
РАЗВИТИЕ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

СИСТЕМЫ                                        

на  ОАО «ЗАВОД КОРПУСОВ» 

в динамике 2008-2010 год.
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Hа ОАО «Завод корпусов» были выявлены следующие 

проблемы:

-Не обучен персонал основам Производственной системы ;

-Не стандартизированы рабочие места;

-Неравномерная загрузка операторов от 64% до 121% (работа производится 

в сверхурочные и выходные дни, нет балансировки по рабочим местам);

-Большое количество дефектов возникающих на участке наружного 

монтажа корпуса. Отсутствие обратной связи с поставщиками по вопросам 

качества по всем стадиям отработки изделия;

-Нет заинтересованности подразделений к снижению затрат 

(себестоимости);

-Нерациональное использование производственных площадей

-Не ритмичная подача деталей в сборочное производство из 

заготовительных цехов;

-Отсутствует лист производственного анализа;

-Отсутствует автономное обслуживание оборудования.

МАРТ 2008 год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»2



Для продвижения продукции на внутреннем и внешнем 

рынке, повышения конкурентоспособности в сегменте легкой 

бронетехники и узкоспециализированных автомобилей 

необходимо:

- развитие и обучение персонала;

- улучшить потребительские свойства;

- снизить себестоимость продукции;

- повысить еѐ технический и качественный уровень.

2008 год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»3



2008 год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

На 2008 год перед ОАО «Завод корпусов» 

были поставлены следующие задачи:

- развитие и обучение персонала;

- стандартизация 30% рабочих мест 

производственных рабочих от общего количества;

- доведение загрузки операторов до 80% и загрузки 

используемого оборудования до 70%.
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2008 год МАРТ 2008г.

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

РАЗВИТИЕ ПЕРСОНАЛА

5.Методическая 
поддержка для 

распространения 
приобретенных 

знаний и дальнейшего 
развития персонала   

на ОАО «Завод 
корпусов»

1. Обучение 

руководителей и команд 

по решению проблем

2. Применение знаний 

на практике 

3.Разработка и 

внедрение улучшений 

на рабочих местах

4. Оценка  работы и 

постановка задач 

дальнейшего развития
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СХЕМА РАСПРОСТРАНЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ СИСТЕМЫ

на  ОАО «ЗАВОД КОРПУСОВ»

2008 год МАРТ 2008г.

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

Эталонный участок

Эталонный участок

Эталонный участок

Эталонный участок

Член группы

Консультант

Консультант

Консультант

Консультант

Консультант
Эталонный участок
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Март 2008
Количество операторов –37

Производительность –0,7шт./в сутки

Количество смен - 2

Время протекания процесса –7 суток

НЗП на рабочем мест –от 0 до 40 суток

ЭТАЛОННЫЙ  УЧАСТОК  ЦЕХА ПО ИЗГОТОВЛЕНИЮ

ИЗДЕЛИЯ «Тигр»
УЧАСТОК  СБОРКИ И СВАРКИ ИЗДЕЛИЯ «Тигр» 

1. Доставка комплектующих на участок 

осуществляется силами операторов . Общая 

длина перемещений - 5,5км.

2. Отсутствие обратной связи с поставщиками по 

вопросам качества по всем стадиям изготовления 

изделия (суммарное время на подгонку 1-го 

изделия составляет  1850 мин.).

3. Нет конкретного закрепленного рабочего места 

у оператора (во время выполнения операции 

операторы мешают друг другу).

4. Неравномерная загрузка оператора – от 64% до 

121%(работа в сверхурочные и выходные дни, нет 

балансировки по рабочим местам, ожидание у 

операторов до 4,5 часов).

5. Отсутствует экспедиция в цехе, доставка на 

рабочие места осуществляется силами 

операторов (40 мин. рабочего времени у 

операторов уходит на поиск и доставку 

комплектующих).

6. Простои по причине отсутствия 

комплектующих составляют более 3 часов в 

смену.

Проблемы выявленные на участке

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

МАРТ 2008г.
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РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

ЭТАПЫ  УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЙ2008 год

ЦЕХ ПО ПРОИЗВОДСТВУ  ИЗДЕЛИЯ  «ТИГР» 

ü Для сокращения переходов произведена перепланировка рабочей зоны «Основание», подсбор узлов 

встроен в основной процесс сборки.

