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1. Ogolna charakterystyka studiow

1.1. Podstawowe informacje

Czas trwania studiéw:

» liczba semestrow 2

+ liczba godzin: 180

Liczba punktow ECTS 30

Wiodaca dyscyplina naukowa Inzynieria mechaniczna
Nauki o zarzadzaniu i jakosci

Pozostate dyscypliny naukowe Informatyka techniczna i telekomunikacja
Automatyka, elektronika i elektrotechnika

1.2. Koncepcja ksztatcenia

Wspotczesne koncepcje zarzadzania zmierzajqg do poprawy wskaznika produktywnosci catego
przedsiebiorstwa jak i jego poszczegdlnych jego dziatdéw i wydziatow, w tym réwniez systemow
produkcyjnych lub ustugowych. Droga do realizacji tego celu jest miedzy innymi zmniejszenie kosztow
produkcji wyrobdw lub tez $swiadczonych ustug. Szczegdlna rola w tym wzgledzie przypada japonskiej
koncepcji TPS (Toyota Production System), ktéra pod nazwa Lean Manufacturing czesciowo juz stata
sie, a czesciowo staje sie czescig koncepcji zarzadzania produkcjg w wielu przedsiebiorstwach na
$wiecie. Podstawowym zalozeniem koncepcji Lean Manufacturing jest likwidacja kazdego
marnotrawstwa w inzynierskich procesach wytwdrczych, a takze szeroko rozumianego przygotowania
produkcji. Umozliwia to obnizenie kosztéw produkcji wyrobow (kosztéw $wiadczonych ustug), giéwnie w
obszarze kosztow bezposrednich, ale takze i kosztéw posrednich. Atutem koncepcji Lean jest mozliwos¢
uzyskania znacznych efektéw bez lub przy niewielkich naktadach inwestycyjnych. Stosowanie narzedzi
Lean Manufacturing, stwarza przestanki do uzyskania przewagi konkurencyjnej zaréwno na rynku
wewnetrznym jak i Swiatowym. Podkresli¢ nalezy, ze zmodyfikowane narzedzia Lean Manufacturing
znajdujq obecnie zastosowanie w tzw. koncepcji Lean Office - czyli poszukiwania mozliwosci obnizenia
kosztéw w obszarze realizacji procesdéw szeroko rozumianej administracji.

Celem ksztatcenia jest zapoznanie uczestnikow studiéw podyplomowych z filarami koncepcji Lean
Manufacturing. W ramach omoéwienia tych filardbw przedstawiona zostanie wspodtczesna koncepcja
analizy niezawodnosci funkcjonalnej i strukturalnej produkowanych wyrobdw, pod katem kosztéw ich
wytwarzania, zalecane w réznych warunkach koncepcje organizacji stanowisk pracy wyposazonych w
tradycyjne oraz/lub sterowane numerycznie urzadzenia technologiczne. Podkreslona zostanie réwniez
rola ciggtego doskonalenia (kaizen) i zwigqzane z nig cykle PDCA i SDCA. W kolejnym bloku
tematycznym uczestnicy poznaja podstawowe narzedzia zwigzane z koncepcja Lean Manufacturing,
takie jak przykfadowo mapa strumienia wartosci (VSM), mapa aktywnosci w procesie, narzedzia SMED
szybkiego przezbrajania urzadzen technologicznych, TQM - sterowania i inzynierii jakosci, TPM -
utrzymania ruchu urzadzen technologicznych, JiT, 5S, 5W oraz inne. Zadaniem kolejnego bloku
tematycznego jest przygotowanie uczestnika do petnienia funkcji leadera wdrozenia koncepcji Lean
Manufacturing w przedsiebiorstwie.

