7 семестре. 
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Дисциплина входит в состав блока 1 «Дисциплины (модули)» и относится к вариа-

тивной части. 

Для освоения дисциплины необходимы знания, умения, навыки и / или опыт прак-

тической деятельности, сформированные в процессе изучения дисциплин / практик: 

«САПР технологических процессов», «Основы промышленной автоматики и робототех-

ники», «Теория и практика успешной коммуникации», «Социально-психологические ас-

пекты инклюзивного образования», «Производственная практика (технологическая прак-

тика)». 

Дисциплина «Бережливое производство» частично реализуется в форме практиче-

ской подготовки. Практическая подготовка организуется путем проведения / выполнения 

практических занятий. 

Дисциплина «Бережливое производство» в рамках воспитательной работы направ-

лена на формирование у обучающихся активной гражданской позиции, уважения к правам 

и свободам человека, знания правовых основ и законов, воспитание чувства ответственно-

сти или умения аргументировать, самостоятельно мыслить, развивает творчество, профес-

сиональные умения или творчески развитой личности, системы осознанных знаний, от-

ветственности за выполнение учебно-производственных заданий и т.д. 

 
4  Объем дисциплины (модуля) в зачетных единицах с указанием количества 

академических часов, выделенных на контактную работу обучающихся с преподава-

телем (по видам учебных занятий) и на самостоятельную работу обучающихся 

 
Общая трудоемкость (объем) дисциплины составляет 3 з.е., 108 акад. час. 

Распределение объема дисциплины (модуля) по видам учебных занятий представ-

лено в таблице 2. 

 
Таблица 2 – Объем дисциплины (модуля) по видам учебных занятий 

Объем дисциплины Всего академи-

ческих часов 

Общая трудоемкость дисциплины 108 

Контактная аудиторная работа обучающихся с преподавателем (по 

видам учебных занятий), всего 

42

В том числе:   

занятия лекционного типа (лекции и иные учебные занятия, преду-

сматривающие преимущественную передачу учебной информации пе-

дагогическими работниками) 

14

занятия семинарского типа (семинары, практические занятия, прак-

тикумы, лабораторные работы, коллоквиумы и иные аналогичные за-

нятия), в том числе в форме практической подготовки: 

28
 

22 

Самостоятельная работа обучающихся и контактная работа, вклю-

чающая групповые консультации, индивидуальную работу обучаю-

щихся с преподавателями (в том числе индивидуальные консульта-

ции); взаимодействие в электронной информационно-образовательной 

среде вуза 

66

Промежуточная аттестация обучающихся – Зачёт 0 
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5  Содержание дисциплины (модуля), структурированное по темам (разделам) 

с указанием отведенного на них количества академических часов и видов учебной 

работы 

 
Таблица 3 – Структура и содержание дисциплины (модуля) 

Наименование разделов, тем и со-

держание материала 

Виды учебной работы, включая самостоятельную 

работу обучающихся и трудоемкость (в часах) 

Контактная работа преподавателя с обуча-

ющимися 

СРС 

Лекции Семинарские 

(практические 

занятия) 

Лабораторные 

занятия 

Раздел 1. История бережливого производства. Задача бережливого производства в       

современном предприятии 

История Toyota. TPS, как основопо-

лагающий элемент бережливого про-

изводства. 

1   3 

Качество, цена и время – основные 

показатели конкурентоспособности 

предприятия. Задачи производствен-

ной системы. 

1   3 

Раздел 2. Основы бережливого производства 

Понятие ценности в концепции бе-

режливого производства. Виды по-

терь. 

1   3 

Поток: участники, понятия «постав-

щик – заказчик/потребитель» внут-

ренний/внешний. Диаграмма Исика-

вы. Цепочка создания ценности. Кар-

та потока создания ценности. 

2   3 

Поиск потерь в производственном 

процессе. 

 

Формирование карты потока созда-

ния ценности. 

 

Что такое проблема? Проблемы, 

симптомы и причины. Типы проблем. 

Когда заниматься решением про-

блем? Разбивка проблемы, поиск 

первопричины. Форма отчета А3. 

1

Инструменты анализа проблем (Диа-

грамма Исикавы, Диаграмма Парет-

то, Дерево проблем (дерево текущей 

1

5

8

3 3

3 3
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реальности). 

Инструменты анализа проблем 

Научный подход «5 Почему?», мето-

дика проведения мозгового штурма). 

1   3 

Практическое применение методов 

анализа* 

 4*  3 

Представление результатов анализа 

проблем по форме отчета А3* 

 6*  4 

Система вытягивания (Kanban). 

Принцип Just-in-time (точно в срок). 

Принцип Fi-Fo. 

1   4 

Визуальное управление. Стандарти-

зованная работа. 

1   3 

Пока-екэ. Андон (stop-процес). Авто-

номизация. 

1   3 

Система 5С. Кайдзен. 2   4 

TPM. SMED. 1   4 

Практическое применение системы 

Kanban .* 

 6*  3 

Построение производственной линии 

с применением инструментов береж-

ливого производства.* 

 6*  4 

ИТОГО по дисциплине 14

 
6  Внеаудиторная самостоятельная работа обучающихся по дисциплине (моду-

лю) 

 
При планировании самостоятельной работы студенту рекомендуется руководство-

ваться следующим распределением часов на самостоятельную работу (таблица 4): 

 
Таблица 4 – Рекомендуемое распределение часов на самостоятельную работу 

Компоненты самостоятельной работы Количество часов 

Изучение теоретических разделов дисциплины 26

Подготовка к занятиям семинарского типа 15 

Подготовка и оформление Контрольная работа 25 

Итого 66

 
7  Оценочные средства для проведения текущего контроля и промежуточной 

аттестации обучающихся по дисциплине (модулю) 

28 66
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Фонд оценочных средств для проведения текущего контроля успеваемости и про-

межуточной аттестации представлен в Приложении 1. 

Полный комплект контрольных заданий или иных материалов, необходимых для 

оценивания результатов обучения по дисциплине (модулю), практике хранится на кафед-

ре-разработчике в бумажном и электронном виде. 

 
8  Учебно-методическое и информационное обеспечение дисциплины (модуля) 

 
8.1. Основная литература 

1. Клюев, А. В. Концепция бережливого производства [Электронный ресурс] : 

учебное пособие / А.В. Клюев. – Екатеринбург : Уральский федеральный университет, 

ЭБС АСВ, 2013. – 88 c. // IPRbooks : электронно-библиотечная система. – Режим доступа: 

http://www.iprbookshop.ru/68438.html, ограниченный. – Загл. с экрана. 

2. Приоритеты авиационных технологий: В 2 кн. Кн.1 / Науч. ред. А.Г.Братухин. - 

М.: Изд-во МАИ, 2004. - 697с. 