ü Детали на стеллаже размещены с учетом кратчайшего пути перехода до закладочного стенда.

ü Замаркированы ячейки на стеллажах и разработаны карточки «Канбан».

ü Произведена разметка на закладочном стенде в соответствии с ячейками на стеллажах.

ü Разработан рабочий стандарт сборки и сварки основания.

ü Проведена дозагрузка операторов до времени такта.

ü Изменена КД на детали 233014-5101350/51, в результате чего уменьшилась длина сварного шва с 2м до 

0,6м, расход проволоки сократился на 0,2 кг, расход герметика «Эластосил» сократился на  0,1 кг.

ü Организована поставка деталей по системе «Канбан», разработан стандарт движения карточек.

БЫЛО: 3 оператора, время

протекания процесса-840мин.

СТАЛО: 2 оператора, время

протекания процесса-440мин.

Выявленные проблемы:

1. Отсутствие практических знаний внедрения 

Производственной системы у топ-менеджеров.

2. Большое расстояние между оборудованием в 

технологическом потоке (до 12 метров).

3. Беспорядочное расположение деталей в 

стеллажах на рабочем месте (время на поиск 

детали - до 20 мин.).

4. Простои по причине отсутствия комплектующих 

составляют более 2 часов в смену.

Участок сборки и сварки основания

Достигнутые результаты:

8



ʚʤʝʩʪʝ ʩ ʨʦʟʦʚʦʡ ʢʘʨʪʦʯʢʦʡ. ʂʦʛʜʘ ʚ ʩʪʝʣʣʘʞʝ ʦʩʪʘʸʪʩʷ 2-ʘ ʢʦʤʧʣʝʢʪʘ ʜʝʪʘʣʝʡ, ʨʘʩʧʨʝʜʝʣʠʪʝʣʴ ʨʘʙʦʪ ʚʝʰʘʝʪ ʥʘ ʢʨʶʯʦʢ-ʟʘʢʘʟ ʩʪʝʣʣʘʞʘ ʟʦʥʳ ʃɻʇ çɸʤʘʜʘè 

ʞʝʣʪʫʶ ʢʘʨʪʦʯʢʫ. 

ʆʇɽʈɸʊʆʈ ʃʀʉʊʆɻʀɹʆʏʅʆɻʆ ʇʈɽʉʉɸ:ʆʧʝʨʘʪʦʨ ʣʠʩʪʦʛʠʙʦʯʥʦʛʦ ʧʨʝʩʩʘ ʟʘʙʠʨʘʝʪ ʞʸʣʪʳʝ ʢʘʨʪʦʯʢʠ ʩ ʢʨʶʯʢʘ-ʟʘʢʘʟʘ ʩʪʝʣʣʘʞʘ ʟʦʥʳ ʃɻʇ çɸʤʘʜʘè ʠ ʠʜʸʪ ʢ 

ʩʪʝʣʣʘʞʫ ʟʘʛʦʪʦʚʢʠ (ʟʦʥʘ ʃʂ çɸʤʘʜʘè). ɺ ʟʦʥʝ ʃʂ çɸʤʘʜʘè ʥʘ ʩʪʝʣʣʘʞʝ ʥʘʭʦʜʠʪʩʷ 4-ʝ ʢʦʤʧʣʝʢʪʘ ʟʘʛʦʪʦʚʢʠ (4-ʝ ʦʩʥʦʚʘʥʠʷ). ʆʧʝʨʘʪʦʨ ʟʘʙʠʨʘʝʪ 2-ʘ ʢʦʤʧʣʝʢʪʘ 

ʟʘʛʦʪʦʚʢʠ (2-ʘ ʦʩʥʦʚʘʥʠʷ), ʧʨʦʠʟʚʦʜʠʪ ʛʠʙʢʫ ʠ ʜʦʩʪʘʚʣʷʝʪ ʛʦʪʦʚʳʝ ʜʝʪʘʣʠ ʥʘ ʩʪʝʣʣʘʞ ʟʦʥʳ ʃɻʇ çɸʤʘʜʘè ʚʤʝʩʪʝ ʩ ʞʝʣʪʦʡ ʢʘʨʪʦʯʢʦʡ. ʂʦʛʜʘ ʚ ʩʪʝʣʣʘʞʝ ʟʦʥʳ ʃʂ 

çɸʤʘʜʘè ʥʝ ʦʩʪʘʸʪʩʷ ʟʘʛʦʪʦʚʢʠ, ʦʧʝʨʘʪʦʨ ʚʝʰʘʝʪ ʥʘ ʢʨʶʯʦʢ-ʟʘʢʘʟ ʩʪʝʣʣʘʞʘ ʟʦʥʳ ʃʂ çɸʤʘʜʘè ʢʘʨʪʫ ʨʘʩʢʨʦʷ. 

