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Стенд 

распаковки 

ТВЭЛ РБМК

ТС-1

(транспортиров

ка твэл, 

формирование 

пучка)

Конвейер 

лакопокраски 

РБМК

Производственный участок РБМК цеха 55

Стенд сборки 

пучков 1

Стенд сборки 

пучков 2

Стенд сборки 

пучков 3

(резерв)

Сборка 

подвески с 

хвостовиком

Реторта 

предварительн

ой отмывки

Реторта 

промежуточной 

отмывки

Реторта 

чистовой 

отмывки

Установка 

сушки
Контроль 

внешнего вида
Течеискатель 2

Течеискатель 3

(резерв)

Течеискатель 1

Стенд сборки 

ТВС РБМК

Контроль 

проходимости в 

стапеле.

Контроль 

внешнего вида

Упаковка в 

полиэтиленовый 

чехол

Участок 

упаковки ТВС в 

ТУК (10 ТВС)

Конвейер 

сборки ЦС

Стол 

распаковки 

дистанцион. 

решеток РБМК

Стенд сборки 

каркасов

4 пучка

(72 твэл)

1 

пучок

Промежуточная 

реторта

Промежуточный 

накопитель

4'

6'30"

1 

пучок

1 пучок

1 

пучок
1 ТВС

1 ТВС

1 ТВС 1 ТВС 1 ТВС 1 Контейнер

(10 ТВС)

Участок 

сборки
Участок 

сборки

Слесарные 

операции

Сварочные 

работы
Установка 

УЗД

Слесарные 

операции

Испытание 

на 

герметичн

ость

3' 4'30" 9' 21' 24' 22'

8'

Место 

разгрузки 

твэлов Место 

хранения 

твэлов

Место 

хранения 

тележки
1 

пучок

1 

каркас

1 

пучок

Кантование и 

установка на 

подвеску 2-х 

пучков
1 

пучокmax 10

пучков
Промежуточный 

накопитель
Максима

льно 7 

пучков

1 пучок

1 

пучок

1 пучок

5 

Контейнеров

(50 ТВС)

Снятие пучка с 

подвески

Промежуточный 

накопитель 

максимум 

2 пучка

1 

пучок

1 

пучок

НЗП на 25.01.2013 360 твэл

На 10 ТВС

12 пучков

На 6 ТВС

2 пучка

На 1 ТВС

ОТМЫВКА

6 40

УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ:

твэл

пучок

2-а пучка

ТВС

Сумма НЗП: 74

360

36

46

Участок 

отгрузки 

готовой 

продукции

а

в

т

о

п

о

г

р

Ожидание 

9-ти ТВС
270'

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка

6 

пучков 

2 

пучка

 1 раз в день 

ввоз полных, 1 

раз в день вывоз 

пустых +- 1 час 

(3-и дня, 4-ый 

перерыв)

Цех 
производство 

твэл

2 пучка

На 1 ТВС

2 пучка

На 1 ТВС

2 пучка

На 1 ТВС

2 пучка

На 1 ТВС

6 пучков

На 3 ТВС

1 пучок

На 0,5 ТВС

7 пучков

На 3,5 ТВС

Участок готовой 

продукции (на 

предъявление 

ПП)

1 раз в 3-и 

дня Склад ТВС

Изготовление ТВС РБМК
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Стенд 

распаковки 

ТВЭЛ РБМК

ТС-1

(транспортиров

ка твэл, 

формирование 

пучка)

Конвейер 

лакопокраски 

РБМК

Производственный участок РБМК цеха 55

Стенд сборки 

пучков 2

Стенд сборки 

пучков 3

(резерв)

Сборка 

подвески с 

хвостовиком

Реторта 

предварительн

ой отмывки

Реторта 

промежуточной 

отмывки

Реторта 

чистовой 

отмывки

Установка 

сушки
Контроль 

внешнего вида
Течеискатель 2

Течеискатель 3

(резерв)

Течеискатель 1

Стенд сборки 

ТВС РБМК

Контроль 

проходимости в 

стапеле.

Контроль 

внешнего вида

Упаковка в 

полиэтиленовый 

чехол

Участок 

упаковки ТВС в 

ТУК (10 ТВС)

Конвейер 

сборки ЦС

4 пучка

(72 твэл)

1 

пучок

Промежуточная 

реторта

Промежуточный 

накопитель

6'30"

1 

пучок

1 пучок

1 

пучок
1 ТВС

1 ТВС

1 ТВС 1 ТВС 1 ТВС 1 Контейнер

(10 ТВС)

Участок 

сборки
Участок 

сборки

Слесарные 

операции

Сварочные 

работы
Установка 

УЗД

Слесарные 

операции

Испытание 

на 

герметичн

ость

Место 

разгрузки 

твэлов
Место 

хранения 

твэлов

Место 

хранения 

тележки
1 

пучок

1 

пучок

Кантование и 

установка на 

подвеску 2-х 

пучков1 

пучок
max 5

пучков

Промежуточный 

накопитель
Максима

льно 5 

пучков

1 пучок

1 

пучок

1 пучок

5 

Контейнеров

(50 ТВС)

