
Жизнь в движении 

www.rmrail.ru 

«Повышение производительности потока изготовления 

вагонов-хопперов для перевозки горячего агломерата 

и окатышей мод. 19-1241» 
Повышение эффективности бизнес-процессов в 

производственной сфере 



Цели и задачи 

Цели 

бизнеса 

 

 Быть лидером РФ по производству специализированного подвижного состава 

 Обеспечить непрерывный рост производительности труда до 423 усл. 

вагонов/1000 ОПР в 2019г. 

 Снижение себестоимости с эффектом на чистую прибыль  до 351 млн.руб./год 

 Обеспечить маржинальность по EBITDA 

 

Цели 

проекта 

 Организация потока производства вагона-хоппера для перевозки горячего 

агломерата и окатышей с суточным темпом 3 вагона, в срок до 09.01.2019г. 

 Повышение уровня соответствия продукции с 95% до 98% 

 Снижение трудоемкости с 628 н/ч до 509 н/ч 

 Снижение себестоимости с 2 771 334 руб. до 2 558 767 руб.    

Задачи 

проекта 

 

 Разработка планировочного решения 
 Выстраивание производственного потока 

 Внедрение производственного анализа 

 Снятие текущего состояния 

 Выявление потерь на рабочих местах 

 

 Внедрение улучшений - кайзенов  

 Внедрение тянущей системы 

  Стандартизация рабочих мест 

  Внедрение ТРМ на участках 

  



Краткая информация по продукту 

Конкурентные преимущества 

Пневмопривод механизма разгрузки. 

Для защиты от прогорания усилены 

конек и броневые листы рамы. 

Лакокрасочное покрытие с 

температурной стойкостью до 700 °С 



ФИО Должность Роль в проекте 

 

Винокуров А.С. 

 

Руководитель проекта ОУП Руководитель 

 

Хрульков В.Н. 

 

Начальник цеха №1 

Стандартизированная 

работа. Решение 

проблем 

 

Бунденков А.Н. 

 

Технолог ОГС в цехе №1  

Решение 

технологических 

проблем 

 

Долгов К.Д. 

 

Старший мастер участка в цехе 

№1 

Работа с 

поставщиками. 

Организация тянущей 

системы 

Карпюк В.В. 

Ведущий инженер 

отдела разработки вагонов-

цистерн и платформ 

Проведение опытных 

работ. Внесение 

изменений в КД 

 

Морозова И.В. 

 

Экономист ПБО Учет затрат 

 

Елизаров А.А. 

 

Начальник бюро ОГТ 

Разработка 

нестандартного 

оборудования 

 

Семыкина С.О. 

 

Специалист по развитию ПС в 

цехе №1 

Консультант в сфере 

внедрения ПС 

Команда проекта Приказ об открытие проекта  

      №869 от 27.08.2018 г. 



Направления работы команды проекта 

Исполнение и контроль 

Подготовка 

производства 

Качество 

Управление 

затратами 

Оценка рисков 

Персонал 



Постановка проблемы 

Зафиксированные 

потери в потоке 

производства 

Окатышевоза 

Перепроизводство стен боковых  

должно быть 3 в/к сутки  

по факту 4 в/к сутки. Дополнительная нагрузка  

на заготовительные участки.  

Отклонения от чертежных  

размеров угла и посадочного  

отверстия кронштейна  

привода разгрузки 

Лишние запасы вала  

механизма разгрузки  

относительно суточного  

темпа производства 

Дополнительная обработка  

    обшивы стен торцевых,  

     отверстий в швеллере  

                   каркаса. 

    Место складирования  

вала механизма разгрузки  

      находится удаленно  

  от рабочих мест сборки 

  Отсутствие комплектации при  

сборки навесного оборудования 

Перемещение каркаса  

стены торцевой из корпуса  

ВКМ-Сервис 



Снятие текущего состояния (таблица сбалансированной 

работы на поток) 

На основе проведенного анализа выявлено, что поставленные цели достижимы  за счет 

мониторинга, перераспределения работы между операциями, стандартизации  и улучшений 



Планировочные решения 
Было 

Стало Рабочие места мелких сборочных  
узлов  приближены к месту их  
установки (рама, кузов).  
Позволило сократить логистику,  
НЗП в потоке 

Организовано рабочее 
место частичной сборки  
вала  с подшипниковыми 
узлами. Экономия  
времени  30 минут. 