ʆʇɽʈɸʊʆʈ ʃɸɿɽʈʅʆɻʆ ʂʆʄʇʃɽʂʉɸ:ʆʧʝʨʘʪʦʨ ʣʘʟʝʨʥʦʛʦ ʢʦʤʧʣʝʢʩʘ ʟʘʙʠʨʘʝʪ ʢʘʨʪʳ ʨʘʩʢʨʦʷ ʩ ʢʨʶʯʢʘ-ʟʘʢʘʟʘ ʩʪʝʣʣʘʞʘ ʟʦʥʳ ʃʂ çɸʤʘʜʘè ʠ ʠʟʛʦʪʘʚʣʠʚʘʝʪ 4-

ʝ ʢʦʤʧʣʝʢʪʘ ʟʘʛʦʪʦʚʢʠ (4-ʝ ʦʩʥʦʚʘʥʠʷ). ʆʧʝʨʘʪʦʨ ʜʦʩʪʘʚʣʷʝʪ ʟʘʛʦʪʦʚʢʠ ʥʘ ʩʪʝʣʣʘʞ ʟʦʥʳ ʃʂ çɸʤʘʜʘè ʚʤʝʩʪʝ ʩ ʢʘʨʪʦʡ ʨʘʩʢʨʦʷ. ʂʘʨʪʦʯʢʘ ʥʘ ʟʘʢʘʟ ʤʝʪʘʣʣʘ 

ʚʝʰʘʝʪʩʷ ʥʘ ʢʨʶʯʦʢ-ʟʘʢʘʟ ʧʨʠ ʥʫʣʝʚʦʤ ʦʩʪʘʪʢʝ ʤʝʪʘʣʣʘ.

ɼʀʉʇɽʊʏɽʈ: ɼʠʩʧʝʪʯʝʨ ʟʘʙʠʨʘʝʪ ʢʘʨʪʦʯʢʫ-ʟʘʢʘʟ ʥʘ ʤʝʪʘʣʣ ʠ ʜʦʩʪʘʚʣʷʝʪ ʝʛʦ ʩʦ ʩʢʣʘʜʘ ʚ ʟʦʥʫ ʃʂ çɸʤʘʜʘè. ʂʘʨʪʦʯʢʘ-ʟʘʢʘʟ ʚʦʟʚʨʘʱʘʝʪʩʷ ʚʤʝʩʪʝ ʩ ʤʝʪʘʣʣʦʤ.

ʇʨʠʥʮʠʧ ʜʚʠʞʝʥʠʷ ʢʘʨʪʦʯʝʢ  çʂʘʥʙʘʥè
ʆʇɽʈɸʊʆʈ:ʋ ʦʧʝʨʘʪʦʨʘ ʥʘ ʨʘʙʦʯʝʤ ʤʝʩʪʝ (ʥʘ ʩʪʝʣʣʘʞʝ) 2-ʘ 

ʢʦʤʧʣʝʢʪʘ ʜʝʪʘʣʝʡ (2-ʘ ʦʩʥʦʚʘʥʠʷ). ʆʧʝʨʘʪʦʨ ʙʝʨʸʪ ʦʜʠʥ 

ʢʦʤʧʣʝʢʪ ʜʝʪʘʣʝʡ, ʩʥʠʤʘʝʪ ʨʦʟʦʚʫʶ ʢʘʨʪʦʯʢʫ ʩ ʷʯʝʡʢʠ ʠ ʚʝʰʘʝʪ 

ʥʘ ʢʨʶʯʦʢ-ʟʘʢʘʟ. ʅʘ ʩʪʝʣʣʘʞʝ ʦʩʪʘʸʪʩʷ ʦʜʠʥ ʢʦʤʧʣʝʢʪ. ʇʦʢʘ ʦʥ 

ʝʛʦ ʚʳʨʘʙʘʪʳʚʘʝʪ,  ʨʘʩʧʨʝʜʝʣʠʪʝʣʴ ʨʘʙʦʪ ʜʦʩʪʘʚʣʷʝʪ 

ʩʣʝʜʫʶʱʫʶ ʧʘʨʪʠʶ ʜʝʪʘʣʝʡ.