3. Приоритеты авиационных технологий: В 2 кн. Кн.2 / Науч. ред. А.Г.Братухин. - 

М.: Изд-во МАИ, 2004. - 639с. 

8.2. Дополнительная литература 

1. Вэйдер, М. Инструменты бережливого: мини-руководство по внедрению мето-

дик бережливого производства производства [Электронный ресурс] / М. Вэйдер. – М. : 

Альпина Паблишер, 2016. – 125 c. // IPRbooks : электронно-библиотечная система. – Ре-

жим доступа: http://www.iprbookshop.ru/43616.html, ограниченный. – Загл. с экрана. 

2. Тэппинг, Д. Бережливый офис: устранение потерь времени и денег [Электрон-

ный ресурс] / Д. Тэппинг, Э. Данн. – 4-е изд. – М. : Альпина Паблишер, 2017. – 320 c. // 

IPRbooks : электронно-библиотечная система. – Режим доступа: 

http://www.iprbookshop.ru/74908.html, ограниченный. – Загл. с экрана. 

3. Зайцев, Г. Н. Управление качеством в процессе производства [Электронный ре-

сурс] : учебное пособие / Зайцев Г.Н. - М.: ИЦ РИОР, НИЦ ИНФРА-М, 2016. - 164 

с.ZNANIUM.COM : электронно-библиотечная система. – Режим доступа: 

http://www.znanium.com/catalog.php, ограниченный. – Загл. с экрана. 

 

8.3 Современные профессиональные базы данных и информационные спра-

вочные системы, используемые при осуществлении образовательного процесса по 

дисциплине 

 

1 Электронно-библиотечная система ZNANIUM.COM  Договор № 4997 эбс ИК3 

21 1 2727000769 270301001 0010 004 6311 244 от 13 апреля 2021 г. (с 17 апреля 2021 г. по 

16 апреля 2022 г.). 

2 Электронно-библиотечная система IPRbooks Лицензионный договор № ЕП 44/4 

на предоставление доступа к электронно-библиотечной системе IPRbooks ИКЗ 21 1 

2727000769 270301001 0010 003 6311 244 от 05 февраля 2021 г. (с 27 марта 2021 г. по 27 

марта 2022 г.). 

3 Образовательная платформа "Юрайт". Договор № ЕП44/2 на оказание услуг по 

предоставлению доступа к образовательной платформе ИКЗ 21 1 2727000769 270301001 

0010001 6311 244 от 02 февраля 2021 г. (с 07 февраля 2021 г. по 07 февраля 2022 г.). 

4 Научная электронная библиотека eLIBRARY.RU. Договор № ЕП 44/3 на оказа-

ние услуг доступа к электронным изданиям ИКЗ 211 272 7000769 270 301 001 0010 002 

6311 244 от 04 февраля 2021 г. (с 04 февраля 2021 г. по 04 февраля 2030 г.). 

5 Справочная правовая система Консультант Плюс. Договор № 45 от 17 мая 2017 

(бессрочный). 
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6 Президентская библиотека им. Б.Н. Ельцина https://www.prlib.ru/ Безвозмездное 

пользование (открытый доступ). 

7. Национальная электронная библиотека (НЭБ) https://rusneb.ru/ Безвозмездное 

пользование (открытый доступ). 

8 Научная электронная библиотека "КиберЛенинка" https://cyberleninka.ru/ Без-

возмездное пользование (открытый доступ). 

8.4 Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной сети «Интер-

нет», необходимых для освоения дисциплины (модуля) 

1. Электронные информационные ресурсы издательства Springer Springer Journals 

(https://link.springer.com). 
2. Политематическая реферативно-библиографическая и наукометрическая база 

данных Web of Science (http://apps.webofknowledge.com). 
3. Информационно-справочная система «Консультант плюс» 
4. База данных международных индексов научного цитирования Scopus 

(https://www.scopus.com ). 
5. Springer Materials (https://materials.springer.com) – электронная платформа для до-

ступа к регулярно обновляемым базам данных по материаловедению издательства 

Springer. 

6. Сетевая электронная библиотека (СЭБ) технических вузов на платформе ЭБС 

"Лань" (Ссылка на издания по авиационной и ракетно-космической технике 

https://e.lanbook.com/books/18167). 
7.Издания Самарского государственного университета. 

(http://repo.ssau.ru/handle/01-Uchebnye-materialy/79?subject_page=1). 

8.5 Лицензионное и свободно распространяемое программное обеспечение, ис-

пользуемое при осуществлении образовательного процесса по дисциплине 

Таблица 5 – Перечень используемого программного обеспечения 

Наименование ПО Реквизиты / условия использования 

OpenOffice  свободная лицензия 

https://www.openoffice.org/license.html 

Kaspersky Endpoint Security 

для бизнеса 

лицензионный сертификат № 2434-200814-105334-823-

1240 

 

 
9  Организационно-педагогические условия 

 
Организация образовательного процесса регламентируется учебным планом и рас-

писанием учебных занятий. Язык обучения (преподавания) - русский. Для всех видов 

аудиторных занятий академический час устанавливается продолжительностью 45 минут. 

При формировании своей индивидуальной образовательной траектории обучаю-

щийся имеет право на перезачет соответствующих дисциплин и профессиональных моду-

лей, освоенных в процессе предшествующего обучения, который освобождает обучающе-

гося от необходимости их повторного освоения. 

 
9.1  Образовательные технологии 

 
Учебный процесс при преподавании курса основывается на использовании тради-

ционных, инновационных и информационных образовательных технологий. Традицион-

ные образовательные технологии представлены лекциями и семинарскими (практически-

ми) занятиями. Инновационные образовательные технологии используются в виде широ-

кого применения активных и интерактивных форм проведения занятий. Информационные 
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образовательные технологии реализуются путем активизации самостоятельной работы 

студентов в информационной образовательной среде. 

 
9.2  Занятия лекционного типа 

 
Лекционный курс предполагает систематизированное изложение основных вопро-

сов учебного плана. 

На первой лекции лектор обязан предупредить студентов, применительно к какому 

базовому учебнику (учебникам, учебным пособиям) будет прочитан курс. 

Лекционный курс должен давать наибольший объем информации и обеспечивать 

более глубокое понимание учебных вопросов при значительно меньшей затрате времени, 

чем это требуется большинству студентов на самостоятельное изучение материала. 

 
9.3  Занятия семинарского типа 

 
Семинарские занятия представляют собой детализацию лекционного теоретическо-

го материала, проводятся в целях закрепления курса и охватывают все основные разделы. 

Основной формой проведения семинаров является обсуждение наиболее проблем-

ных и сложных вопросов по отдельным темам, а также разбор примеров и ситуаций в 

аудиторных условиях. В обязанности преподавателя входят: оказание методической по-

мощи и консультирование студентов по соответствующим темам курса. 

