
Оптимизация процесса 
производства с РЦК РТ



Группа компаний IEK в Татарстане

IEK Group
создает

Центр 
профессиональной 

светотехники в 
Татарстане
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Продукт - флагман



Производство

Производственный цикл:
1. Склад СИМ.
2. Радиоэлектроника.
3. Литье корпусов.
4. Литье оптики.
5. Сборка.
6. Лаборатория.
7. Упаковка.
8. Склад ГП.



Команда проекта
Руководство программы 

Рабочая группа (от Регионального Центра Компетенций)

Рабочая группа 

Байрамов Шамиль 
Вячеславович
Руководитель 
РЦК-Татарстан 
+7 (917) 260-49-99
Shamil.Bayramov@tatar.ru

Радайкин Дмитрий
Валерьевич 
Руководитель отдела 
РЦК-Татарстан
+7 (917) 235-38-51
Dmitriy.Radaikin@tatar.ru

Калягина Юлия 
Игоревна
Руководитель проекта
+7 (962) 560-71-49
Yuliya.Kalyagina@tatar.ru

Галиуллин Руслан 
Рафаилевич
Мастер участка
8-905-020-09-64

Матвеев Евгений 
Александрович
Начальник цеха ТПА
8-927-468-43-36

Галяутдинов Алмаз 
Данисович
Начальник цеха сборки
8-917-895-95-29

Хабибуллин Рустам 
Рифкатович
Мастер участка
8-919-630-90-30

Гимадиев Ильнар 
Ильдарович
Мастер участка
8-905-025-49-89

Кириллов Роберт 
Ильдарович
Мастер участка
8-951-894-88-24

Зарипов Азат 
Ильсурович
Начальник цеха РЭА
8-950-316-72-95

Миннуллин Адель 
Марселевич
Начальник СМТС
8-987-411-78-87

Белугин Ренат 
Радикович
Директор по 
производству 
8-917-272-41-50

Шамсутдинов Руслан 
Рустэмович
Руководитель СКБ
8-919-622-73-16

Свистунов Михаил 
Александрович
Мастер участка
8-953-492-17-53

Сергеев Сергей 
Владимирович
Начальник производства
8-929-720-70-77

Федотов Павел 
Сергеевич
Мастер участка
8-967-368-09-06

Бурнаков Денис 
Васильевич
Эксперт РЦК-Татарстан
+7 (952) 852-51-73
Denis.Burnakov@tatar.ru
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Целевые показатели

Тип производства:
Серийное

Производственная мощность:
620 тыс. светильников в год



Дерево целей



Диаграмма спагетти



Картирование потока



Поиск потерь



Информационный стенд



5S на эталонном участке

Проблема Решение

Проблема: Долгий поиск и подбор 
инструмента

Решения: Внедрение 5С на рабочем 
месте сборщика

Результат
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Стандартизация



Развитие персонала

• Видим зоны для развития каждого члена 
команды

• Знаем, кем можно подменить коллегу в 
случае отсутствия

• Видим потенциальных наставников в 
команде

• Повышаем скорость реакции  
подразделения на изменения

Обучен
Может работать
с наставником
(под контролем)

Может 
работать 
самостоятельно

Может 
обучатьНет навыка



Мероприятия по улучшениям

Разработано и 
внедрено более 
40 улучшений



Эталонный участок

ОСНОВНЫЕ НАПРАВЛЕНИЯ ОПТИМИЗАЦИИ ПОТОКА:
- 5С на производстве.
- Быстрая переналадка (SMED).

Достигнутые результаты

Время протекания 
процесса (ВПП), мин.

Незавершенное 
производство (НЗП), шт. Выработка, шт/чел/смена
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Проблемы эталонного участка:

1. Проблемный участок, 
определенный в ходе 
картирования потока;

2. Количество работников на 
участке более 5 человек;

3. Большое кол-во НЗП 
(светильники в ожидании 
обработки)

4. Неэффективная организация 
рабочих мест

Общий экономический эффект достигает 24,3 млн.р./год.
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