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План-график реализации
№ Дата Краткое содержание Баллы (до)

1 04.09 Введение в проблематику массового производства. Введение в проект. Актуализация, постановка цели и задач. 
Командообразование. ДЗ: доклад «Как устроен автозавод?»

2 11.09 Описание процесса сборки машинки (Операция, ресурс, инструмент, предполагаемое время). Сборка 
транспортного средства с формированием технологической картой ТК 1.0. Рефлексия 1-5 баллов за ТК

3 18.09 Сборка машинки на время. Технологическая карта сборки (ТК). Отчет о недостатках ТК. 1-5 баллов за отчет

4 25.09 Бережливое производство. Теория в формате мастеркласса + рассмотрение ошибок, которые были сделаны при 
сборке ТС. Хорошие примеры. 

5 02.10 Формирование технологических карт ТК 2.0. Перевод ТК 2.0 на английский язык. До 10 баллов

6 09.10 Аттестация 1. Защита способа решения: Технологическая карта 2.0. Рефлексия. 10 баллов защита
Итого 30

7 16.10 УСТАНОВКА. Кейс по организации и оптимизации массового производства ТС, включающий экономическую 
составляющую (единый показатель для общего соревнования команд) + ПРОБЛЕМАТИЗАЦИЯ + Прототипирование

8 23.10 Сборка ТС по ТК 2.0 (проверка соответствия ТС ТК 2.0). До 5 баллов

9 30.10 Массовое производство. Смена 1. Минимум организации производства. Рефлексия. До 5 баллов

10 06.11 Массовое производство. Смена 2. Реорганизация производства и перераспределение ролей. Рефлексия. До 5 баллов

11 13.11 Массовое производство. Смена 3. Еще итерации по реорганизации производства. Рефлексия. До 5 баллов

12 20.11 Аттестация 2. Защита способа массового производства. Рефлексия 10 баллов защита
30

13 27.11 Мастер класс по упаковке проекта (Турбина М.Е.) -

14 04.12 Упаковка проекта -

15 11.12 Предзащита проектов. Отбор команд в финал. -

16 18.12 Финальная защита оптимизированного процесса производства. Продается как инвестиционная идея 40

17 25.12 Аттестация 3. Рефлексия. Подведение итогов семестра. -

ИТОГО: 100 баллов



План работы

1. Командам вместе с преподавателем проанализировать 
полученные замечания по ТК и КК.

2. Внести корректировки в Технологические и комплектовочную 
карты. 

3. Изучить методы «Бережливого производства». 



Порядок действий. Почему так, а не иначе?

Императивный тип
 

(логически вынужденный)

Дискреционный тип

(необязательный)

Экстернальный тип 

(контролируемый извне)



Сетевое планирование проекта

• Сетевое планирование — метод анализа сроков (ранних и 
поздних) начала и окончания нереализованных частей 

проекта, позволяет увязать выполнение различных работ и 
процессов во времени, получив прогноз общей 

продолжительности реализации всего проекта.



Сетевая модель проекта

• Сетевая модель проекта – это модель, в которой проект 
представлен множеством взаимосвязанных работ. Для того, чтобы 
установить сетевую модель проекта, нужно описать, какие 
взаимосвязи по времени начала и завершения существуют между 
его работами (пакетами работ, операциями). Удобно сетевую 
модель проекта представлять графически в виде сетевой 
диаграммы (сетевого графика).

• Сетевая диаграмма (сетевой график) – это представление 
сетевой модели с помощью ориентированного графа (в котором все 
ребра представляют собой стрелки).

• Граф – геометрическая фигура, состоящая из множества точек 
(вершин графа) и соединяющих эти точки линий (ребер, дуг).



Сетевая модель проекта



Отношения между каждой работ



Определение последовательности и взаимосвязи 
работ



Бережливое производство.
Lean Production 

Lean Production, Lean Manufacturing это 
концепция управления производственным 

предприятием. Она основана на постоянном 
стремлении устранить все виды потерь. 
Бережливое производство предполагает 

вовлечение каждого сотрудника в процесс 
оптимизации бизнеса и максимальную 

ориентацию на потребителя. Она появилась 
как интерпретация идей производственной 

системы Тойота американскими 
исследователями ее феномена.



Toyota. Принцип расчета цены



Принципы производственной системы Toyota



Принцип автономизации



JiT – Just in Time



Одно из основных понятий Бережливого 
производства - потери



Анализ (аудит) потерь на производстве



Время осуществления процесса



Действия, добавляющие ценность



потери



ЗАКАЗЧИК



Основы «Бережливого производства»

Неиспользованный 
человеческий 

потенциал

Дефекты

Перепроизводство

Запасы

Перемещение Ожидание Транспортировка

Виды потерь

Ожидание 
окончания работы 

машины, прибытия 
деталей, ожидание 

информации

Существующий 
материальный запас 
позволяет заменять 

бракованную деталь, 
не занимаясь 

решением самой 
проблемы

Ремонт или 
исправление брака 

не представляет 
ценности для 

заказчика

Запасы 
предполагают 

затраты ресурсов 
на поддержание их 

ценности 

Вызвано 
дезорганизацией 

последовательности 
выполнения работ и 

нерациональной 
планировкой 
рабочей зоны

Результатом 
являются доп. 

затраты, 
повреждения, 

время на поиск, 
затруднение учета

Выполнение 
большего объема 

работ, чем 
требуется для 

удовлетворения 
требований 
заказчика

Избыточная 
обработка

Не давать 
возможности 
сотруднику 

высказывать свои 
предложения 



Основы Бережливого производства



Определение «Бережливого производства»





Дом производственной системы Тойота



Методы «Бережливого производства»



Методы «Бережливого производства»



Методы «Бережливого производства»



SMED

Быстрая переналадка (SMED) – это метод сокращения времени, необходимого на переход (с 
операции на операцию, продукта на продукт, процесса на процесс и т.д.). 

Быстрая переналадка пресс-форм (Single Minute Exchange of Die) впервые была применена 
к процессу замены штампов (пресс-форм). Однако SMED применим для любого 
производственного или непроизводственного процесса.

Методика SMED предполагает использование нескольких шагов:

1. Определение всех операций, производимых во время переналадки.
2. Выделение “внешних” и “внутренних” операций.
3. Превращение внутренних операций во внешние.
4. Сокращение длительности и оптимизация последовательности внутренних операций.
5. Сокращение длительности и оптимизация последовательности внешних операций.



1.Выделение внешних операций



2. «Превращение» внутренних операций во 
внешние



3. Сокращение времени внутренних операций и 
оптимизация их последовательности



4. Сокращение времени внешних операций и 
оптимизация их последовательности



итог



Контрольные вопросы
1. Какие типы управления последовательностью работ?
2. Какие 4 типа взаимоотношений между парой работ?
3. Что такое сетевая диаграмма процесса (проекта)?
4. 2 типа сетевой модели проекта?
5. Принципы бережливого производства?
6. Что собой представляет метод SMED?

35



Задание к следующему занятию: Оптимизировать 
технологическую карту, используя принципы 
бережливого производства для сокращения времени 
сборки модели.