План мероприятий по достижению целевого состояния 

План мероприятий утвержден Приказом АО «Рузхиммаш» от 01.10.2018 №1022 



Проблемы при реализации проекта 

№ 
Проблема 

Мероприятия по решению 

проблемы 

Срок 

исполнения 
Ответственный Статус 

1 

Отсутствие технологической 

возможности изготовления 

вала привода разгрузки на 

РЗХМ 

Передать данную позицию на 

аутсорсинг 
15.10.2018г. Лазарев В.А. Выполнено 

2 

Отсутствие поставщиков 

термостойкой краски 

требуемого RALа 

Осуществить подбор краски согласно 

техническим условиям с температурным 

режимом до 700 °С 

15.11.2018г. Макарова Т.В. Выполнено 

3 

Обеспечение требований 

заказчика к механизму 

разгрузки 

Разработать технологию с 

визуализацией последовательности 

регулировки и обучить персонал 

01.12.2018г. Кудаев М.Г. Выполнено 

4 

Попадание дроби в 

воздухопровод вагона и 

рычажную передачу 

механизма разгрузки. 

Разработать технологию, подобрать 

материал доя защиты механизма перед 

передачей на дробеструйную обработку 

01.12.2018г. Кудаев М.Г. Выполнено 

5 

Длинное плечо поставки 

комплектующих (каркас 

бункера и каркас стены 

торцевой) 

Перенести сборку каркаса бункера с 

ВКМ-Сервиса в 3 пролет цеха №1; 

Передать сборку каркаса стены 

торцевой с цеха №1 – цеху №16 

09.01.2019г. Хрульков В.Н. Выполнено 

6 

Отклонение размеров от 

конструкторской 

документации, деталей 

поступающих от цехов-

поставщиков.  

Произвести аудит рабочих мест, с 

последующим изготовлением шаблонов, 

приспособлений. Изменение 

последовательности сборки  

09.01.2019г. Кудаев М.Г. Выполнено 



Мониторинг фактической трудоемкости 
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Количество персонала, чел. 

Экономический 

эффект от 

оптимизации 

численности  

персонала составил  

1 619 тыс. руб.  

Анализ численности персонала 
Начало работы в  

круглосуточном  

режиме 24/7 



Обучение и вовлеченность 

В процессе реализации проекта обучено 12       

     сотрудников предприятия методам ПС 

В процессе реализации проекта обучен и    

     аттестован на вторую профессию  

21 человек 

 Стандартизированная работа; 

 Производственный анализ; 

 Решение проблем 1х1; 

 Система организации рабочих 

мест по 5С; 

 Внедрение тянущей системы 

7 

8 

6 Маляр 

Эл.сварщик 

Слесарь по ремонту ПС 

     Матрица компетенции 



Управление рисками в проекте 

Для минимизации 

рисков в проекте был 

произведен анализ 

видов, последствий и 

причин потенциальных 

несоответствий 

конструкции (FMEA) 

Командой проекта 

проведено описание 

рисков их воздействие и 

разработаны 

мероприятия по 

реагированию 



Организация тянущей системы от внутренних и внешних 

поставщиков Было Стало 
Определили оптимальную тару 

Организовали рабочие места у 

поставщика и потребителя (изготовили 

стеллажи, произвели визуализацию, 

канбан карты) 

Организовали подачу деталей согласно 

требований заказчика 

Организовали поставку комплектующих 

на рабочие места в согласованной таре 

и по времени такта 

Расчеты НЗП Расчеты тары 



Внедрение улучшений 



Внедрение улучшений 

Общее количество внедренных улучшений 

на рабочих  

местах в процессе реализации проекта 98 шт. 



Достигнутое состояние (таблица сбалансированной работы на поток) 

 

сбалансирована работа, 

оптимально выстроены потоки, 

перераспределены рабочие места   

     и персонал, 

 

минимизированы потери, 

стандартизированы р/места, 

персонал обучен работе по 

стандартам. 

За счет реализации инструментов ПС: 

Произведена оптимизация численности    

 персонала, перераспределение работ 

  Оператор с данного рабочего места 

задействован также на других потоках                        

                     производства 



Анализ несоответствия продукции 
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количество браковок 

17 611,6 руб. 
1 361,4 руб. 

2 520 руб. 

24 182,5 руб. 

40 961,9 руб. 

65 265,3 руб. 
              Методом 1×1 решено 47 проблем.  

       Внедрены чек-листы приемки вагона после сборки,  

листы производственного анализа, стенды STOP – дефект,  

                                стенды «Торнадо» 
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Наименование показателя План для Приказа Факт  Откл-е 

Сырье и основные материалы 902 177 819 939 - 82 238 

Покупные изделия и полуфабрикаты 1 327 365 1 711 957 384 592 

Транспортно-заготовительные расходы 33 443 32 915 - 528 

Отходы -7 563 -18 480 -10 917 

Итого материальные расходы 2 255 421 2 546 331 290 909 

ФОТ 127 647 116 231 - 11 416 

Отчисления во внебюджетные фонды 43 528 36 448 - 7 080 

Энергозатраты по осн производству 21 275 10 163 - 11 111 

Расходы на аутсорсинг услуг 0  62 160 62 160 

Прочие расходы 56 386 1 - 56 385 

Прямые затраты 2 504 257 2 771 334 267 078 

Прямые затраты по мод. 19-1241М 

2 504 

0 0 0 0 0 0 0 

-11 0 -11 -11 
-82 385 

2 771 

0

500

1 000

1 500

2 000

2 500

3 000

Прямые 
затраты  

Цель 

Рост цен на 
материалы 

Рост цен на 
комплектующие 

 Снижению 
затрат (ФОТ) 