ʈɸʉʇʈɽɼɽʃʀʊɽʃʔ ʈɸɹʆʊ ɿʆʅʓ çʆʉʅʆɺɸʅʀɽè:

ʈʘʩʧʨʝʜʝʣʠʪʝʣʴ ʨʘʙʦʪ ʟʘʙʠʨʘʝʪ ʨʦʟʦʚʳʝ ʢʘʨʪʦʯʢʠ ʩ ʢʨʶʯʢʘ-

ʟʘʢʘʟʘ ʩʪʝʣʣʘʞʘ ʟʦʥʳ çʆʩʥʦʚʘʥʠʝè ʠ ʠʜʸʪ ʢ ʩʪʝʣʣʘʞʫ 

ʣʠʩʪʦʛʠʙʦʯʥʦʛʦ ʧʨʝʩʩʘ (ʟʦʥʘ ʃɻʇ çɸʤʘʜʘè). ɺ ʟʦʥʝ ʃɻʇ çɸʤʘʜʘè 

ʥʘ ʩʪʝʣʣʘʞʝ ʥʘʭʦʜʠʪʩʷ 4-ʝ ʢʦʤʧʣʝʢʪʘ ʜʝʪʘʣʝʡ (4-ʝ ʦʩʥʦʚʘʥʠʷ). 

ʈʘʩʧʨʝʜʝʣʠʪʝʣʴ ʨʘʙʦʪ ʟʘʙʠʨʘʝʪ 1 ʢʦʤʧʣʝʢʪ ʜʝʪʘʣʝʡ (1 

ʦʩʥʦʚʘʥʠʝ) ʠ ʜʦʩʪʘʚʣʷʝʪ ʥʘ ʨʘʙʦʯʝʝ ʤʝʩʪʦ ʚ ʟʦʥʫ çʆʩʥʦʚʘʥʠʝè

ОРГАНИЗАЦИЯ ПОСТАВКИ ДЕТАЛЕЙ ПО СИСТЕМЕ КАНБАН –

стандарт движения транспортировщика

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

2008 год
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ЭТАПЫ  УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЙ
ПРЕССО-ШТАМПОВЫЙ  УЧАСТОК  ТПЦ-2

БЫЛО СТАЛО

С целью снижения времени процесса очистки штампов был 

организован пункт мойки штампов (ПМШ) и приобретена 

передвижная моечная установка «Karcher». 

ʇʆʂɸɿɸʊɽʃʔ ɹʓʃʆ ʉʊɸʃʆ

ɺʨʝʤʷ ʦʯʠʩʪʢʠ ʰʪʘʤʧʘ (ʚ ʪ.ʯ.

ʪʨʘʥʩʧʦʨʪʠʨʦʚʢʘ ʠ ʨʘʩʢʨʳʪʠʝ), ʯʘʩ. 7 1,5

ʏʠʩʣʝʥʥʦʩʪʴ ʦʧʝʨʘʪʦʨʦʚ, ʯʝʣ.2 1

ʂʦʣ-ʚʦ ʦʯʠʩʪʢʠ ʰʪʘʤʧʦʚ ʚ ʩʤʝʥʫ, ʰʪ.1 5

БЫЛО СТАЛО

1. Освобождены производственные площади от ненужного 

оборудования: вырезаны нерабочие печи, засыпан котлован.

2. На месте освободившихся площадей была подготовлена 

площадка для штамповой оснастки и организовано место для 

хранения штампов. 