Koncepcja studidow zwigzana jest z pozyskaniem niezbednej wiedzy z obszaru LM (Lean Manufacturing),
ale réwniez, a w zasadzie przede wszystkim, z umiejetnoscig praktycznego zastosowania narzedzi i
wykazania efektéw ich stosowania. Te praktyczne umiejetnosci zrealizowane zostang zaréwno w
ramach ¢wiczen praktycznych wykonywanych bezposrednio w szkole jak i miejscu pracy uczestnika
studiow.

Studia przeznaczone sg dla absolwentdw szkoét wyzszych zardéwno studidw I jak i II stopnia. W
szczegolnosci adresowane sg do absolwentéw kierunkdw technicznych oraz kierunkéw zwigzanych z
naukami o zarzadzaniu. Ukonczony kierunek studiow nie powinien by¢ jednak decydujacy przy wyborze
tych studiéow podyplomowych. Wynika to z faktu, ze dazenie do eliminacji marnotrawstwa i tym samym
obnizenie kosztow dziatalnosci, winno by¢ celem dziatalnosci kazdego pracownika niezaleznie od
zajmowanego przez niego stanowiska w dowolnej organizacji produkcyjnej, ustugowej czy tez
administracji. Adresatem studiow jest takze kadra menadzerska dowolnego szczebla, dowolnych firm i
organéw administracji, gdyz znajomos¢ koncepcji i narzedzi Lean Manufacturing sprzyja¢ bedzie
stosowaniu i propagowaniu tych koncepcji w organizacji.




2. Efekty uczenia sie

Objasnienie oznaczen:

W - kategoria wiedzy

U - kategoria umiejetnosci

K - kategoria kompetencji spotecznych

01, 02, 03 i kolejne = numer efektu uczenia sie

Efekty uczenia sie dla studiow podyplomowych w zakresie

Odniesienie do efektéw

Symbol Lean Manufacturing wg PRK (na poziomie 6,
Absolwent studiéw podyplomowych: 7 lub 8)
WIEDZA - ZNA I ROZUMIE:

wo1 ma wiedze na temat wspdiczesnych metod przygotowania P7S_WG
konstrukcyjnego produkcji w tym zastosowania technologii P7S_WK
przyrostowych do szybkiego wytwarzania prototypdéw

W02 ma wiedze z zakresu podstaw niezawodnosci, zna relacje miedzy P7S_WG
charakterystykami uzytkowymi, technicznymi i ekonomicznymi P7S_WK
produktu.

w03 ma podstawowg wiedze na temat wspdiczesnych metod P7S_WG
przygotowania technologicznego produkcji w tym wykorzystania P7S_WK
wspomagania komputerowego w  zakresie technicznego
przygotowania produkcji.

wo4 zna tradycyjne i wspdtczesne koncepcje organizacji stanowisk P7S_WG
roboczych w systemach produkcyjnych i ustugowych (koncepcje P7S_WK
gniazdowe, modutowe, komdrkowe, platformy produkcyjne i
montazowe)

W05 ma ogdlng wiedze na temat proceséw produkcyjnych i P7S_WG
wytwdrczych (podstawowych i pomocniczych) w przedsiebiorstwie P7S_WK
produkcyjnym i ustugowym

W06 zna gtdéwne filary koncepcji Lean Manufacturing, potrafi dokonac P7S_WG
ich charakterystyki P7S_WK

wo7 zna narzedzia opracowane w ramach koncepcji oszczednego P7S_WG
wytwarzania, stosowane w obszarze poszczegdlnych filaréw Lean P7S_WK
Manufacturing

w08 posiada wiedze dotyczaca metodyki wdrazania koncepcji Lean P7S_WG
Manufcturing w przedsiebiorstwach oraz administracji niezaleznie P7S_WK
od wielkosci organizacji i branzy w ktdérej realizowana jest jej
podstawowa dziatalnosé ]