 Снижению 
затрат (ТЗР) 

 Снижению 
затрат 

(энергозатраты) 

Рост затрат 
(возвратные 

отходы) 

Расходы на 
аутсорсинг 

услуг 

Прямые 
затраты  

Факт 

Факторный анализ отклонений Целевых затрат от Факта  
Окатышевоз мод. 19-1241М 

62 

Увеличение цены:  

- КВЛ на 57% (цель: 48,7 тыс.руб., 

факт: 87 тыс.руб.);  

- колесо цельнокатное на 28% (цель 

32 тыс.руб., факт 45 тыс.руб.)23  
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 Стандартизация рабочих мест 
По итогам реализации проекта стандартизировано 12 рабочих мест, 

разработаны стандарты качества, безопасности, уборки рабочих мест 



Масштаб реализации проекта 

Итого окраска ВХ 

мод.19-1241 
  

1 вариант :  

Грунт - эмаль 

Унипол от 

05.2018 целевая 
  

2 вариант:  

Грунт -

эмаль 

Унипол от 

09.11.2018   

3 вариант:  

Эмаль 

Акрус-терма  

RAL 3011 от 

09.11.2018 

Наименование статьи 
Стоимость в руб. 

на ед. 

Стоимость 

в руб. на 

ед. 

Стоимость в 

руб. на ед. 

Сырье и основные 

материалы 

                                                          

55 511    

                                 

86 054    

                                         

84 379    

Покупные изделия и 

полуфабрикаты 
      

Транспортно-

заготовительные 

расходы 

                                                               

833    

                                   

1 291    

                                           

1 266    

Отходы       

Итого материальные 

расходы 

                                                          

56 344    

                                 

87 345    

                                         

85 645    

ФОТ 
                                                                  

-      

                                         

-      

                                                 

-      

Отчисления во 

внебюджетные фонды 

                                                                  

-      

                                         

-      

                                                 

-      

Энергозатраты по осн 

производству 

                                                                  

-      

                                         

-      

                                                 

-      

Прямые затраты 
                                                          

56 344    

                                 

87 345    

                                         

85 645    

В ходе реализации проекта была проведена большая работа над поиском поставщика 

высокотемпературной краски со стойкостью до 700°С.  

Составление калькуляции по маркам 

краски 
Проведение испытаний краски 

Унипол Акрус-Терма Паспорт 

качества 



Расчет экономического эффекта 

23 

322 900 руб. 

    Общий годовой экономический эффект 

 реализации проекта составил: 

№ Наименование мероприятия 
Эффект, тыс. 

руб. 

1 
Снижение трудоемкости за счет исключения операции зачистки 

брызг внутри шкворневой балки 1241М 
70,6 

2 
Снижение трудоемкости при нанесение смазки в механизм 

разгрузки 1241М 
74 

3 
Снижение трудозатрат за счет изменения сварного шва приварки 

нижнего шкворневого листа мод. 1241М 
167,3 

4 
Оптимизация процесса производства Тяги 1241М.03.05.000, 

1241М.03.06.000  
3 

5 
Оптимизация процесса изготовления консоли для вагона мод. 

1241М 
8 



Распространение системных и технических решений 

о 

д к 

Окатышевоз  

 мод.19-1241 

    Думпкар  

 мод.32-9792 
    Крытый вагон  

        мод.11-1268 

Организация рабочих мест по сборке-

сварки стен боковых и торцевых с 

применением инструментов 

бережливого производства 



Мы учитываем возрастающие требования заказчиков и выводим производство продукции 

на новый уровень.  

 

Наш ключевой приоритет – индивидуальный подход к каждому клиенту.  

 

Отдавая предпочтение нашей продукции, вы делаете правильный выбор и приобретаете 

в нашем лице надежного партнера. 

РМ Рейл Рузхиммаш 

Тел: +7 (83451) 6-53-75,  6-54-07  

E-mail: ruzhim@rzhm.rmrail.ru 
 

431440, Республика Мордовия,  

г. Рузаевка 
 

www.rmrail.ru 

Настоящий документ и все переданные с ним приложения предназначены исключительно для адресата и могут содержать сведения, охраняемые законом, и иную 

конфиденциальную информацию. Если настоящее сообщение попало не к его адресату, предупреждаем, что любое распространение, копирование или иное 

использование настоящего сообщения и приложенных к нему материалов строго запрещено. В случае получения вами настоящего сообщения по ошибке просим 
незамедлительно уведомить об этом отправителя, ответив на настоящее сообщение, и удалить его со своего компьютера. 



Приложение  № 1 Акт расчетов затрат и эффективности проекта    


