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КОМАНДА ПРОЕКТА

№ п/п ФИО
Должность и 

основное место работы

Выполняемые в проекте 

работы

1.
Кладов Александр

Александрович
Генеральный директор АО «Приосколье» Куратор проекта (заказчик)

2
Нехаенко Юлия 

Николаевна

Преподаватель  ОГАПОУ

«Новооскольский колледж»
Руководитель проекта

3
Ширяева Елена 

Николаевна

Преподаватель  ОГАПОУ

«Новооскольский колледж»
Администратор проекта

4
Пупынин Михаил 

Сергеевич

Преподаватель  ОГАПОУ

«Новооскольский колледж»

Оператор мониторинга 

проекта

5 Тутадзе Севил Исламовна Студент ОГАПОУ «Новооскольский колледж» Член рабочей группы

6
Подгорнов Данил 

Александрович
Инженер- электрик завода по убою АО «Приосколье» Член рабочей группы

7
Плахотникова Карина 

Сергеевна
Студент ОГАПОУ «Новооскольский колледж» Член рабочей группы

2



ШАГ 

1

СОСТАВЛЕНИЕ 

КАРТОЧКИ ПРОЕКТА



КАРТОЧКА ПРОЦЕССА «ПОЛУЧЕНИЯ КУРИНОГО ФИЛЕ»

4

Общие данные:

Заказчик: Кладов А.А., ген. Директор АО «Приосколье»

Процесс: процесс получения куриного филе.

Границы процесса: от падения грудки на конвейер – до

укладки филе на подложку.

Руководитель проекта: Нехаенко Ю.Н., преподаватель.

Команда проекта: Нехаенко Ю.Н., Ширяева Е.Н., Пупынин

М.С., Плахотникова К.С., Тутадзе С.И., Подгорнов Д.А.

Обоснование выбора:

1. Часто повторяющийся процесс 14 раз в неделю

2. Задействовано большое количество человек , 192 чел.

3. Нет чёткого маршрута перемещения продукции по цеху, 51

сек.

4.Разная скорость распила и линии филетировки, 576 сек.

5.Накопление продукции на разных участках линии, 30 кг.

6. Временные потери, 15917 сек.

7.Удовлетворённость операторами организацией

процесса,30%

8.Не стандартизирована работа сотрудников отдела

жиловки, кг/смену

9. Разсогласованость работы технических служб,20%

Цели  проекта: 

Плановый эффект:

1. Повышение качества продукции, 90 %

2. Сокращение потерь продукции,20 %

3. Удовлетворённость операторов,80 %

Сроки реализации мероприятий проекта: 

1. Старт проекта: 01.03.2021.

2. Анализ текущей ситуации:

• разработка текущей карты процесса: 03.03.2021-

20.03.2021

• поиск и выявление проблем: 21.03.2021-31.03.2021

• разработка идеальной карты процесса: 01.04.2021

• разработка целевой карты процесса: 02.04.2021-

15.04.2021

• разработка плана мероприятий: 16.04.2021 – 28.04.2021.

3. Защита карточки проекта: 29.04.2021.

4. Внедрение улучшений: 01.05.2021 – 20.05.2021.

5. Проверка и корректировка удовлетворенности:

21.05.2021 -10.06.2021.

6. Закрытие проекта: 20.06.2021.



ПРОВЕДЕНИЕ 

ЗАМЕРОВ ВРЕМЕНИ 

ПО ПРОЦЕССУ

ШАГ 

2



ЗАМЕРЫ ВРЕМЕНИ ПО ПРОЦЕССУ (начало)
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ПОСТРОЕНИЕ КАРТЫ 

ТЕКУЩЕГО СОСТОЯНИЯ ПРОЦЕССА 

«КАК ЕСТЬ» 

ОТ ВХОДА ДО ВЫХОДА 

С ВЫЯВЛЕНИЕМ ПРОБЛЕМ, 

ВЛИЯЮЩИХ НА 

ДЛИТЕЛЬНОСТЬ ПРОЦЕССА

ШАГ 

3



ПОСТРОЕНИЕ КАРТЫ ТЕКУЩЕГО СОСТОЯНИЯ 

ПРОЦЕССА ПОЛУЧЕНИЯ КУРИНОГО ФИЛЕ «КАК 

ЕСТЬ»
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КАРТА ТЕКУЩЕГО СОСТОЯНИЯ ПРОЦЕССА 

ПОЛУЧЕНИЯ КУРИНОГО ФИЛЕ «КАК ЕСТЬ» 03.03.2021 

ВПП (время протекания процесса)  от 15861 сек. до 16012 сек.