UMIEJETNOSCI - POTRAFI:

uo1 potrafi wykorzysta¢ metody rapid prototyping w procesach P7S_UW
konstrukcyjnego przygotowania produkcji P7S_UU

uo2 umie obliczy¢ niezawodnos¢ funkcjonalng i strukturalng obiektéw P7S_UW
technicznych P7S_UK

uo3 potrafi wyznaczy¢ funkcje niezawodnosci, funkcje zawodnosci, P7S_UW
funkcje gestosci prawdopodobienstwa wystgpienia uszkodzen, P7S_UU
funkcje intensywnosci uszkodzen

uo4 umie sporzadzi¢ charakterystyki produktu: uzytkowa, technicznag i P7S_UW
ekonomiczng, potrafi okresli¢ relacje miedzy charakterystyka P7S_UO
produktu, a kosztami jego wytwarzania

uo5 umie zastosowac technike grupowania technologicznego (GT) oraz P7S_UW
balansowania linii produkcyjnej.

uo6 potrafi wskaza¢ miejsca powstawania kosztéw w procesie P7S_UW
produkcyjnym, umie sporzadzi¢ podstawowy rachunek kosztéw P7S_UK
produkcji P7S UO

uo7z potrafi przeprowadzi¢ analize wartosci i na tej podstawie okresli¢ P7S_UW
koszty spetniania funkcji podstawowych, pomocniczych i zbednych P7S_UK
produktu P7S UO

uos8 umie opracowac cykle kaizen PDCA oraz SDCA P7S_UW
P7S_UK




P75_UU

uo9 umie sporzadzi¢ mape strumienia wartosci (VSM), dokonac jej P7S_UW

analizy majacej na celu usprawnienie procesu P7S_UK
P75_UO
P7S_UU

U010 umie sporzadzi¢ mape aktywnosci pracownikow w procesie, P7S_UW

dokonac jej analizy majacej na celu usprawnienie procesu P7S_UK

P75_UO

P7S_UU

uo11 umie stosowaé narzedzie SMED, a w szczegdlnosci potrafi P7S_UW

opracowacé arkusz SMED zaproponowac¢ koncepcje usprawnienia P7S_UK

czynnosci przygotowawczych oraz korzysta¢ z koncepcji poka- P7S UO

yoke. P75_UU

uo12 potrafi obliczy¢ i zinterpretowac¢ wskaznik ogdlnej efektywnosci P7S_UW

wyposazenia OEE, umie wskaza¢ sposoby poprawy wartosci tego P7S_UK

wskaznika. P7S_UO

P7S_UU

uo13 umie opracowa¢ harmonogram wdrozenia koncepcji Lean P7S_UW
Manufacturing

uoi4 umie opracowa¢ materiat szkoleniowy dotyczacy wdrozenia P7S_UW
koncepcji Lean Manufacturing oraz zwigzany z poszczegdélnymi P7S_UK
narzedziami tej koncepcji, potrafi przeprowadzi¢ szkolenie z tego P7S UO

K dl kG R _
zakresu dla pracownikéw organizacji P7S_UU
KOMPETENCIJE SPOLECZNE - JEST GOTOW DO:

K01 ma swiadomos$¢ koniecznosci podejmowania w organizacji dziatan P7S_KK
zmierzajacych do ograniczenia ponoszonych przez organizacje P7S_KO
kosztéw P7S KR

K02 uswiadamia sobie relacje miedzy kosztami produkcji, a P7S_KK
dziatalnoscig techniczng prowadzong w organizacji

K03 jest przekonany o potrzebie permanentnego poszerzania swojej P7S_KO
wiedzy w wielu dyscyplinach oraz doskonalenia umiejetnosci na P7S_KR
roznych  pfaszczyznach pracy zawodowej kazdego pracownika
organizadji

K04 jest przekonany o tym, ze potrafi by¢ leaderem wdrazania P7S_KO
koncepcji Lean Manufacturing w organizacji. P7S_KR