Снятие пучка с 

подвески

Промежуточный 

накопитель 

максимум 

2 пучка

1 

пучок

1 

пучок

ОТМЫВКА

УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ:

твэл

пучок

2-а пучка

ТВС

Участок 

отгрузки 

готовой 

продукции

а

в

т

о

п

о

г

р

Визуализировать 

кол-во (знать сколько, не 

открывая накопитель)

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка6 

пучков 

макс

2 

пучка

1 раз в день 

завоз полных 

вывоз пустых

Участок готовой 

продукции (на 

предъявление 

ПП)

1 раз в 3-и 

дня Склад ТВС

Изготовление ТВС РБМК

Стенд 

распаковки 

ТВЭЛ РБМК

ТС-1

(транспортиров

ка твэл, 

формирование 

пучка)

Конвейер 

лакопокраски 

РБМК

Производственный участок РБМК цеха 55

Стенд сборки 

пучков 1

Стенд сборки 

пучков 2

Стенд сборки 

пучков 3

(резерв)

Сборка 

подвески с 

хвостовиком

Реторта 

предварительн

ой отмывки

Реторта 

промежуточной 

отмывки

Реторта 

чистовой 

отмывки

Установка 

сушки
Контроль 

внешнего вида
Течеискатель 2

Течеискатель 3

(резерв)

Течеискатель 1

Стенд сборки 

ТВС РБМК

Контроль 

проходимости в 

стапеле.

Контроль 

внешнего вида

Упаковка в 

полиэтиленовый 

чехол

Участок 

упаковки ТВС в 

ТУК (10 ТВС)

Конвейер 

сборки ЦС

4 пучка

(72 твэл)

1 

пучок

Промежуточная 

реторта

Промежуточный 

накопитель

4'

6'30"

1 

пучок

1 пучок

1 

пучок
1 ТВС

1 ТВС

1 ТВС 1 ТВС 1 ТВС 1 Контейнер

(10 ТВС)

Участок 

сборки
Участок 

сборки

Слесарные 

операции

Сварочные 

работы
Установка 

УЗД

Слесарные 

операции

Испытание 

на 

герметичн

ость

8'

Место 

разгрузки 

твэлов

Место 

хранения 

тележки
1 

пучок

1 

пучок

1 

пучок

Кантование и 

установка на 

подвеску 2-х 

пучков1 

пучок
max 5

пучков

Промежуточный 

накопитель
Максима

льно 

7пучков

1 пучок

1 

пучок

1 пучок

Снятие пучка с 

подвески

Промежуточный 

накопитель 

максимум 

2 пучка

1 

пучок

1 

пучок

ОТМЫВКА

УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ:

твэл

пучок

2-а пучка

ТВС

Т такта на пучок 22'8"

Участок 

отгрузки 

готовой 

продукции

а

в

т

о

п

о

г

р

Ожидание 

9-ти ТВС
270'

Визуализировать 

кол-во (знать сколько, не 

открывая накопитель)

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка

2 

пучка6 

пучков 

макс

2 

пучка

По 1-ому контейнеру 

на 2 ТВС

Цех 46 
(пр-во твэл)

Участок готовой 

продукции (на 

предъявление 

ПП)

1 раз в 3-и 

дня

Склад ТВС

1.1. Большие 

запасы твэлов.

1.2. Переезды 

пустой машины.

ВПП = 11 дней

Производственный 

план на месяц от 

ПДО

5 

каркасов

50 решеток 

типа А (5,55 

каркасов), 10 

решеток типа Б 

(10 каркасов)

Элеватор 

решеток РБМК

10 решеток 

типа А (1,11 

каркасов), 5 

решеток типа Б 

(5 каркасов)

Склад 55 цеха 

отд.4

ДР на 2 

недели

ДР на 2 

месяца

Склад 52 
цехаЦех 52

1 раз в 

неделю?

?

Стенд сборки 

пучков 1

Стол 

распаковки 

дистанцион. 

решеток РБМК

Стенд сборки 

каркасов

1 

каркас

5 

каркасов
50 решеток 

типа А (5,55 

каркасов), 10 

решеток типа Б 

(10 каркасов)

Элеватор 

решеток РБМК

10 решеток 

типа А (1,11 

каркасов), 5 

решеток типа Б 

(5 каркасов)

Склад 55 цеха 

отд.4

ДР на 2 

недели

ДР на 2 

месяца

1 раз в 

день

1.3. Толкающая 

система с большими 

запасами

Ведите "сводный" производственный 

контроль по Тт. Например, собираем 

20 пучков РБМК в смену. Тт=22 мин.

Анализ смены: 1-ый пучок - 22,5 мин; 

2-й - 23,5; 3-й - 21 мин. Добивайтесь 

качественного анализа на каждом 

переделе!

Реализовать тянущую 

систему 

между цехом 55 и 52 (ДР 

РБМК).

