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Задачи проекта

Обоснование выбора:
• Основная доля выручки предприятия.
• Длительные простои.

Цели проекта
• Увеличение выработки.

• Снижение времени сборки КТП.

Наименование проекта:
«Оптимизация процесса производства КТП»

Показатели потока:

8153,6

2986,2 2986,2

План Факт

08.06.2022 
(до проекта)

02.11.2022 
(закрытие проекта)

Время протекания 
процесса, мин.

63%

24

12 12

План Факт

08.06.2022 
(до проекта)

02.11.2022 
(закрытие проекта)

НЗП, комплектов

50%

2,1

3 3

План Факт

08.06.2022 
(до проекта)

02.11.2022 
(закрытие проекта)

Выработка, 
комплектов в смену

43%

Основные направления оптимизации потока
• Внедрение 5 С на участке сборки КТП;

• Разработка стандартов операций;

регламентирующих время и последовательность

действий;

• Внедрение системного метода решения проблем;



Выполненные задачи:

1. Диагностика
▪ Внедрён производственный анализ на выбранных операциях.

▪ Разработаны карты потока и диаграммы спагетти текущего, идеального, целевого состояния.

▪ Выявлены проблемы.

▪ Реализован план-график мероприятий по достижению целевого состояния в потоке.

2. Эталонный участок - «участок сборки КТП».
▪ Реализован план создания эталонного участка.

3. Обучение
▪ Проведены все плановые обучения, подготовлены внутренние тренеры.



Проведена диагностика пилотного потока

КПСЦ ТС
(Спагетти ТС)

Разработаны карты потока создания ценностей, диаграммы спагетти, внедрён производственный анализ, что 
позволило выявить проблемы в  пилотном потоке



Проведена диагностика пилотного потока

Диаграмма  «Спагетти» текущего состояния производства КТП ООО «ЗЭТЗ» 



Реализован план мероприятий по достижению целевого состояния 
пилотного потока с устранением выявленных проблем

Топ проблем в пилотном потоке



Оптимизация процесса навески деталей на участке мойки 

РезультатРешениеПроблема

Низкая производительность 
покраски из-за неоптимальной 
навески деталей на покраску

Сокращение времени цикла 
покраски деталей на комплект на 
30 минут

Разработка инструкции по 
очередности компоновки 
металлическими изделиями 
участка покраски

180

150

До После

Время покраски комплекта, 

мин



Оптимизация процесса сварки металлических изделий

РезультатРешениеПроблема

Затраты времени на 
сортировку деталей перед 
сваркой

Сокращение времени на сортировку 
деталей перед сваркой на комплект на 7 
минут.

Разработка инструкции по 
очередности комплектации 
металлическими заготовками 
участка сварки

11

3

До После

Время на сортировку деталей 

перед сваркой, мин.

11

2

До После

Брак при сварке, шт.



Оптимизация запасов

РезультатРешениеПроблема

Ожидание комплектующих 
расходных материалов (кабеля, 
термоусадка, наконечники, 
комплектующие 
электрооборудования)

Сокращено время ожидания 
комплектующих на 83 часа.

Проведён АВСХYZ анализ запасов. 
Определен минимальный запас 
комплектующих для непрерывного 
производства КТП в течение 2-х 
недель.

115

32

До После

Время ожидания 

комплектующих, час.



Эталонный участок: реализация инструмента 5С

Проблема 
Потеря времени на
излишнее перемещение
за метизами и
расходными
материалами

Решение
Сформирован план расстановки рабочих зон 
участка, предполагающее создание буферных зон 
размещения расходных материалов и метизов.

Результат
Время перемещения за 
метизами снижено с 60,2 до 
12,04 минут в смену.

Проведено зонирование рабочих мест 
согласно плану расстановки рабочих зон 

60,2

12,04

До После

Время перемещения за 

метизами и расходными 

материалами, мин.



Эталонный участок: 
внедрение стандартизированной работы

Проблема Решение Результат
Внедрили стандартизированную 
работу на сборке корпуса и 
панели

Время сборки корпуса КТП и 
панелей 0,4кВ не позволяет 
выполнять план производства.

Время сборки корпуса КТП 
снижено с 300 до 210 минут, 
время сборки панели с 575 до 375 
минут.



Достигнутые целевые показатели проекта

Увеличение выработки на 44  % Сокращение НЗП на 50  % Сокращение ВПП на 63  %

0,09

0,13 0,13

План Факт

08.06.2022 (до 
проекта)

02.11.2022 
(закрытие проекта)

Выработка, комплектов в смену на 
человека

44%

24

12 12

План Факт

08.06.2022 (до 
проекта)

02.11.2022 
(закрытие проекта)

НЗП, комплектов

50%

8153,6

2986,2 2986,2

План Факт

08.06.2022 (до 
проекта)

02.11.2022 
(закрытие проекта)

Время протекания процесса, мин.

63%



Внедрены информационные центры предприятия и участка 
сборки КТП

Инфоцентр – инструмент «бережливого производства», 
используемый для визуального менеджмента процессов, который позволяет выявлять проблемы и 
повышать скорость принятия управленческих решений за счёт эффективных производственных 
совещаний и быстрых коммуникаций.



Проведено обучение команды проекта

Проведено обучение команды проекта и сотрудников

предприятия по следующим темам:

Основы бережливого производства. Базовый курс;

Декомпозиция целей; Эффективный информационный центр

(ИЦ); Картирование; Стандартизированная работа;

Производственный анализ; Система 5С на производстве;

Быстрая переналадка; ОЕЕ.

Подготовлены инструктора по бережливому производству

Гибадуллин Данияр
Александрович
Начальник 
производства КТП
+7 (987) 239-05-09
Daniyar@smart-zetz.ru

Казанбаев Дмитрий 
Александрович
Начальник цеха ЦМИ
+7 (950) 310-45-09
Kazanbaevda@smart-
zetz.ru

Разуваев Алексей 
Александрович
Начальник производства КРУ и 
НКУ
+7 (905) 314-02-09
Razuvaevaa@smart-zetz.ru



ФАТИХОВ АЛМАЗ РАКИПОВИЧ

fatihovar@smart-zetz.ru

https://mail.yandex.ru/?uid=1130000038439996#compose?to=%22fatihovar%40smart-zetz.ru%22%20%3Cfatihovar%40smart-zetz.ru%3E
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