Активность на семинарских занятиях оценивается по следующим критериям: 

- ответы на вопросы, предлагаемые преподавателем; 

- участие в дискуссиях; 

- выполнение проектных и иных заданий; 

- ассистирование преподавателю в проведении занятий. 

Ответ должен быть аргументированным, развернутым, не односложным, содержать 

ссылки на источники. 

Доклады и оппонирование докладов проверяют степень владения теоретическим 

материалом, а также корректность и строгость рассуждений. 

Оценивание заданий, выполненных на семинарском занятии, входит в накоплен-

ную оценку. 

 
9.4  Самостоятельная работа обучающихся по дисциплине (модулю) 

 
Самостоятельная работа студентов – это процесс активного, целенаправленного 

приобретения студентом новых знаний, умений без непосредственного участия препода-

вателя, характеризующийся предметной направленностью, эффективным контролем и 

оценкой результатов деятельности обучающегося. 

Цели самостоятельной работы: 

- систематизация и закрепление полученных теоретических знаний и практических 

умений студентов; 

- углубление и расширение теоретических знаний; 

- формирование умений использовать нормативную и справочную документацию, 

специальную литературу; 

- развитие познавательных способностей, активности студентов, ответственности и 

организованности; 

- формирование самостоятельности мышления, творческой инициативы, способно-

стей к саморазвитию, самосовершенствованию и самореализации; 

- развитие исследовательских умений и академических навыков. 
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Самостоятельная работа может осуществляться индивидуально или группами сту-

дентов в зависимости от цели, объема, уровня сложности, конкретной тематики. 

Технология организации самостоятельной работы студентов включает использова-

ние информационных и материально-технических ресурсов университета. 

Контроль результатов внеаудиторной самостоятельной работы студентов может 

проходить в письменной, устной или смешанной форме. 

Студенты должны подходить к самостоятельной работе как к наиважнейшему 

средству закрепления и развития теоретических знаний, выработке единства взглядов на 

отдельные вопросы курса, приобретения определенных навыков и использования профес-

сиональной литературы. 

 
9.5  Методические указания для обучающихся по освоению дисциплины 

 
При изучении дисциплины обучающимся целесообразно выполнять следующие ре-

комендации: 

1. Изучение учебной дисциплины должно вестись систематически. 

2. После изучения какого-либо раздела по учебнику или конспектным материалам 

рекомендуется по памяти воспроизвести основные термины, определения, понятия разде-

ла. 

3. Особое внимание следует уделить выполнению отчетов по практическим заняти-

ям и индивидуальным комплексным заданиям на самостоятельную работу. 

4. Вся тематика вопросов, изучаемых самостоятельно, задается на лекциях препо-

давателем. Им же даются источники (в первую очередь вновь изданные в периодической 

научной литературе) для более детального понимания вопросов, озвученных на лекции. 

При самостоятельной проработке курса обучающиеся должны: 

- просматривать основные определения и факты; 

- повторить законспектированный на лекционном занятии материал и дополнить 

его с учетом рекомендованной по данной теме литературы; 

- изучить рекомендованную литературу, составлять тезисы, аннотации и конспекты 

наиболее важных моментов; 

- самостоятельно выполнять задания, аналогичные предлагаемым на занятиях; 

- использовать для самопроверки материалы фонда оценочных средств. 

 
10  Описание материально-технического обеспечения, необходимого для осу-

ществления образовательного процесса по дисциплине (модулю) 

 
10.1  Учебно-лабораторное оборудование 

 

Таблица 6 – Перечень оборудования аудитории и лаборатории 

Аудитория Наименование ауди-

тории (лаборатории) 

Используемое оборудование 

Учебная аудитории 

для проведения 

учебных занятий, 

оснащенная обору-

дованием и техниче-

скими средствами 

обучения 

Лекционная аудито-

рия ФАМТ 

Персональные компьютеры 
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Ауд. 111 /3  Лаборатория кон-

струкции самолётов   

Натурные агрегаты самолётов и вертолётов 

(МиГ-17, Су-15, Су-22, L410, Су-80, Як52, 

Су-27, Су-24, L-13, Ми-8, Ми-2, Ка-26) 

 

При реализации дисциплины «Бережливое производство»  на базе профильной ор-

ганизации используется материально-техническое обеспечение, перечисленное в таблице 

7. 

 

Таблица 7 – Материально-техническое обеспечение дисциплины на базе «Производствен-

ного центра Филиала ПАО «Корпорация "Иркут"» в г. Комсомольске-на-Амуре 

Стандартное или специализированное 

оборудование, обеспечивающее 

выполнение заданий 

Назначение оборудования 

Производственные участки цехов сборки 

фюзеляжа и окончательной сборки самоле-

та 

Конструкторско-технологическая отработка 

технологических процессов сборки, монта-

жа и испытаний самолета SSJ-100 и его аг-

регатов, средств технологического оснаще-

ния 
Помещение для проведения занятий лекци-

онного и семинарского типа, оснащенное 

персональным компьютером, мультиме-

дийным проектором и проекционным экра-

ном 

Лекционная аудитория «Производственного 

центра Филиала ПАО «Корпорация "Ир-

кут"» 

 

10.2  Технические и электронные средства обучения 

 
Отсутствуют 

 
11  Иные сведения 

 
Методические рекомендации по обучению лиц с ограниченными возможно-

стями здоровья и инвалидов 

 
Освоение дисциплины обучающимися с ограниченными возможностями здоровья 

может быть организовано как совместно с другими обучающимися, так и в отдельных 

группах. Предполагаются специальные условия для получения образования обучающими-

ся с ограниченными возможностями здоровья. 

Профессорско-педагогический состав знакомится с психолого-физиологическими 

особенностями обучающихся инвалидов и лиц с ограниченными возможностями здоро-

вья, индивидуальными программами реабилитации инвалидов (при наличии). При необ-

ходимости осуществляется дополнительная поддержка преподавания тьюторами, психо-

логами, социальными работниками, прошедшими подготовку ассистентами. 

В соответствии с методическими рекомендациями Минобрнауки РФ (утв. 8 апреля 

2014 г. N АК-44/05вн) в курсе предполагается использовать социально-активные и ре-

флексивные методы обучения, технологии социокультурной реабилитации с целью оказа-

ния помощи в установлении полноценных межличностных отношений с другими студен-

тами, создании комфортного психологического климата в студенческой группе. Подбор и 

разработка учебных материалов производятся с учетом предоставления материала в раз-
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личных формах: аудиальной, визуальной, с использованием специальных технических 

средств и информационных систем. 

Освоение дисциплины лицами с ОВЗ осуществляется с использованием средств 

обучения общего и специального назначения (персонального и коллективного использо-

вания). Материально-техническое обеспечение предусматривает приспособление аудито-

рий к нуждам лиц с ОВЗ. 

