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НАЗВАНИЕ КОМПАНИИ:

Курский электроаппаратный завод (КЭАЗ)

Дирекция по развитию производственных систем 

НАЗВАНИЕ ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ:

КРАТКОЕ ОПИСАНИЕ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ КОМПАНИИ/ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ:

КЭАЗ – компания-разработчик и производитель комплексных 
электротехнических решений и автоматики с производством 
полного цикла и 78-летней историей!

Дирекция по развитию производственных систем, предоставившая 
кейс, занимается внедрением инструментов Бережливого 
Производства в компании.

Бережливое производство или Lean подход – это философия 
создания максимальной ценности при экономии усилий и ресурсов, 
которая зародилась в японской компании Toyota. 

Presenter Notes
Presentation Notes

В итоге выигрывают все: клиент – получает продукт наивысшего качества, при этом компания не теряет в маржинальности




НАЗВАНИЕ КЕЙСА:   Система контроля простоев сборочного производства 

Описание проблемы: 

В течение дня при сборке автоматических 
выключателей возникают простои по 
различным причинам, влияющие на выпуск 
продукции. Не всегда руководитель цеха узнает 
об этих проблемах оперативно и может 
вмешаться, чтобы их устранить.

В чем проявляется эта проблема:

Низкая производительность труда

Кто сталкивается с этой проблемой: 

Мастера, начальник цеха, директор по 
производству, управляющий директор 
производственно-технического блока

Как проблема решается сейчас:

Сотрудники вручную заносят причины простоев 
на лист производственного анализа. 
Эта информация не всегда носит достоверный 
характер. На данный момент нет эффективного 
инструмента распространения, хранения и 
обработки информации о проблемах, из-за 
которых возникают простои.



ПОСТАНОВКА ЗАДАЧИ ДЛЯ ВЫРАБОТКИ РЕШЕНИЯ

Описание проблемы:

Какие задачи должны быть решены в рамках 
подготовки проекта:

 Информирование о проблеме (невозможность 
выполнения операции сборки);

 Вынесение решения об остановке сборочной линии 
(чтобы проблема не перешла на следующую 
операцию) и ее перезапуске;

 Отображение информации по прогрессу
производства в реальном времени;

 Накопление данных по проблемам (количество, 
длительность, причины);

 Группировка и отображение информации
в графическом виде.

Кто будет будущим пользователем решения: 

 мастера производственных участков;

 начальник цеха;

 директор по производству

Желаемый образ конечного результата:

Цифровой «Андон» с возможностью отображения 
причин остановок, возможностью 
распространения причины проблемы, 
накопление статистики по проблемам и их 
графическое отображение.



Принцип работы светофорного андона на производстве:



Образ результата 

В качестве 
примера –
система контроля 
загруженности 
производственного 
оборудования:



ВКЛЮЧАЙСЯ!

ТЕХНОКО

Контакты для связи:
Алексей Крыжановский
Начальник Цеха Стартапов КЭАЗ
+7 (911) 847-17-34

Акселератор 
КЭАЗ

Контакт Сборочное 
производство КЭАЗ
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