
АО «АЗ Урал», Производственная система.

Внедряем с 2004 года.

Предпосылки.

В современных условиях кризисных потрясений и экономических санкций происходит постоянное

возрастание степени неопределенности, нестабильности, что значительно усложняет условия

деятельности бизнеса. Чтобы развивать компанию в данных условиях, необходимо максимально

снижать издержки и повышать эффективность производственных и бизнес – процессов за счет

внедрения инструментов бережливого производства/ производственной системы АО «АЗ «УРАЛ»,

основанной на принципах TPS.

ГЛАВНАЯ ЦЕЛЬ –

повышение

эффективности

производства и

снижение

издержек при

сохранении

высокого качества

работы.

ФОКУС – на

устранение потерь,

что в свою очередь

ведет к увеличению

производительности

труда, снижению

себестоимости и

получению

дополнительной

прибыли.



АО «АЗ Урал», Заготовительное производство, Цех Сварочный.
Проект Повышение производительности участка сварки каркаса 
«Обитаемого модуля».

Проблемы: 

- Потери времени на установку ДСЕ в Стапель

- Потери времени на фиксацию ДСЕ в Стапеле

- Потери времени на перемещение ДСЕ к месту установки

- Потери времени на зачистку

Актуальность проекта обусловлена повышением спроса на а/м с «Обитаемым модулем»

Цель проекта:

Снижение времени протекания процесса изготовления каркаса ОМ с 2,5 смен до 1,1 смены

Бригадир - Лопаткин Е.И. Стандартизированная работа.



Проект «Повышение производительности участка сварки каркаса «Обитаемого модуля»».



АО «АЗ Урал». Литейное производство, Литейный цех №4.
«Повышение качества изготовления отливки 6370-2902445
«кронштейн».

Проблемы (изготовление стержней):

- Превышение норматива подъема груза (> 7кг.) и наличие опасных производственных факторов («безопасность») .

- Высокий уровень брака стержней («затраты»).

- Длительный по времени процесс изготовления стержней («затраты»).

Проблемы («формовка»; «заливка»; «очистка /обрубка литья»):

- Высокий уровень брака/доработки отливок («затраты»).

- Длительный по времени процесс изготовления партии отливок («затраты»).

- Потери времени на исправление дефектов («затраты»).

Актуальность проекта Не своевременное изготовление отливки 6370-2902445 «кронштейн» (в условиях роста

объема производства). Не выполнение по Литейному цеху №4 показателя «производительность труда» (в течении

2023г.). Превышение норматива затрат на брак по Литейному цеху №4.

Цель проекта:

- Улучшение условий труда (исключение подъема тяжести, превышающей нормативное значение - с 24 кг. до 7 кг.).

- Снижение уровня несоответствующей продукции (доработка отливок) со 100% до 3% (на 97%).

- Снижение уровня брака стержней - с 50% до 3% (на 94%).

- Снижение трудоемкости изготовления отливок с 0,3818 н/ч до 0,2863 н/ч (на 25%).

Мастер участка – Бакиров М.Ф. Решение проблем 1х1.



Проект «Повышение качества изготовления отливки 6370-2902445 «кронштейн».

Изготовление стержней: изменен процесс изготовления

стержней: перевод с «ручного» на «машинное» (стержневой

автомат Laempe)
Изменена оснастка для изготовления стержней и форм: перевод с деревянной на металлическую (алюминий)

Стержневые ящики (2 вида стержней под отливку (№1 и

№2), в ящике – по 1 стержню).

Формовочная модель

(отливка - 1 шт.).

Стержневой ящик (1 вид

стержня, в ящике – 2 стержня)

Формовочная модель

(отливка – 4 шт.)

После изменения технологии изготовления стержней и процесса изготовления

отливки – были устранены ранее выявленные отклонения («заливы», «засорные

раковины») и связанные с этим работы по их «доработки», но возникло другое

отклонение (проблема) по качеству:



АО «АЗ Урал». Техническая дирекция. ЦРУиГПО.
«Модернизация линии порошкового напыления в цехе универсальных
технологий, путем проектирования системы очистки
теплообменника».

Проблемы: 

- Систематические простои возникают за счет засорения камеры теплообменника.

- Отсутствие циркуляции  раствора ведет к аварийному отключению линии;

- Возникает риск невыполнения плана;

Актуальность проекта обусловлена повышением эффективности оборудования для бесперебойной работы 

с целью выполнения годовой программы производства.

Цель проекта:

Снижение простоев линии порошкового напыления с 180 мин/нед до 20 мин/нед, по проблеме засорения

теплообменника.

Бригадир – Кушнов С.С. Цифровое решение. VSM анализ.



Проект «Модернизация линии порошкового напыления в цехе универсальных технологий, путем

проектирования системы очистки теплообменника».

показатель было цель стало

Время простоев линии порошкового

напыления, мин/ нед.

180 20 18



АО «АЗ Урал».
Повышение эффективности процесса разработки электронной 
технологии производства в информационной базе T-Flex DOCs.

Проблемы:

- Возникновение ошибок планирования производства при неправильном установлении порядка цехопереходов в

маршруте изготовления (порядок цехопереходов в поле маршрут отличается от последовательности техпроцессов в

маршруте) в количестве 12 штук в месяц;

- Неправильное формирование номеров технологических процессов по многозаходным цехам (цех, который

встречается 2 и более раз в маршруте) при подключении/отключении технологических процессов в количестве 1

тех.процесс в месяц;

- Удаление части технологических данных из 377 технологических процессов предыдущей версии при создании новой

версии (ревизии) технологического процесса вследствие несоблюдения инструкции;

- Передача в 1С:ERP неправильных технологических данных вследствие нарушения привязки технологического

процесса к маршруту в интеграцию при создании новой версии (ревизии) технологического процесса в количестве 3

тех.процессов в месяц.

Актуальность проекта обусловлена внедрением PDM системы T-FLEX и T-FLEX CAD с целью оптимизации

процесса от проектирования до производства продукта для выпуска автомобилей в количестве 85 штук/сутки.

Цель проекта:

- Снижение потерь на исправление ошибок на один технологический процесс с 43 мин. до 0 мин.

- Снижение количества повторных интеграций данных из системы T-FLEX DOCs в 1С:ERP по причине ошибок в

технологических процессах с 58 до 0 в месяц.

- Максимальное снижение вероятности потерь в производстве, связанных с некорректно выстроенными

технологическими процессами.

Начальник отдела нормирования труда – Евсеева А.Н. Цифровое решение.



Проект «Повышение эффективности процесса разработки электронной технологии

производства в информационной базе T-Flex DOCs».

Показатель Было Цель Стало

Время исправления ошибок на 1 изделие, мин. 20 0 0

Количество повторных интеграций в месяц, шт 12 0 0

Время исправления ошибок на 1 изделие, мин. 3,5 0 0

Количество повторных интеграций в месяц, шт 1 0 0

Время исправления ошибок на 1 изделие, мин. 12,4 0 0

Время исправления ошибок на 1 изделие, мин. 6,5 0 0

Количество повторных интеграций в месяц, шт 3 0 0



АО «АЗ Урал».