БЫЛО СТАЛО

ʇʆʂɸɿɸʊɽʃʔ ɹʓʃʆ ʉʊɸʃʆ

ʇʣʦʱʘʜʴ, ʤĮ 900 491

ʇʨʦʪʷʞʝʥʥʦʩʪʴ ʤʘʨʰʨʫʪʘ, ʤ171 140

ОПТИМИЗАЦИЯ ПОТОКОВ 

(перенос листоправильной машины) 

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

2008 год
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№

п\п
Показатели

2008г

март

2008г

декабрь

СБОРОЧНЫЙ  ЦЕХ

1 Производительность, шт. 2 2,05

2 Количество операторов, чел. 31 31

3 Время протекания процесса, мин. 512-625 512-625

4 НЗП на рабочем месте, суток 0-22 0-22

5 Загрузка операторов, % 80-120 85-120

6 Площадь участка, м 590 590

7 Количество рабочих зон 12 12

СТАНДАРТИЗАЦИЯ РАБОЧИХ МЕСТ 0 32

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

Примечание: проблемы  в сборочном цехе решались поверхностно, коренная проблема не была найдена. 

Положительная динамика минимальна.

РЕЗУЛЬТАТЫ  УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЙ

11



РАЗВИТИЕ ПЕРСОНАЛА

На 2009 год перед ОАО «Завод корпусов» были поставлены                        

следующие задачи:

- развитие и обучение персонала;

- стандартизации 100% рабочих мест основных

производственных рабочих;

- доведение загрузки операторов до 90%.

2009 год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»12



Февраль 2009
Количество операторов –31

Производительность –2шт./в сутки

Количество смен - 2

Время протекания процесса –от 512 до 625 мин.

НЗП на рабочем мест –от 0 до 22 суток

ТЕКУЩЕЕ СОСТОЯНИЕ

Площадь участка 590 мĮДефекты – 35шт. на изделие  

Простои по причине отсутствия комплектующих 

составляли более 4 часов в смену

31 оператор 12 рабочих зон Запасы от 0 до 22 суток

УЧАСТОК  МОНТАЖА  КОРПУСА  БТР 

1. Участок монтажа корпуса - самое «узкое» 

место во всей технологической цепочке 

изготовления корпуса БТР.

2. Процесс неуправляемый, нестабильный 

(время на изготовление 1-го изделия 

составляет от 512 до 625 мин.).

3. Нет конкретного закрепленного рабочего 

места у оператора (во время выполнения 

операции мешают друг другу).

4. Отсутствие обратной связи с поставщиками 

по вопросам качества по всем стадиям 

изготовления изделия (суммарное время на 

подгонку 1-го изделия составляет  2100 мин.).

ПРОБЛЕМЫ ВЫЯВЛЕННЫЕ НА УЧАСТКЕ

5. Неравномерная загрузка оператора – от 86% до 120%(работа в сверхурочные и выходные 

дни, нет балансировки по рабочим местам, ожидание у операторов до 100 мин.).

6. Отсутствует экспедиция в сборочном цехе, доставка на рабочие места осуществляется силами 

операторов (30 мин. рабочего времени у операторов уходит на поиск и доставку 

комплектующих).

7. Простои по причине отсутствия комплектующих составляют более 4 часов в смену.

ФЕВРАЛЬ 2009год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»13



ЭТАЛОННЫЙ  УЧАСТОК  СБОРОЧНОГО  ЦЕХА

УЧАСТОК  МОНТАЖА  КОРПУСА  БТР 

1этап: Организация 10 рабочих зон наружного монтажа корпуса

2этап: Закрепление операторов за рабочими зонами, с перечнем выполняемых операций

ʈʘʙʦʯʘʷ ʟʦʥʘ

ˉ1 ˉ2 ˉ3 ˉ4 ˉ5 ˉ6 ˉ7 ˉ8 ˉ9 ˉ10

2009год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»14



ЭТАЛОННЫЙ  УЧАСТОК  СБОРОЧНОГО  ЦЕХА

УЧАСТОК  МОНТАЖА  КОРПУСА  БТР 

3этап: Выравнивание загрузки у операторов, перебалансировка

4этап: Приближение мест подсбора в непосредственную близость к рабочим местам

ɹʓʃʆ ʉʊɸʃʆ

Загрузка оператора - 86% - 120%

Время на изготовление 1-го изделия (Тц) - 512 мин.

Загрузка оператора  - 95%

Время на изготовление 1-го изделия (Тц) - 480 мин.