Шаг1

Конвейер

Падение 

грудки на 

конвейер

570 -580 

сек.

Шаг 2

Оператор

Сортиров

ка

1139-

1152- сек

Шаг 3

Конвейер

Перемещ

ение до 

рычага

1438-

1452 сек.

Шаг 4

Оператор

Грудка 

надеваетс

я на рычаг

570-582 

сек

Шаг 5

Оператор

Распил 

грудки 

825-829 

сек

Шаг 6

Оператор

Снятие

филе с 

кости

798-807

сек.

Шаг 7

Продукция

Продукция 

стоит 

улинии

400-415

сек.

Шаг 8

Конвейер

Перемеще

ние до 

весов

49- 51 сек.

Шаг 9

Продукция

Ожидание 

взвешиван

ия

20-23 сек.

Шаг 10

Оператор

Взвешива

ние

18-20

сек.

Шаг 11

Конвейер

Перемеще

ние на 

жиловку

55-59 сек.

Шаг 12

Продукция

Ожидание 

жиловки

4162-4200

сек.

Шаг 13

Оператор

Жиловка

3444-3460

сек.

Шаг 14

Конвейер

Перемеще

ние до 

весов

55-57 сек.

Шаг 15

Оператор

Взвешиван

ие

19-21 сек.

Шаг 16

Конвейер

Перемещен

ие на 

фасовку

10-12 сек.

Шаг 17

Оператор

Упаковка в 

подложку

2289-2292

сек.

1
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ВЫЯВЛЕННЫЕ ПРОБЛЕМЫ

№ п/п Проблема Время

1 Разная скорость распила и линии филетировки 576 сек.

2 Нет свободного места, много ящиков на участке сортировки 1152 сек.

3 Неправильное расположение грудки на рычаге 576 сек.

4 Много брака 403 сек.

5 Накопление продукции на участке сортировки 402 сек.

6 Нет чёткого маршрута перемещения продукции по цеху 51 сек.

7 Лишние операции 1000 сек.

8 Разная скорость работы жиловщиц 1022 сек.

9 Нет свободного места, много ящиков на участке 1022 сек.

10 Накопление продукции на участке упаковки 2292 сек.

Всего
8496 сек.
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Основными проблемами процесса являются:

- разная скорость линии распила грудки и линии филетировки

- загромождение рабочего пространства отдела сортировки грудок пустой тарой

- неправильное расположение грудки на рычаге линии филетировки, что провоцирует

появление брака и поломки машины для снятия филе с кости

- нехватка пустой тары для филе на выходе из машины для снятия с кости

- нет четких маршрутов для перемещения продукта по цеху

- множество лишних операций в работе сотрудников отдела жиловки (заточка ножей,

перестановка тары)

-не стандартизированная работа сотрудников отдела жиловки

- накопление продукции

- разсогласованность работы технических служб



ПОСТРОЕНИЕ 

ПИРАМИДЫ ПРОБЛЕМ, 

ДИАГРАММЫ ИСИКАВЫ, 

ДИАГРАММЫ ПАРЕТО

ШАГ 

4



Федеральный 
уровень - 0

Региональный 
уровень - 0

Уровень предприятия - 10
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ПИРАМИДА ПРОБЛЕМ

1. Разная скорость распила и линии

филетировки

2. Нет свободного места, много ящиков

3. Неправильное расположение грудки

4. Много брака

5. Накопление продукции на линии сортировки

6. Нет чёткого маршрута перемещения

продукции по цеху

7. Лишние операции

8. Разная скорость работы жиловщиц

9. Нет свободного места много ящиков

10. Накопление продукции на участке упаковки
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ДИАГРАММА ПАРЕТО
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ДИАГРАММА ИСИКАВЫ

Не хватает ящиков на                                       Разная скорость работы жиловщиц

участке снятия филе с кости                                                                

Нет чёткого маршрута                                       Лишние операции (заточка

перемещения продукции                                       ножей, перестановка тары) 

Нет свободного места,

много тары

Неправильное расположение грудки                          Накопление продукции

Не хватает ящиков для 

перемещения продукции                                          

Много брака 

(кожа, кости)

15

Проблема: 

временные 

потери

Ожидание жиловки

Ожидание отправки 

на взвешивание

Ожидание 

перемещения 

продукции до весов

Ожидание на этапе 

упаковки



ПОИСК РЕШЕНИЯ ПРОБЛЕМ С 

ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ МЕТОДА 

«5 ПОЧЕМУ?» И ОПРЕДЕЛЕНИЕ 

ВКЛАДА В ЦЕЛЬ КАЖДОЙ 

РЕШЕННОЙ ПРОБЛЕМЫ

ШАГ 

5



МЕТОД «5 ПОЧЕМУ?»
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Принятое решение: синхронизировать скорость работы линий.