3. Plan studiow
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Blok przedmiotowy 1
PRZYGOTOWANIE PRODUKCJI
1. | Procesy w organizacjach Z0 15 5 10 5 10 2
2. | Produkty przedsiebiorstwa E 25 10 15 10 | 15 4
Blok przedmiotowy 2
LEAN MANUFACTURING
3. | Lean manufacturing w organizacji Z0o 15 5 10 5 10 3
4. | Mapa strumienia wartosci (VSM) E 25 10 15 10 | 15 4
5. | SMED - szybkie przezbrajanie urzadzen technologicznych Z0o 15 5 10 5 10 2
6. | TPM - utrzymanie ruchu urzgdzen technologicznych Z0o 15 5 10 5 10 3
Blok przedmiotowy 3
WDRAZANIE KONCEPCJI LM
7. | Wdrazanie koncepcji LM w organizaciji E 10 5 5 5 5 2




8. Analiza pgréwnawc;a systemdw planowania i E 30 30 30 5
sterowania produkcjg
Projektowanie proceséw wytwarzania i
9. haeronogramoF\)Nanie prodecji Zo 30 10 20 10] 20 5
. 35 | 60 | 20 | 65 | 15 |15
Ogodtem 180 | 55 | 125 95 85 30
E - egzamin
Zo - zaliczenie z oceng
4. Tresci programowe przedmiotéw
Lp. Przedmiot
1. | Procesy w organizacjach

« system produkcyjny i ustugowy (charakterystyka zasobdw, ocena dziatania), miejsce
systemu produkcyjnego w organizacji przedsiebiorstwa,

e procesy W organizacji, procesy w systemie produkcyjnym lub ustugowym (procesy
podstawowe, procesy pomocnicze, procesy zarzadzania),

« analiza wartosci dodanej w procesach,

« zasady i reguty podejscia procesowego w organizacji

« okreslanie miejsc powstawania kosztow w procesach realizowanych w organizacji, elementy
inzynierskiego rachunku kosztéw (koszty bezposrednie i posrednie, koszty state i zmienne).

2. | Produkty przedsiebiorstwa

« analiza funkcji wyrobow i kosztéw spetnienia tych funkcji, metodyka analizy wartosci,

e opracowanie charakterystyki uzytkowej, technicznej i ekonomicznej wyrobu

« analiza jakosci i niezawodnosci wyrobu w relacji z kosztami produkcji (opracowanie funkcji
niezawodnosci, gestosci prawdopodobienstwa, intensywnosci uszkodzen, niezawodnosc
funkcjonalna i strukturalna)

« wspotczesne aspekty konstrukcyjne technicznego przygotowania produkcji - techniki rapid
prototyping (szybkiego prototypowania),

* wspotczesne aspekty technologiczne technicznego przygotowania produkcji, istota i
zastosowanie technologii grupowej GT, platformy produkcyjne - efekty ekonomiczne
wynikajace z zastosowania tych metod

e organizacyjne przygotowanie produkcji - koncepcje tradycyjne (gniazda), koncepcje nowe
(moduty produkcyjne, komorki produkcyjne), problematyka balansowania systemu
produkcyjnego,

* _wspomaganie komputerowe prac zwigzanych z przygotowaniem produkcji.

3. | Lean manuacturing w organizacji

* historia powstania koncepcji Lean Manufacturing

« miejsce Lean Manufacturing w wspdtczesnych koncepcjach zarzadzania, przyczyny
dynamicznego rozprzestrzenienia sie koncepcji na catym S$wiecie,

« identyfikacja zrdédet marnotrawstwa (powstawania zbednych kosztow) w organizacjach
(przedsiebiorstwach produkcyjnych, ustugowych i organach administracji),

« filary koncepcji Lean Manufacturing; warto$¢ dla klienta, identyfikacja strumienia wartosci,
harmonijny przeptyw strumienia wartosci, reagowanie na potrzeby klienta (przeptyw pull),
ciggte doskonalenie (kaizen),

