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Додаток А 
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Переміщення листів на віз  ВП 
200с 

 

Очикування+консультація 
Робочі зайняті іншою роботой 

ВП 24900с 

ВТУ застаріло! 

За тех. процесом на середній і 
крайній листи повинні 

використовуватися свої штампи, 
відмінні від штампу для основного 

листа, але вони відсутні. Тому 
завод випускає ВТУ, яким всі три 

листи рубаються на одному 
штампі. 

ВП 617с 

 

Додаток Б 

Карта потоку створення цінності (процес виробництва пакета для електродвигуна (виріб 7ПО-4К)) 

КАРТУВАННЯ ПОТОКУ СТВОРЕННЯ ЦІННОСТІ 

ПРОЦЕС ЗБИРАННЯ ПАКЕТУ ДЛЯ ВИРОБУ 7ПО4К 

 ЛИВАРНИЙ ЦЕХ, ДІЛЯНКА ВЕЛИКОГО ШТАМПУ, ДІЛЯНКА МАЛОГО ШТАМПУ 

На період 10.10.2023-15.10.2023 

 
 

Очикування+консультація  чекають  коли звільнитьс я майстер, щоб проконсультуватися 

ВП 199с 

 
 
 

Під час 

налаштування 

штампу виявили, що 

цей штамп з 

дефектом 

 

 
  Шлях від великого 

штампування до ливарного 
цеху 

ВП 80с 
 

 
Очикування 

 

 
Очикування 

 

 
Очикування 

                     

 

 
Очикуванн

я 

Наладчик пішов за начальником,  Прийшов начальник, уточняють По нак азу начальник а наладчики пішли Наладчик пішов повідомити 

щоб у точнити номер штампу 
ВП 25с 

ВП 75с виконувати іншу роботу 
(привезли бухту, яку потрібно 
вивантажити та встановити на пристрій, 
що розмотує) ВП 916с 

начальнику про 
дефект ВП 75с 

Майстер з 
тех.процесу 

виписала номери 
деталей та № 

штампу 

Під час різання 1ого листа на смуги, 
на виході одна зі смуг вийшла більшої 

ширини, тому, щоб заощадити 
матеріал, 2 наладчика вирушили з  
цією смугою до ділянки великого 

штампування, щоб заміряти ширину 
штампу і встановити, чи відповідає 

цьому розміру дана смуга 

Шлях до великого штампування 
ВП 80с 

ВП 72с 

 
 
 

 

ВП 60с 

 
ВП 329с 

 

 
ВП 308с 

 

 
ВП 25с 

 

ВП 1519с 

Різання листа 

на смуги 

 

10.10.23 

 
 
 

 
 

11.10.23 

 

ВП 900с 

Отримано матеріал 

зі складу 
 

ВП 960с 

Робота з 
документам
и 

ВП 840с 

 
ВП 1200с  

 

ВП 112с 

 

 

ВП 54с 

Підготовка 

обладнання 
 

ВП 686с 

Різання рулону на 

листи ℓ=1500мм) 
 

ВП 28с 

 

ВП 54с 

Підготовка 

обладнання 
 

ВП 38с 

Різання листа 

на смуги 

Було ухвалено 

рішення відправити 

штамп на ремонт 
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Рисунок Б.1.  карта поточного стану потоку створення цінності процесу виконання заявки на виробництво пакету для якоря 

електродвигуна 7ПО-4К 

 

Рисунок Б.2. продовження карти поточного стану потоку створення цінності процесу виконання заявки на 

виробництво пакета для якоря електродвигуна 7ПО-4К 
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