1. Временные потери при сортировке продукции

Почему

?

Потому что не синхронизирована работа линии распила

линии филетировки.

Почему

?

Потому что нет согласованности между техническими

службами.

Почему

?

Потому что не разработана схема обслуживания линий.



МЕТОД «5 ПОЧЕМУ?»
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Принятое решение: разработать инструкцию

2. Временные потери при распиле грудки и снятии филе с кости.

Почему

?

Потому что оператор не правильно располагает грудку на

рычаге .

Почему

?

Потому что оператор не ознакомлен с инструкцией .

Почему

?

Потому что нет чётких инструкций по выполнению операции.



МЕТОД «5 ПОЧЕМУ?»
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Принятое решение: разработать инструкцию по наладке инструмента.

3. Временные потери при на этапе жиловки.

Почему

?

Потому что работа операторов не синхронизирована.

Почему

?

Потому что операторам приходится выполнять лишние

операции.

Почему

?

Потому что не отлажена работа технических служб.

Почему

?

Потому что не разработана инструкция по наладке

инструмента.



ПОСТРОЕНИЕ КАРТЫ 

ИДЕАЛЬНОГО СОСТОЯНИЯ 

ПРОЦЕССА

ШАГ 6



КАРТА ИДЕАЛЬНОГО СОСТОЯНИЯ ПРОЦЕССА 

«ПОЛУЧЕНИЯ КУРИНОГО ФИЛЕ »                  01.04.2021
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Шаг 7

Продукция

Перемещен

ие до весов

49- 51 сек.

Шаг 8

Оператор

Взвешива

ние

18-20 сек.

Шаг 9

Конвейер

Перемещен

ие на 

жиловку

55-59 сек.

Шаг 10

Оператор

Жиловка

1300-1350 

сек.

Шаг 11

Конвейер

Перемещени

е до весов

55-57 сек.

Шаг 12

Оператор

Взвешивани

е

18-20 сек.

Шаг 13

Конвейер

Перемещен

ие на 

фасовку

10-12 сек.

Шаг 14

Оператор

Упаковка в 

подложку

2289-2292 

сек.

Шаг1

Конвейер

Падение 

грудки на 

конвейер

570-580 сек.

Шаг 2

Оператор

Сортировка

1139-1152 

сек

Шаг 3

Конвейер

Перемещен

ие до 

рычага

1438-1452 

сек.

Шаг 4

Оператор

Грудка 

надевается 

на рычаг

570-582 сек

Шаг 5

Оператор

Распил 

грудки 

825-829 сек

Шаг 6

Оператор

Снятие филе 

с кости

798-807 сек.

ВПП (время протекания процесса)  от 9704 сек. до 9263 сек.



ПОСТРОЕНИЕ КАРТЫ 

ЦЕЛЕВОГО СОСТОЯНИЯ 

ПРОЦЕССА 

«КАК БУДЕТ» 

ШАГ 

7



КАРТА ЦЕЛЕВОГО СОСТОЯНИЯ ПРОЦЕССА «ПОЛУЧЕНИЕ 

КУРИНОГО ФИЛЕ » «КАК БУДЕТ» 02.04.2021 
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Шаг1

Конвейер

Падение 

грудки на 

конвейер

570-580 

сек

Шаг 2

Оператор

Сортиров

ка

1139-1152 

сек

Шаг 3

Конвейер

Перемеще

ние до 

рычага

1438-1452 

сек

Шаг 4

Оператор

Грудка 

надеваетс

я на рычаг

570-582 

сек

Шаг 5

Оператор

Распил 

грудки 

798-807 

сек.

Шаг 6

Оператор

Снятие 

филе с 

кости

798-807 

сек.

Шаг 7

Конвейер

Перемеще

ние до 

весов

49-51 сек.

Шаг 8

Оператор

Взвешива

ние

18-20 сек.

Шаг 9

Конвейер

Перемеще

ние на 

жиловку

55-59 сек.

Шаг 10

Оператор

Жиловка

1498-1506 

сек

Шаг 11

Конвейер

Перемещ

ение до 

весов

55- 57 

сек.