« cykl ciagtego doskonalenia (cykl Deminga) - cykle PDCA i cykl SDCA, zasady opracowania
standardéw cyklu,

» elementarne narzedzia Lean Manufacturing; 5S, 5W

4. | Mapa strumienia wartosci VSM

« podstawowe zasady budowy mapy strumienia wartosci,

« opracowanie mapy strumienia wartosci - etap 1: gtos klienta VoC,

« opracowanie mapy strumienia wartosci - etap 2: przeptyw materiatdw, charakterystyka
procesow,

« opracowanie mapy strumienia wartosci - etap 3: przeptyw informacji,

« opracowanie mapy strumienia wartosci - etap 4: linia czasu,

« analiza i interpretacji mapy strumienia wartosci,

« usprawnienie mapy strumienia wartosci; analizy czasu taktu T/T, czasu cyklu C/T oraz czasu
przejscia L/T

« usprawnienie potaczen miedzy procesami (zastosowanie supermarketu, kolejki FIFO,
wykorzystanie kart kanban),

* wyznaczenie procesu stymulujgcego w przeptywie materiatéw,

e poziomowanie produkciji,

«  mapa aktywnosci pracownikéw: zasady sporzadzania map aktywnosci pracownikdw na
stanowiskach pracy, analiza sporzadzonej mapy; mozliwosci zmian aktywnosci pracownikéw
w procesie, sporzadzanie tablicy kompetencji.




SMED - szybkie przezbrajanie urzadzen technologicznych

« poziomowanie produkcji, a szybkie przezbrajanie wyposazenia technologicznego,

« opracowanie diagramu czynnosci, przygotowanie arkusza ustawienia i jego analiza,

« analiza czynnosci zewnetrznych i wewnetrznych,

e przygotowanie techniczne do operacji przezbrajania, zastosowanie metod Virtual Reality (VR)
do przygotowania procesu przezbrojenia,

« metoda poka-yoka (metoda kontaktu, metoda ustalonej wartosci).

TPM - utrzymanie ruchu urzadzen technologicznych

« okreslenie wspodtczynnika ogodlnej efektywnosci wyposazenia OEE w tym: wskaznika
dostepnosci, wspoétczynnika wykorzystania wyposazenia, wskaznika jakosci. Interpretacja
wskaznika OEE,

« rejestracja pracy urzadzen technologicznych, prognozowanie niezawodnosci pracy urzadzen -
wyznaczanie czasu przegladéw prewencyjnych,

« symptomy wystepowania uszkodzen urzadzen technologicznych, monitorowanie ich pracy,

* codzienna obstuga wyposazenia technologicznego, sporzadzanie list kontrolnych.

Wdrazanie koncepcji LM w organizacji

« opracowanie planu wdrozenia, okreslenie przewidywanych do osiggniecia celow,

« opracowanie harmonogramu wdrozenia i okreslenie "kamieni milowych" zatozonych celéw,
« opracowanie materiatow szkoleniowych z zakresu planu wdrozenia,

» weryfikacja osiggniecia zatozonych celéw.

Analiza porownawcza systemow planowania i sterowania produkcja

» realizacja symulacji komputerowych w $rodowisku modelowania FlexSim oraz w aplikacji
Goldratt,

» modelowanie i analiza dynamicznych parametréow przeptywu materiatow w systemie
produkcyjnym z uwzglednienie przepustowosci poszczegdlnych stanowisk roboczych, poziomu
zapasow w systemie produkcyjnym, dtugotrwatosci cyklu produkcyjnego,

* klasyczny system zarzadzania zapasami w obszarze produkcji-MRP-JiT-ToC.

Projektowanie proceso6w wytwarzania i harmonogramowanie produkcji

e system produkcyjny a proces produkcyjny,

e charakterystyka wazniejszych form i typdéw organizacji produkcji,

¢ planowanie rozmieszczenia przestrzennego maszyn,

» projektowanie proceséw wytarzania,

e strategie produkcji,

e indywidualizacja wymagan,

¢« harmonogramowanie produkcji (zasady i metody harmonogramowania, sterowanie
produkcjq).