ʙʳʣʦ  S=8ʤ ʩʪʘʣʦ  S=2ʤ

S
S

ʈʘʩʩʪʦʷʥʠʝ ʜʦ ʤʦʥʪʘʞʘ ʢʦʨʧʫʩʘ

2009год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»15



СТАНДАРТИЗАЦИЯ  РАБОЧИХ  МЕСТ ЗАВОДА 2009 год

УЧАСТОК  РАСТОЧКИ  БАШНИ

БЫЛО СТАЛО

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

Апрель 2009
Количество операторов –1

Производительность –0,4шт./в сутки

Количество смен - 2

Время протекания процесса –36ч.

Декабрь 2009
Количество операторов –1

Производительность –1,6шт./в сутки

Количество смен - 2

Время протекания процесса –10ч.

üСамое «узкое» место во всей технологической цепочке 

изготовления башни 59034 – расточная операция.

üВремя на расточку 1-го изделия составляет 36 часов.

üТехнологии расточки башни обучен один оператор.

üПо действующей технологии годное изделие сделать 

невозможно.

üНеравномерная загрузка оператора (работа в 

сверхурочные и выходные дни).

üБеспорядочное расположение мерительного и рабочего 

инструмента на рабочем месте расточника.

üБольшие переходы к заточному станку  (10м).

üАвтономное обслуживание оборудования не проводилось.

üИзготовлена рабочая площадка расточного станка, сделано 

ограждение.

üТехнология приведена в соответствии с действующим 

процессом.

üРазработан рабочий стандарт на  расточную операцию 

башни 59034 и стандарт автономного обслуживания.

üТехнологии расточки башни обучены 2 оператора.

üИзготовлены подставки под мерительный инструмент и 

оправки.

üПодрезные резцы с напайными пластинами заменены на 

державки с пластинами SANDVIK.

üПроизведен перенос заточного станка (стало-3м).

üВремя на расточку 1-го изделия составляет 10 часов.

Проблемы: Достигнутые результаты:

16
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ʇʣʘʥʌʘʢʪ

СТАНДАРТИЗАЦИЯ  РАБОЧИХ  МЕСТ ЗАВОДА
2009 год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»17



№

п\п
Показатели

2008г

март

2008г

декабрь

2009г

декабрь

СБОРОЧНЫЙ  ЦЕХ

1 Производительность, шт. 2 2,05 2,5

2 Количество операторов, чел. 31 31 25

3
Время протекания процесса 

монтажа, мин.
512-625 512 360

4 НЗП на рабочем месте, суток 0-22 0-22 0-5

5 Загрузка операторов, % 80-120 85-120 95

6 Площадь участка, м 590 590 560

7 Количество рабочих зон 12 12 10

8
СТАНДАРТИЗИРОВАННЫХ  

РАБОЧИХ МЕСТ
0 32 325

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

РЕЗУЛЬТАТЫ  УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЙ
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2010 год
На 2010 год перед ОАО «Завод корпусов» были поставлены следующие задачи:

Áразвитие и обучение персонала;

Áстандартизации 100% рабочих мест вспомогательных рабочих;

РАЗВИТИЕ  ПЕРСОНАЛА

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»
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ʇʣʘʥ-ʛʨʘʬʠʢ ʦʙʫʯʝʥʠʷ ʇʨʦʠʟʚʦʜʩʪʚʝʥʥʦʡ ʩʠʩʪʝʤʝ 
ʧʝʨʩʦʥʘʣʘ ʆɸʆ "ɿʘʚʦʜ ʢʦʨʧʫʩʦʚ" ʥʘ 2010 ʛʦʜ
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2010 год

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

üВ каждом подразделении 

внедрены стенды, содержащие 

экраны по культуре 

производства, качеству и 

безопасности.

üОтсутствие у работников мотивации при реализации инструментов производственной системы.

üНаглядная оценка 

работников цехов по 

упрощенной диагностике 

системы 5S (радар) 

позволяет мотивировать 

их к поддержанию чистоты 

и порядка на своих 

рабочих местах и 

повысить ответственность.

üРазработано положение о 

материальном 

стимулировании 

работников за активное 

участие в развитии 

производственной системы.

üРазработано положение 

премирования работников 

за внедрение кайзен-

предложений.

ВЫЯВЛЕННЫЕ  ПРОБЛЕМЫ

ПРИНЯТЫЕ  МЕРЫ

20



Февраль 2010
Количество операторов –25

Производительность –2,5шт./в сутки

Количество рабочих зон - 10

Количество смен - 2

Время протекания процесса –360 мин.