Форма проведения аттестации для студентов-инвалидов устанавливается с учетом 

индивидуальных психофизических особенностей. Для студентов с ОВЗ предусматривает-

ся доступная форма предоставления заданий оценочных средств, а именно: 

- в печатной или электронной форме (для лиц с нарушениями опорно-

двигательного аппарата); 

- в печатной форме или электронной форме с увеличенным шрифтом и контрастно-

стью (для лиц с нарушениями слуха, речи, зрения); 

- методом чтения ассистентом задания вслух (для лиц с нарушениями зрения). 

Студентам с инвалидностью увеличивается время на подготовку ответов на кон-

трольные вопросы. Для таких студентов предусматривается доступная форма предостав-

ления ответов на задания, а именно: 

- письменно на бумаге или набором ответов на компьютере (для лиц с нарушения-

ми слуха, речи); 

- выбором ответа из возможных вариантов с использованием услуг ассистента (для 

лиц с нарушениями опорно-двигательного аппарата); 

- устно (для лиц с нарушениями зрения, опорно-двигательного аппарата). 

При необходимости для обучающихся с инвалидностью процедура оценивания ре-

зультатов обучения может проводиться в несколько этапов. 
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Приложение 1 

 

 

 

 

 

 

 

ФОНД ОЦЕНОЧНЫХ СРЕДСТВ 

по дисциплине 

 

«Бережливое производство» 

Специальность 24.05.07 Самолето- и вертолетостроение 

Специализация Технологическое проектирование высокоресурсных кон-

струкций самолетов и вертолетов 

Квалификация выпускника инженер 

Год начала подготовки (по 

учебному плану) 

2019 

Форма обучения Очная форма 

Технология обучения Традиционная 

 

Курс Семестр Трудоемкость, з.е. 

4 7 3 

 

Вид промежуточной аттестации Обеспечивающее подразделение 

Зачёт Кафедра «Авиастроение» 
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1  Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), со-

отнесенных с планируемыми результатами образовательной программы 

 
Таблица 1 – Компетенции и планируемые результаты обучения по дисциплине 

Код и наименование 

компетенции 

Планируемые результаты обучения по практике 

Перечень знаний Перечень умений Перечень навыков 

Профессиональные 

ПК-11 способностью 

к организации рабо-

чих мест, их техниче-

скому оснащению и 

размещению на них 

технологического 

оборудования 

Знать: организаци-

онные и техниче-

ские аспекты разви-

тия новых техноло-

гий в производстве 

самолетов 

 

Уметь: анализировать 

развитие мировых 

технологий с учетом 

новых требований к 

технологиям, матери-

алам, средствам тех-

нологического осна-

щения и оборудования 

 

Владеть: навыка-

ми по разработке и 

внедрению новых 

решений, необхо-

димых для повы-

шения эффектив-

ности авиационно-

го производства 

 
Таблица 2 – Паспорт фонда оценочных средств 

Контролируемые 

разделы (темы) 

дисциплины 

Формируемая 

компетенция 

Наименование 

оценочного 

средства 

Показатели оценки 

Разделы 1,2 ПК-11 Практические ра-

боты 

Правильность выполне-

ния задания. Аргументи-

рованность ответов 

Разделы 1,2 ПК-11 Контрольная 

работа 

Полнота и правильность 

выполнения задания 

Разделы 1,2 ПК-11 Тест Правильность ответов на 

вопросы  

 
2  Методические материалы, определяющие процедуры оценивания знаний, 

умений, навыков и (или) опыта деятельности, характеризующие процесс формиро-

вания компетенций 

 
Методические материалы, определяющие процедуры оценивания знаний, умений, 

навыков и (или) опыта деятельности, представлены в виде технологической карты дисци-

плины (таблица 3). 

 
Таблица 3 – Технологическая карта 

№ 

п/п 

Наименование  

оценочного 

средства 

Сроки 

выпол-

нения 

Шкала 

оценива-

ния 

Критерии  

оценивания 

____7____ семестр 
Промежуточная аттестация в форме «зачета» 

1 Практические 

работы  

В тече-

ние се-

5 баллов за 

каждую 

5 баллов – студент имеет глубокие знания 
учебного материала по теме практической 
работы, показывает усвоение взаимосвязи 
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№ 

п/п 

Наименование  

оценочного 

средства 

Сроки 

выпол-

нения 

Шкала 

оценива-

ния 

Критерии  

оценивания 

местра практиче-

скую рабо-

ту 

основных понятий, используемых в работе, 
ответил на все уточняющие и дополнитель-
ные вопросы. 

4 балла – студент показал знания учебного 
материала по теме практической работы, 
усвоил основную литературу, ответил по-
чти полно на все заданные уточняющие и 
дополнительные вопросы. 

3 балла – студент в целом освоил учебный 
материала по теме практической работы, 
ответил не на все заданные уточняющие и 
дополнительные вопросы. 

2 балла – студент имеет существенные 
пробелы в знаниях основного учебного ма-
териала по теме лабораторной работы, не 
раскрыл содержание вопросов, не смог от-
ветить на уточняющие и дополнительные 
вопросы. 

0 баллов - задание не выполнено. 

2 Контрольная 

работа (КР) 

В тече-

ние се-

местра 

30 30 баллов - студент правильно выполнил 
комплексное задание (максимум допустил 

одну ошибку). Показал отличный 
уровень знаний и умений при решении 
профессиональных задач в рамках усвоен-

ного учебного материала. 
25 баллов - студент выполнил комплексное 

задание с небольшими неточностями. Пока-
зал хороший уровень знаний и 
умений при решении профессиональных 
задач в рамках усвоенного учебного мате-

риала. 
20 баллов - студент выполнил комплексное 

задание с существенными неточностями. 
Показал удовлетворительный 
уровень знаний и умений при решении 
профессиональных задач в рамках усвоен-

ного учебного материала. 
10 баллов - при выполнении комплексного 

задания студент продемонстрировал 
недостаточный уровень знаний и умений 
при решении профессиональных задач в 
рамках усвоенного учебного материала. 
0 баллов – контрольная работа фактически 

не выполнена. 
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№ 

п/п 

Наименование  

оценочного 

средства 

Сроки 

выпол-

нения 

Шкала 

оценива-

ния 

Критерии  

оценивания 

3 Тест В конце 

семестра 

20 баллов 20 баллов – 91-100 % правильных ответов – 
высокий уровень знаний;  
15 баллов – 71-90 % правильных ответов – 
достаточно высокий уровень знаний;  
10 баллов – 61-70 % правильных ответов – 
средний уровень знаний; 
5 баллов – 51-60 % правильных ответов – 
низкий уровень знаний; 
0 баллов – 0-50 % правильных ответов – 
очень низкий уровень знаний. 