» analiza popytu, wyznaczanie rzeczywistego zapotrzebowania, okreslenie pracochtonnosci oraz
obliczenie stanowisk produkcyjnych,

» projektowanie i organizowanie procesu wytwarzania pojazdow specjalnych - case study,

» projekt (Celem projektu jest zaprojektowanie procesu wytwarzania dla okreslonej grupy
wyrobow. Projekt sprowadza sie do ustalenia liczby maszyn i pracownikéw przy
jednodniowym zapotrzebowaniu na wyroby oraz przygotowania schematu przeptywu
produkcji),

» szeregowanie zadan produkcyjnych,

» tworzenie harmonograméw produkcyjnych.




5. Sposoby weryfikacji efektow uczenia sie

Efekt
e- y . Przedmioty Metody ksztatcenia Metody oceny
uczenia sie
wyktad problemowy, Egzamin i zaliczenie z pytaniami
Procesy w organizacjach wyktad z elementami dyskusji, otwartymi
wo1 . analiza tekstow z dyskusjg
Produkty przedsiebiorstwa - . !
analiza przypadkow, dyskusja,
praca w zespotach
wyktad problemowy, Egzamin i zaliczenie z pytaniami
Procesy w organizacjach wyktad z elementami dyskusji, otwartymi
W02 . analiza tekstow z dyskusjg
Produkty przedsiebiorstwa - . 4
analiza przypadkow, dyskusja,
praca w zespotach
wyktad problemowy, Egzamin i zaliczenie z pytaniami
Procesy w organizacjach wyktad z elementami dyskusji, otwartymi
W03 . analiza tekstow z dyskusija,
Produkty przedsiebiorstwa - . !
analiza przypadkow, dyskusja,
praca w zespotach
wyktad problemowy, Egzamin i zaliczenie z pytaniami
Procesy w organizacjach wyktad z elementami dyskusiji, otwartymi
Wo4 . analiza tekstow z dyskusijg
Produkty przedsiebiorstwa - . 4
analiza przypadkow, dyskusja,
praca w zespotach
wyktad problemowy, Egzamin i zaliczenie z pytaniami
Procesy w organizacjach wyktad z elementami dyskusji, otwartymi
WO05 L analiza tekstéw z dyskusja,
Produkty przedsiebiorstwa - . !
analiza przypadkow, dyskusja,
praca w zespotach
Lean manufacturing w ordanizacii wyktad problemowy, Egzamin i zaliczenie z pytaniami
M t acturing "y 9 VSM J wyktad z elementami dyskusji, otwartymi
W06 apa strumienia wartosci (. ) , . analiza tekstow z dyskusjg
SMED- szybkie przezbrajanie urzadzen technologicznych analiza przypadkéw . d skus',a
TPM - utrzymanie ruchu urzadzen technologicznych przyp ' Y Ja,
praca w zespotach
Lean manufacturing w oraanizacii wyktad problemowy, Egzamin i zaliczenie z pytaniami
M t acturing "y 9 VSM J wyktad z elementami dyskusji, otwartymi
Wo7 apa strumienia wartosci (. ) . . analiza tekstow z dyskusijg
SMED- szybkie przezbrajanie urzadzen technologicznych analiza przypadkéw . d skus',a
TPM - utrzymanie ruchu urzadzen technologicznych przyp ' Y Ja,
praca w zespotach
wyktad problemowy, Zaliczenie z pytaniami otwartymi
W08 Wdrazanie koncepcji LM w organizacji wyktad z elementami dyskusji,