НЗП на рабочем мест –1 сутки

1. Ежемесячно проводится анализ времени изготовления 

корпуса, нарабатывается статистика.

25 операторов 10 рабочих зон Запасы на 5 суток

2.   Разработан и внедрен в производство график  жесткой закладки изделий, что в целом обеспечивает рост 

производительности, как следствие выхода на темп 2,8 корпуса /сутки.

3.  Процесс стал управляемый и стабильный, разница во времени между изготовлением корпуса 

10 мин. (Тц=352 – 362мин.).

ЭТАЛОННЫЙ  УЧАСТОК  СБОРОЧНОГО  ЦЕХА

ЭТАПЫ  И  РЕЗУЛЬТАТЫ  УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЙ

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

2010 год
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СТАНДАРТИЗАЦИЯ  РАБОЧИХ  МЕСТ ЗАВОДА 2010 год

РАБОЧЕЕ МЕСТО ТОКАРЯ ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО УЧАСТКА

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

Áинструмент лежит хаотично;

Áбольшое время на поиск инструмента

Áинструмент разложен по адресам

БЫЛО СТАЛО

Проблемы: Достигнутые результаты:
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СТАНДАРТИЗАЦИЯ  РАБОЧИХ  МЕСТ ЗАВОДА 2010 год

БЫЛО СТАЛО

РАБОЧЕЕ МЕСТО КЛАДОВЩИКА СБОРОЧНОГО ЦЕХА

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

Áбеспорядочное расположение 

инструмента, большое время на 

поиск.

Áвыполнена сортировка инструмента по 

значимости в отдельную тару;

Áприсвоен адрес таре, что заметно 

упрощает выдачу инструмента заказчику.

Проблемы: Достигнутые результаты:
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БЫЛО СТАЛО

Достигнутые результаты
1. Составлены регламенты по проведению автономного 

обслуживания оборудования.

2. Составлены графики ежедневного осмотра и 

обслуживания оборудования.

3. Разработаны стандарты по обслуживанию для 

операторов и ремонтного персонала.

ЭТАПЫ   УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЙ 

АВТОНОМНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

Проблемы
1. Многократные выходы из строя оборудования.

2. Незнание обслуживающего персонала 

элементарных правил обслуживания 

оборудования.

2010 год
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РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»
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СТАНДАРТИЗАЦИЯ  РАБОЧИХ  МЕСТ ЗАВОДА

2010 годАВТОНОМНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
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РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

№

п\п
Показатели

2008г

март

2008г

декабрь

2009г

декабрь

2010г

декабрь

СБОРОЧНЫЙ  ЦЕХ

1 Производительность, шт. 2 2,05 2,5 2,8

2 Количество операторов, чел. 31 31 25 28

3
Время протекания процесса монтажа, 

мин.
512-625 512 360 357

4 НЗП на рабочем месте, суток 0-22 0-22 0-5 1

5 Загрузка операторов, % 80-120 85-120 95 98

6 Площадь участка, м 590 590 560 560

7 Количество рабочих зон 12 12 10 10

8
СТАНДАРТИЗИРОВАННЫХ  

РАБОЧИХ МЕСТ
0 32

357
(100 % 

основных

рабочих)

251
(100 % 

вспомогательных

рабочих)

9 АВТОНОМНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ, ед. 0 8 240 92

РЕЗУЛЬТАТЫ  УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЙ
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№

п/п
ПОКАЗАТЕЛИ 2008 год 2009 год 2010 год

1 Стандартизация рабочих мест, шт. 32 325 251

2 Выработка на 1 рабочего, шт. 1,3 1,4 1,5

3
Количество дефектов, выявленных у 

потребителя на единицу продукции, 

шт.

0,43 0,39 0,28

4 Запасы, суток 0-22 5 1

5 Высвобожденные площади, мĮ 620 250 150

6
Обучено работников предприятия, с 

нарастающим итогом, чел.
152 564 1004

7
Внедрение автономного обслуживания 

оборудования, ед.
8 240 92

9 Средняя загрузка операторов, % 73 84 88

РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

СРАВНИТЕЛЬНЫЕ  ПОКАЗАТЕЛИ
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РАЗВИТИЕ ОАО «ВЗК»

ИТОГИ  ВНЕДРЕНИЯ  ПС
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