ИТОГО: – 80 баллов  

Критерии оценки результатов обучения по дисциплине: 
Пороговый (минимальный) уровень для аттестации в форме зачета – 75 % от максимально 

возможной суммы баллов 

 
3 Типовые контрольные задания или иные материалы, необходимые для 

оценки знаний, умений, навыков и (или) опыта деятельности,                   

характеризующие процесс формирования компетенций в ходе освоения  

образовательной программы 

 

3.1 Задания для текущего контроля успеваемости 

 
Тема № 1 «Поиск потерь в производственном процессе» 

Практическое задание 1: 

В табличной форме ранжировать потери, увиденные на производственной площад-

ке, по видам, отображенным в «классификаторе потерь». 

 

ЦЕХ___________ № ПУ__________ 

1 2 3 4 5 

Наблюдаемые действия 

(что делает рабочий) 

Время вы-

полнения, 

мин. 

Вид потерь Характеристика 
Категория 

действия 

     

 

В процессе наблюдения зафиксировать выполняемые рабочим операции и время их 

выполнения (колонки 1, 2). 

Определить виды потерь, присутствующие в выполняемых операциях (колонка 3). 

Дать краткую характеристику, что помогло определить вид потерь и определить 

категорию действия (колонки 4, 5). 

 

Тема № 2 «Формирование карты потока создания ценности» 

Практическое задание 2: 

Выбрать любой производственный процесс в самолетостроении, определить его 

границы (вход и выход). 

Определить участников выбранного процесса, оформить легенду по принципу: 1 

участник = 1 цвет стикера. 

Выложить выбранный процесс пошагово на ватмане, записывая каждый шаг на от-

дельном стикере в соответствии с легендой. 
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Определить шаги, добавляющие ценность. На каждом шаге схематично обозначить 

вид потерь, который в нем скрыт. 

 

Тема № 3 «Практическое применение методов анализа» 

Практическое задание 3: 

В результате предварительного обследования рабочей группы были определены 

типы проблем, по причине которых компания несла убытки. В течение некоторого време-

ни были собраны данные, необходимые для проведения анализа причин. Все собранные 

данные были внесены в таблицу в порядке убывания их значений. 

 

 

 
№ Проблема Количество случаев Доля случаев, % 

1 Дефекты производства 189 50 % 

2 Нарушение сроков поставки 101 27 % 

3 Повреждения упаковки 44 12 % 

4 Ошибки комплектации 21 6 % 

 
Другие 26 6 % 

5 Повреждения при перевозке 11 3 % 

6 Повреждения при погрузке 5 1 % 

7 Отсутствие маркировки 4 1 % 

8 Отсутствие наклеек на упаковке 2 1 % 

9 Отсутствие инструкции по сборке 2 1 % 

10 Ошибки печати на упаковке 2 1 % 

 
 

381 100 % 

 
На основании данных из таблицы построить гистограмму, наглядно иллюстриру-

ющую количество случаев, возникающих по различным причинам. При этом все пробле-

мы с долей возникновения менее 5 % объединить в группу Другие.  

 

1. Построить диаграмму Парето. Начертить кумулятивную прямую (линию 

накопленных процентов). Установить приоритет действиям, необходимым для решения 

проблемы. 

2. Построить дерево проблем на выбранные проблемы по диаграмме Парето. 

3. Построить диаграмму Исикавы на выбранные проблемы по диаграмме Парето.  

 

Тема № 4 «Представление результатов анализа проблем по форме отчета А3» 

Практическое задание 4: 

Провести анализ полученных результатов на занятии 3. Сформировать отчет фор-

мата А3. 

Дополнительная информация: 
Процесс выявления, анализа и объяснения причин, является ключевым в структу-

рировании проблемы и переходу к корректирующим действиям. 

Задавая при анализе каждой причины вопрос «почему?», можно определить перво-

причину проблемы.  

Способ взглянуть на логику в направлении «почему?» состоит в том, чтобы рас-

сматривать это направление в виде процесса постепенного раскрытия всей цепи последо-

вательно связанных между собой причинных факторов, оказывающих влияние на пробле-

му качества. 

 

Тема № 5 «Практическое применение системы Kanban» 
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Практическое задание 5: 

Проанализировать процесс, на который составлялась карта потока создания ценно-

сти (занятие 2), применить систему Kanban для его совершенствования. 

Оформить процесс в виде блок-схемы с визуальными приложениями инструмента 

Kanban. 

 

Тема № 6 «Построение производственной линии с применением инструментов 

бережливого производства» 

Практическое задание 6: 

Краткое описание игры:  

В игре принимает участие 12 человек, у каждого из которых есть своя роль: 

1. оператор 1; 

2. оператор 2; 

3. оператор 3; 

4. оператор 4; 

5. оператор 5; 

6. покупатель (заказчик); 

7. покупатель (заказчик); 

8. координатор (супервизор процесса); 

9. хронометрист; 

10. автопогрузчик; 

11. контролер качества; 

12. наблюдатель (аналитик). 

Игра состоит из 4-х раундов по 10 мин. каждый: 

1. раунд 1 – традиционное производство; 

2. раунд 2 – улучшение планировки, первичное решение проблем качества; 

3. раунд 3 – сокращение партии – поток единичных изделий, улучшение органи-

зации рабочих мест, устранение проблем качества; 

4. раунд 4 – балансировка линии, канбан. 

Задача команды: построить «бережливую» производственную линию, применив 

инструменты бережливого производства. 

 

Контрольная работа 

 

1. Дать развернутый ответ на вопрос. 

 

№ варианта Вопрос 

1 Объясните принцип работы системы Kanban. 

2 
Определите назначение и сущность метода Точно в срок (Just in time, 

JIT). 

3 
Объясните принцип работы метода Poka-Yoke, пока-йоке (Защита от 

ошибки). 

4 Объясните сущность и цели системы 5С. 

5 Объясните принцип работы системы Andon. 

6 Зачем нужен метод VSM Создание карты потока создания ценности 
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(Value Stream Mapping)? 

7 Объясните сущность системы Kaizen. 

8 
Зачем при построении производственной системы использовать поток 

единичных изделий? 

9 Каково назначение стандартов в бережливом производстве? 

10 Объясните, почему не всеми проблемами нужно заниматься? 

11 
Объясните сущность инструмента визуализации и его важность в произ-

водственном процессе. 

12 
Объясните важность руководства в процессе внедрения бережливого 

производства. 

13 
Поясните сущность понятий муда, мура и мури в бережливом производ-

стве. 

14 
Чем вызвана необходимость применения концепции бережливого произ-

водства. 

15 Объясните принцип работы системы SMED. 

 
2. Рассчитать время такта. 

 

№ варианта Задача 

1 

Участок механообработки по изготовлению кронштейнов работает 52 

недели в год при пятидневной рабочей неделе по 8 часов в день. Регла-

ментированные перерывы составляют 30 минут ежедневно. Годовая по-

требность заказчика – сборочного цеха, составляет 130 деталей. Рассчи-

тайте такт (в часах) изготовления кронштейнов. 