analiza tekstéw z dyskusja,
analiza przypadkow, dyskusja,




praca w zespotach

wykonanie do$wiadczen

Przeprowadzenie badan i prezentacja

uo1 Produkty przedsiebiorstwa ich wynikéw
Procesy w organizacjach rozwigzywanie zadan czesciowo Zaliczenie pisemne z zadaniami
uo2 Produkty przedsiebiorstwa przy wykorzystaniu programéw
rodukly przedsiebiors komputerowych (statystycznych)
rozwigzywanie zadan czesciowo Zaliczenie pisemne z zadaniami
uo3 Produkty przedsiebiorstwa przy wykorzystaniu programéw
komputerowych
Procesy w organizacjach rozwigzywanie zadan czeSciowo Zaliczenie pisemne z zadaniami
uo4 Produkty przedsiebiorstw przy wykorzystaniu programéw
rodukty przedsiebiorstwa komputerowych
uos Produkty przedsiebiorstwa projekt badawczy, _prezentacja i Przygotowanie projektu
dyskusija
uo6 Procesy w organizacjach projekt badawczy, _prezentacja i Przygotowanie projektu
dyskusija
Uo7 Procesy w organizacjach projekt badawczy, prezentacja i Przygotowanie projektu
dyskusija
uos Lean manufacturing w organizacji projekt badz\;vsclfl);éjgrezentacja i Przygotowanie projektu
U09 Lean manufacturing w organizacji projekt badawczy, prezentacja i Przygotowanie projektu
Mapa strumienia wartosci (VSM) dyskusja Egzamin z pytaniami otwartymi
U010 Lean manufacturing w organizacji projekt badawczy, prezentacja i Przygotowanie projektu
Mapa strumienia wartosci (VSM) dyskusja
uo11 SMED - szybkie przezbrajanie urzadzen technologicznych projekt badz\;/vsclfzéjzrezentaqa : Przygotowanie projektu
uo12 TPM - utrzymanie ruchu urzadzen technologicznych projekt badz\;vsclflyjléjgrezentacja i Przygotowanie projektu
U013 Wdrazanie koncepcji LM w organizacji projekt wspomagany programem Przygotowanie projektu
komputerowym
Lean manufacturing w organizacji projekt badawczy, prezentacja i Egzamin koncowy
uoi4 Mapa strumienia wartoéci (VSM) dyskusja
SMED - szybkie przezbrajanie urzgdzen technologicznych
TPM - utrzymanie ruchu urzadzen technologicznych
Analiza porownawcza systemow planowania i sterowania produkcjg
wyktad problemowy, Zaliczenie z pytaniami otwartymi
Procesy w organizacjach wyktad z elementami dyskusji,
K01 . analiza tekstow z dyskusja,
Produkty przedsiebiorstwa analiza przypadkéw, dyskusja,
praca w zespotach
K02 Procesy w organizacjach wyktad problemowy, Zaliczenie z pytaniami otwartymi




Produkty przedsiebiorstwa

wyktad z elementami dyskus;ji,
analiza tekstow z dyskusija,
analiza przypadkow, dyskusja,
praca w zespotach

Procesy w organizacjach
Produkty przedsiebiorstwa

Lean manufacturing w organizacji
Mapa strumienia wartosci (VSM)

wyktad problemowy,
wyktad z elementami dyskus;ji,
analiza tekstow z dyskusija,
analiza przypadkoéw, dyskusja,
praca w zespotach

Zaliczenie z pytaniami otwartymi

KO3 SMED - szybkie przezbrajanie urzgdzen technologicznych
TPM - utrzymanie ruchu urzadzen technologicznych
Projektowanie proceséw wytwarzania i harmonogramowanie
produkgcji
Lean manufacturing w organizacji wyktad problemowy, Egzamin koncowy
Mapa strumienia wartosci (VSM) wyktad z elementami dyskusji,
K04 analiza tekstéw z dyskusja,

SMED - szybkie przezbrajanie urzgdzen technologicznych
TPM - utrzymanie ruchu urzadzen technologicznych

analiza przypadkow, dyskusja,
praca w zespotach