Шаг 12

Оператор

Взвешиван

ие

18-20 сек.

Шаг 13

Конвейер

Перемеще

ние на 

фасовку

10 -12 сек.

Шаг 14

Оператор 

Упаковка в 

подложку

2289-2292 

сек.

ВПП (время протекания процесса)  от 9902 сек. до 9419 сек.



СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАРТ 

ПОТОКА ЦЕННОСТЕЙ

Показатель «Как есть», сек «Как будет», сек

Операции 8606 7130

Потери 7311 2252

Временные потери 15817 9382

Эффективность потока 54,06 % 75,99 %
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РАЗРАБОТКА ПЛАНА 

МЕРОПРИЯТИЙ ПО РЕШЕНИЮ 

ПРОБЛЕМ, ОПРЕДЕЛЕНИЕ 

ОТВЕТСТВЕННЫХ

ШАГ 8



ПЛАН МЕРОПРИЯТИЙ

26

№ 

п/п
№ «ежа» Мероприятия Ответственные Начало работ

Окончание 

работ

1 1,3,5

Разработать 

рекомендации по 

технологическому 

обслуживанию 

процесса 

получения куриного 

филе..

Пупынин М.С.
16.04.2021 18.04.2021

2 2,6,9

Разработать 

стандартизированн

ый маршрут 

перемещения 

сырья по цеху.

Нехаенко Ю.Н. 19.04.2021 22.04.2021

3 7,8,10

Стандартизировать 

работу сотрудников 

отдела жиловки.

Ширяева Е.Н. 23.04.2021 27.04.2021



УГОЛОК РЕШЕНИЯ ПРОБЛЕМ» (начало)

1.Разная скорость распила и линии филетировки

3. Неправильное расположение грудки на рычаге

5. Накопление продукции на участке сортировки
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«УГОЛОК РЕШЕНИЯ ПРОБЛЕМ» 

(ПРОДОЛЖЕНИЕ)

2.Неправильное расположение грудки на рычаге

6.Лишние операции(заточка ножей, лишние движения)

9.Нет свободного места, много ящиков
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7.Лишние операции

8. Разная скорость работы жиловщиц

10.Накопление продукции на участке упаковки
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ПОДГОТОВКА

ЧЕК-ЛИСТА ПО ПРОЕКТУ

ШАГ 10



ЧЕК-ЛИСТ  ПРОЦЕССА ПОЛУЧЕНИЯ КУРИНОГО 

ФИЛЕ
№  

п/

п

№  

проблемы

Проблема Решение 

1 1. Разная скорость распила и линии филетировки Разработка рекомендаций по 

технологическому обслуживанию 

процесса получения куриного филе
2 3. Неправильное расположение грудки на рычаге

3 5. Накопление продукции на участке сортировки

4
4.

Много брака (кожа,кости)

5 2. Разная скорость распила и линии филетировки Разработка стандартизированного 

маршрута перемещения сырья по 

цеху6 6. Неправильное расположение грудки на рычаге

7 9. Накопление продукции на участке сортировки

8
7.

Лишние операции

Разработка стандарта работы 

сотрудников отдела жиловки.

9
8.

Разная скорость работы жиловщиц

10
10.

Накопление продукции на участке упаковки



Было

Время 

протекания

Процесса

15817 сек.

Проблемы

- разная скорость линии распила грудки и линии филетировки

- загромождение рабочего пространства отдела сортировки грудок 

пустой тарой

- неправильное расположение грудки на рычаге линии филетировки, что 

провоцирует появление брака и поломки машины для снятия филе с 

кости

- нехватка пустой тары для филе на выходе из машины для снятия с 

кости

- нет четких маршрутов для перемещения продукта по цеху

- множество лишних операций  в работе  сотрудников отдела жиловки

(заточка ножей, перестановка тары)

-не стандартизированная работа сотрудников отдела жиловки

- накопление продукции

- разсогласованность работы технических служб

Неудовлетворённость

процессом

Стало

Время 

протекания

процесса

9382 сек.

Эффекты

1.Разработаны рекомендации по технологическому обслуживанию 

процесса получения куриного филе

2. Разработаны стандартизированный маршрут перемещения сырья по 

цеху

3. Стандартизирована работа сотрудников отдела жиловки

Удовлетворённость

процессом



Руководитель проекта:

Нехаенко Юлия Николаевна

тел.: 89507113323

e-mail:

Администратор проекта:

Ширяева Елена Николаевна

тел.: e-mail:

КОНТАКТНЫЕ ДАННЫЕ: 