2 

Участок изготовления нормалей работает в 2 смены. Продолжительность 

смены составляет 9 часов. В течение каждой смены предусмотрены 2 ре-

гламентированных перерыва по 15 минут и один – на приём пищи про-

должительностью 1 час. Суточная потребность в заклепках заказчика – 

цеха детальной сборки, составляет 1080 шт. Рассчитайте время такта (в 

секундах) изготовления заклёпок. 

3 

Агрегатно-сборочный цех работает 4 недели в месяц при пятидневной 

рабочей неделе в 2 восьмичасовые смены. В каждой смене предусмотре-

но по два перерыва длительностью 15 минут. Месячная потребность цеха 

окончательной сборки в фюзеляжах составляет 18 шт. Рассчитайте время 

такта (в минутах) сборки фюзеляжей. 

4 

Участок анодирования работает 24 дня в месяц. Режим работы участка – 

односменный, десятичасовой. Регламентированные перерывы составля-

ют 2 часа за смену. Рассчитайте время такта процесса анодирования (в 

секундах), если пропускная способность анодных ванн составляет 200 

деталей в месяц, а месячная потребность у цехов-потребителей – 360 де-

талей. 
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5 

Цикл покраски воздушного судна составляет 80 часов рабочего времени. 

Цех окраски изделий работает 24 дня в месяц с трёхсменным восьмича-

совым режимом работы. Окраска производиться в окрасочно-сушильной 

камере. Регламентированный перерыв маляров составляет 20 минут в 

смену. В месяц должно быть окрашено 12 воздушных судов. Рассчитайте 

время такта (в минутах) окраски изделий. 

6 
Определите такт конвейера по производству кабин, если суточная про-

грамма выпуска – 90 кабин, продолжительность рабочей смены – 8 ч. 10 

мин., регламентированные перерывы – 30 мин. 

7 

В сентябре месяце 2011 г. (1-го сентября завод не работает) заказчику 

необходимо получить 960 изделий (за месяц). Завод работает 5 дней в 

неделю, продолжительность рабочего дня – 8 час. Определить время так-

та в минутах. 

8 

Конструкторское бюро (КБ) работает с 8 ч. 15 мин. до 17 ч. 15 мин с ча-

совым перерывом на обед. За последние три месяца КБ выпустило для 

заказчика 240 чертежей, т.е. по 80 чертежей в месяц. Определить время 

такта в минутах. 

9 

Участок изготовления нормалей работает в 2 смены. Продолжительность 

смены составляет 8 часов. В течение каждой смены предусмотрены 2 ре-

гламентированных перерыва по 20 минут и один – на приём пищи про-

должительностью 1 час. Суточная потребность в заклепках заказчика – 

цеха детальной сборки, составляет 980 шт. Рассчитайте время такта (в 

секундах) изготовления заклёпок. 

10 

В цехе осуществляется стационарная сборка изделий (с неподвижным 

объектом). Операции осуществляются бригадами. Месячная программа 

228 изделий. Количество рабочих дней в месяце – 23, режим работы 

двухсменный. Продолжительность смены составляет 8 часов. Опреде-

лить такт передвижения бригад сборщиков. 

11 

Агрегатно-сборочный цех работает 4 недели в месяц при пятидневной 

рабочей неделе в 2 восьмичасовые смены. В каждой смене предусмотре-

но по два перерыва длительностью 20 минут. Месячная потребность цеха 

окончательной сборки в фюзеляжах составляет 14 шт. Рассчитайте время 

такта (в минутах) сборки фюзеляжей. 

12 

В январе месяце 2018 г. (с 1 по 8 января завод не работает) заказчику 

необходимо получить 840 изделий (за месяц). Завод работает 5 дней в 

неделю, продолжительность рабочего дня – 8 час. Ежедневно преду-

смотрено 2 регламентированных перерыва по 15 минут и один – на при-

ём пищи продолжительностью 1 час. Определить время такта в минутах. 

13 

Участок механообработки по изготовлению деталей работает 48 недель в 

год при пятидневной рабочей неделе по 8 часов в день. Регламентиро-

ванные перерывы составляют 20 минут ежедневно. Годовая потребность 

заказчика – сборочного цеха, составляет 120 деталей. Рассчитайте такт (в 

часах) изготовления деталей. 

14 Технологическое бюро (ТБ) работает с 8:00 ч. до 17:00 ч. с часовым пе-
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рерывом на обед. За последние три месяца ТБ выпустило для заказчика 

180 технологических процессов (ТП), т.е. по 60 ТП в месяц. Определить 

время такта в минутах. 

15 

В цехе осуществляется окончательная сборка изделий. Операции осу-

ществляются бригадами. Месячная программа 228 изделий. Количество 

рабочих дней в месяце – 20. Продолжительность рабочего дня составляет 

8 часов. Определить такт передвижения бригад сборщиков. 

 
3. Рассчитать ОЕЕ. 

 

№ варианта Задача 

1 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 20 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 50 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,8 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

200 изделий.  

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

2 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 15 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 60 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,8 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

190 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

3 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 10 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 60 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

1,0 минуту. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

220 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 
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Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

4 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 30 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 30 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

1,0 минуту. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

190 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

5 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 40 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 30 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

1,0 минуту. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

210 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

6 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 20 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 80 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,9 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

200 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

7 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 20 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 50 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,8 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

220 изделий. 
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Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

8 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 15 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 50 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

1,0 минуту. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

210 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

9 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 25 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 70 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,8 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

210 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

10 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 45 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 20 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,9 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

200 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

11 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 10 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 30 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 
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1,0 минуту. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

210 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

12 

Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 60 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 30 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,9 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

200 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 
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Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 40 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 90 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,9 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

200 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 
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Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 

уровне 50 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 20 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

1,0 минуту. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

200 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 
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Предприятие работает одну восьмичасовую смену в сутки. Время регла-

ментированных простоев: 60 минут. Время на устранение аварий оборудо-

вания, по которому проводится анализ показателя OEE, находится на 
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уровне 30 минут в день. При этом в среднем переналадки занимают 60 

минут в день. Данное оборудование должно обрабатывать одно изделие за 

0,8 минуты. По факту производилось 250 изделий в день. Из них годных 

210 изделий. 

Коэффициент доступности:________________________________________ 

Коэффициент производительности:_________________________________ 

Коэффициент качества:____________________________________________ 

Общая эффективность оборудования (ОЕЕ):__________________________ 

 

4. Оформить Кайдзен-предложение на проблему, выявленную в процессе наблю-

дения на практическом занятии № 1, по предложенному плану: 

� описать проблему (доказать, что это проблема), при необходимости приложить 

фотографию или нарисовать эскиз; 

� описать предлагаемое улучшение, при необходимости приложить фотографию 

или нарисовать эскиз (описание должно быть понятным); 

� указать какие потери устраняет данное улучшение, что изменится в процессе 

после его внедрения; 

� указать какие ресурсы и в каком количестве потребуются для реализации 

Кайдзен-предложения. 

 

Тест  

 

1. Что лежит в основе Бережливого подхода? 

 Сокращение финансовых затрат 

 Ценность для потребителя 

 Увеличение доли рынка 

 Качество продукции 

2. В чем заключается основная идея Бережливого производства  

 Использование выталкивающей производственной системы. 

 Сокращение времени между получением заказа и его отгрузкой путем уменьшения 

потерь. 

 Предполагает бережное отношение рабочих к оборудованию. 

 Применение системы вытягивания в производстве. 

  

 

3. Какие операции из нижеперечисленных добавляют ценности конечному продук-

ту? (выбрать 4 правильных ответа) 

 Транспортировка деталей от склада к сборке; 

 Механическая обработка; 

 Замена инструмента; 

 Пересчет деталей; 

 Окраска; 

 Переналадка оборудования; 

 Исправление дефектов; 

 Сварка; 
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 Распаковка; 

 Контроль качества; 

 Сборка; 

 Хранение на складе. 

 

4. К основным видам потерь относятся: 

 Брак, ожидание, перемещение, транспортировка, тщательная обработка, перепро-

изводство, запасы 

 Брак, ожидание, перемещение, транспортировка, излишняя обработка, перепроиз-

водство, комплектация 

 Брак, ожидание, перемещение, транспортировка, излишняя обработка, перепроиз-

водство, запасы 

 

5. Инструменты и принципы Бережливого производства направлены на: 

 Увеличение потребительской ценности 

 Сокращение численности сотрудников 

 На модернизацию оборудования и инновации 

 

6. Для чего нужна система 5С? 

 Повысить безопасность на рабочем месте 

 Повысить производительность 

 Организовать рабочее место 

 Для всего перечисленного 

7. Что такое Кайдзен? 

 Постоянное улучшение 

 Инструмент визуального менеджмента 

 Карточка, отображающая последовательность действий 

 Быстрая переналадка 

 

8. Как Вы понимаете термин «потеря»? 

 Любое действие, которое потребляет ресурсы, но не создает ценности для Заказчи-

ка 

 Затраты, понесенные предприятием на изготовление несоответствующей продук-

ции (брак) 

 Не использованная технологическая мощность оборудования 

 Любая деятельность, потребляющая ресурсы и увеличивающая межоперационные 

запасы деталей 

 

9. Что такое JIT? 

 Только одна деталь 

 Точно вовремя 

 Только в последний момент 

 Только сейчас 
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10. Что не входит в цикл PDCA? 

 Планируй 

 Делай 

 Сортируй 

 Воздействуй 

 

11. «Ячейка» это: 

 Клетка, амёба 

 Такая планировка, при которой последовательные операции располагаются рядом 

друг за другом 

 Инструмент менеджмента для унижения рабочих 

 Это такая коробка для складирования метизов 

 

12. Что такое муда? 

 Потери 

 Плохой рабочий 

 Грязь 

 Все из вышеперечисленного 

 

13. Вытягивающее поточное производство – это 

 Организация производства, при которой последующие операции сообщают о своих 

потребностях предыдущим операциям 

 Такое производство, при котором рабочие тянут время, чтобы собрать как можно 

меньше 

 Организация производства, при которой каждая последующая операция «выталки-

вает» продукцию с предыдущей 

 Производство жевательной резинки 

 

14. К какому виду деятельности с точки зрения потока ценностей относится следу-

ющее определение «действия, которые преобразовывают материал и информа-

цию таким образом, что они соответствуют требованиям заказчика»? 

 Сортировка 

 Действия, добавляющие ценность 

 Потери 

 Действия, не повышающие ценность 

 

15. Как в бережливом производстве называется система организации рабочего места 

или рабочего пространства? 

 TPM 

 5S 

 OEE 

 SVM 
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16. К какому виду деятельности с точки зрения потока ценностей относится следу-

ющее определение «излишние действия, процессы, материалы, время или поме-

щения, не повышающие ценности товара и степени удовлетворенности заказчи-

ка»? 

 Сортировка 

 Действия, повышающие ценность 

 Потери 

 Действия, не повышающие ценность 

 

17. Какую пользу может получить сотрудник от системы подачи предложений? 

 Если предложение облегчает работу твоих коллег, они больше тебя уважают 

 Решая сложные задачки можно получить новые навыки и знания 

 Приятно чувствовать себя способным придумать что-то полезное 

 Хорошего изобретателя освобождают от рутинной работы 

 

18. На какие категории делятся предметы во время первого шага 5С? 

 Полезные 

 Нужные 

 Не нужные срочно 

 Ненужные 

 

19. Что является примером запасов? 

 7 гаечных ключей одного размера у сборщика 

 Переноска тяжелых предметов вручную 

 Красивая упаковка промышленного товара 

 Ожидание наладчика 

 

20. Что является примером перемещения материалов? 

 Производство продукции с запасом, потому что часть пойдет в брак 

 Ожидание сменного задания 

 Слишком богатая функциональность компьютерной программы 

 Перевозка инструмента из кладовой в цех 

 

21. Что является примером дефекта? 

 Запасы сырья на три месяца вперед 

 Перевозка деталей краном 

 Поиск инструмента 

 Повреждение деталей в ходе их хранения на складе 

 

22. Что является примером ожидания? 

 Планирование невыполнимого объёма производства 

 Время, проведенное в очереди на медосмотр 

 Красивая упаковка для продукции промышленного назначения 

 Сырье несоответствующего качества 
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23. Что характерно для бережливого производства? 

 Производство на склад. Сдельная оплата труда 

 Высокая стандартизация элементов изделий. Организация простого и быстрого 

«потока производства» 

 Высокая стандартизация изделий. За накопление знаний о процессе отвечают тех-

нологи 

 Уникальность изделий. Сдельная оплата труда 

 

24. Укажите все операции, добавляющие ценность: 

 Установка операционной системы на компьютер 

 Печать моментального фото на документы 

 Проверка качества сырья 

 Поиск крепежа для сборки каркасной конструкции 

 

25. Укажите все операции из перечисленных ниже, которые создают ценность: 

 Разработка нового продукта 

 Распечатка акта выполненных работ 

 Переупаковка товаров в поврежденных коробках на складе 

 Установка кондиционера в офисе клиента 

 

26. Какой тип действий необходимо устранять для повышения эффективности? 

 Действия, добавляющие ценность 

 Потери 

 Сложные процессы 

 Второстепенные процессы 

 

27. ___________ - средство информирования, с помощью которого дается разрешение 

или указание на производство или изъятие (передачу) изделий в вытягивающей 

системе 

 Кайдзен 

 Канбан 

 Андон 

 SMED 

 

28. Где должна находиться Стандартизированная операционная процедура для эф-

фективного ее использования? 

 На рабочем месте 

 У начальника производства/отдела 

 В электронном виде 

 У высшего руководства 

 

29. На каком этапе внедрения системы 5С начинают использовать метод красных 

ярлыков? 
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 Сортировка 

 Создание порядка 

 Содержание в порядке 

 Стандартизация 

 

30. Какое определение точнее всего описывает суть времени такта в Бережливом 

производстве? 

 Промежуток времени, через который заказчик хочет получать единицу годного из-

делия 

 Скорость наименее производительного шага процесса 

 Время от размещения заказа до получения продукции потребителем 

 Чистое время работы основного оборудования 

 

31. Что не делается при возникновении дефектов в бережливом производстве? 

 Дефектная продукция возвращается на рабочее место, где был произведен дефект 

 Дефектная продукция передается на следующий этап обработки 

 Обрабатывающая линия останавливается 

 Дефект исправляется без остановки обрабатывающей линии 

 

32. Стандартизированная операционная процедура – это: 

 Перечень необходимых качественных характеристик продукции 

 Документ, который отражает лучший известный на данный момент способ выпол-

нения операции 

 Алгоритм декомпозиции целей компании на нижестоящие уровни управления 

 Методика определения необходимого уровня запасов в производстве 

 

33. Визуализация служит для 

 Выявления несоответствий, аномалий, ошибок, отклонений от заданного техноло-

гического процесса 

 Выявление проблем в технологическом процессе и определения инструментов их 

решения 

 Оформления рабочего пространства с целью улучшения условий труда 

 

34. Что помогает увидеть связи между информационным потоком и потоком мате-

риалов? 

 Диаграмма Парето 

 Система визуализации производственных процессов 

 Карта потока создания ценности 

 Диаграмма спагетти 

 

35. К «выталкивающему методу производства» не относится 

 Максимальная загрузка оборудования 

 Большое количество запасов в виде незавершенного производства 

 Свой план производства для каждого участка 
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 Предыдущий участок производит продукцию только по сигналу с последующего 

участка 

 

36. К 8-му виду потерь относится 

 Нереализованный творческий потенциал сотрудников 

 Не выявленный творческий потенциал сотрудников 

 Нереализованные возможности карьерного роста сотрудников 

 

37. В понятие «ценность» входит 

 Качество, максимальное количество свойств, высокая скорость поставок продукта 

(услуги) 

 Качество, потребительские свойства, своевременность поставок продукта (услуги) 

 Качество, потребительские свойства, современные технологии изготовления про-

дукта (услуги) 

 

38. Содержание рабочего места в чистоте служит для 

 Выявления и устранения неисправностей 

 Придания опрятного вида оборудованию 

 Изменения конфигурации рабочей зоны 

 

39. В показатели эффективности «ячейки» входит 

 Процент продукции, годной с первого раза 

 Количество оборудования, используемого в ячейке 

 Количество работников в ячейке 

 

40. В потоке создания ценности сотрудники должны 

 Слышать голос внутреннего клиента 

 Руководствоваться своим опытом и видением 

 Обеспечивать запас продукции 

 

41. Выпуск продукции должен планироваться исходя из 

 Потребностей клиента 

 Возможностей производства 

 Имеющихся материалов 

 

42. «Вытягивающий метод производства» это 

 Производство как можно большими партиями 

 Производство операцией продукции по запросу следующей операции 

 Планирование производства сезонной продукции 

 

43. Для проведения мозгового штурма требуется 

 Создать проблему 

 Обладать навыками проведения «Анализа 7 циклов» 
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 Обозначить цели мозгового штурма и собрать команду из компетентных сотрудни-

ков 

 

44. При возникновении проблемы необходимо 

 Найти виновника 

 Найти причину 

 Успеть скрыть от всех 

 

45. Визуальное управление в потоке создания ценности направлено на 

 Выявление отклонений в потоке и принятие быстрых мер 

 Служит для повышения культуры производства 

 Является одним из шагов Системы 5С 

 

46. «Красный ярлык» 

 Используется при организации рабочего места на принципах Системы 5С 

 Является сигналом о проблеме на линии 

 Должен быть разработан специалистом технологического отдела 

 

47. Диаграмма «Спагетти» это 

 Траектория движения оператора во время выполнения операции 

 Траектория движения продукта по потоку создания ценности 

 Оба варианта ответа верные 

 

48. Поток создания потребительской ценности включает в себя 

 Только операции, добавляющие ценность продукту 

 Операции, добавляющие ценность и не добавляющие ценность продукту 

 Только поток материалов 

 

49. На что влияет «излишняя транспортировка» как вид потерь? 

 Снижает ресурсы 

 Повышает квалификацию персонала 

 Снижает уровень брака 

 Увеличивает время обработки 

 

50. На что влияет перепроизводство как вид потерь? 

 Блокирует ресурсы и создает запасы 

 Увеличивает потребность в персонале 

 Увеличивает время обработки 

 Создает дефицит 

 

51. Какой термин означает «защита от дурака» или «предотвращение ошибок»? 

 Андон 

 Муда 

 Дзидока 
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 Пока-ёка 

 

52. Что из перечисленного не является одним из видов потерь на производстве? 

 Перепроизводство 

 Транспортировка материалов 

 Ожидание 

 Избыточная производительность 

 

53. Что такое 5С? 

 Метод эффективной организации рабочего пространства 

 Метод достижения эффективной работы оборудования 

 Система коммуникации между разными уровнями управления 

 Процедура отбора и найма сотрудников 

 

54. Кто дает сигнал для начала производства при вытягивающей системе? 

 Следующий процесс 

 Высшее руководство 

 Заказчик 

 Предыдущий процесс 

 

55. Какой этап не входит в систему 5С? 

 Стандартизируй 

 Сортируй 

 Содержи в чистоте 

 Созерцай 

 

56. На каком предприятии впервые системно применили принципы и инструменты 

бережливого производства? 

 Motorolla 

 Toyota 

 Ford 

 

57. Какие стандарты должны располагаться на рабочем месте? 

 Визуальные стандарты 

 Стандарты по безопасности 

 Стандарты по уборке 

 Рабочие стандарты 

 Все вышеперечисленные 

 

58. Выберите последовательность шагов в 5С 

 Содержание в чистоте, соблюдение порядка, совершенствование, сортировка, стан-

дартизация 

 Соблюдение порядка, сортировка, содержание в чистоте, стандартизация, совер-

шенствование 
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 Сортировка, соблюдение порядка, содержание в чистоте, стандартизация, совер-

шенствование 

 соблюдение порядка, содержание в чистоте, сортировка, совершенствование, стан-

дартизация 
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