14.03.13

Стремиться к работе 

без НЗП. Вести 

производственный 

анализ, решать 

проблемы. Лишить 

возможности 

складывать больше 2-х 

пучков на стол 

(изменить конструкцию)

1.4. НЗП

1 раз в день 

в конце 

смены

1 раз в день 

в конце 

смены
5 раз в день

Цех 
производство 

твэл

Производственный 

план на месяц от 

ПДО

Цех 52

1.5. Отсутствует 

контроль за 

отклонениями

1.6. Оператор 

наблюдает за 

работой 

оборудования.

1.7. Потери 

времени на 

исправление 

брака. Плохо 

отмывается лак 

с твэлов в зоне 

крепления ДР.

1.8. Потери 

времени на 

исправление 

брака. Плохо 

отмывается лак 

с пучка, 

оптимальный 

температурный 

режим не 

поддерживается

1.9. Лишние 

перемещения, 

неудобство в 

работе.

Если нельзя убрать операцию, 

упростить процесс измерения длины 

стержня (например, не в см измерять, а 

использовать фиксированное 

расстояние, шаблон). 

Т.к. план соответствует факту, 

то либо вы суперпрофессионалы 

и точно рассчитали время, либо у 

людей есть много свободного 

времени. Сколько минут нужно, 

чтобы вышел ТВЭЛ? Рабочий 

ждет, пока вылезет ТВЭЛ. 

Ожидание. На сборке пучков 

работают 2-а оператора. 

Работайте одним оператором

Организовать на стенде 

сборки каркаса место 

хранения для 

дистанционирующих 

решеток.

«Когда это изделие было 

закончено (ТУК с ТВС)? Нужно 

писать дату и время прямо на 

изделии» 

«Вы должны делать только 

то, что нужно. А сейчас вы 

работаете по плану»

Можно поставить датчик и 

производить регулировку 

температуры в реторте (на 

мойке) автоматически. 

Обдумайте это перед переносом 

производства в другой корпус

«Вы думаете, себестоимость 

будет меньше, если будете 

отвозить готовую продукцию 1 

раз в день? Почему машина не 

может приезжать каждый час 

или 1 раз в 2 часа? Перевозите 

маленькими партиями!»

«Сколько используется 

вашей продукции в 1 день? 

Посылайте объемы на 1 час, 

а не на сутки!»

Безопасность 

оператора. Лестница с 

крутым подъемом, 

маленькими ступенями и 

тонкими, скользкими 

перилами.

2.1. 

Небезопасная 

лестница

2.2. Низкая загрузка 2-х операторов сборки каркасов/

пучков

2.2.2.Неорганизованн

ое скопление ДР2.2.3.Лишние 

движения во время 

работы с 

иммитатором и 

калибром

Почему сборка 

каркаса далеко 

от сборки 

пучка?! 

Компактнее!

2.2.1.Длительный 

переход 11 м от 

сборки каркаса к 

сборке пучка.

2015 г. Карта потоков создания ценности в цехе 55 отделение 2. Сборка ТВС РБМК

2.2.4. Лишние 

операции по записи 

№твэл и № каркаса

2.2.6. Неравномерная 

загрузка оператора 

лакокраски и сборки 

пучка. 

2.3. Лишний 

переход к ПК 

2.4. Ожидание 

автоматической 

работы

2.2.7. Дублирование 

визуального контроля 

2.6. Лишняя операция 

по  контролю длины 

каркаса.

2.7. Наблюдение за 

автоматической 

работой.

2.2.8. Длительное 

оформление в УХП

2.2.9.Лишняя 

операция по  

контролю длины 

каркаса.

2.2.5.Лишние 

переходы при 

перекладывании труб 

2.2.10. Большое 

количество переходов 

между стендами

2.8. Работа в 2-е смены

2.8.1. Тц>Тт на операции 

контроля внешнего вида 

из-за ОТК

2.8.2. Тц>Тт на операции 

контроля внешнего вида 

из-за смены ТУК

2.8.3. Лишние переходы 

ОТК

2.9.Лишние переходы для 

передачи паспорта
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Объемы производства, 
ТВС/день.

10 12 12 12 14 14 14 14 14 16 16 16 16 14

Время такта на 1 ТВС, мин. 42’28” 35’24’’ 35’24’’ 35’24’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 26’32’’ 26’32’’ 26’32’’ 26’32’’ 30’20’’

Численность операторов на 
участке, чел.

13 12 12 11 11 11 11 11 11
11 (1

смена) + 
2 (2см)

11 (1 см) 
+ 2 (2см)

11 (1 см) 
+ 2 (2см)

11 (1
см) + 1 
(2см)

10

ОТК/герметичность
(1 смена+2смена)

4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1
3+1/
1+1

3+1/
1+1

3+1/
1+1

3+1/
1+1

4/1 4/1

Кол-во смен 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 1 1

Производительность труда 
на участке (с ОТК и герм.) 0,56 0,71 0,71 0,75 0,88 0,88 0,88 0,88 0,88 0,84 0,84 0,84 0,94 0,93
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Объемы производства, 
ТВС/день.

10 12 12 12 14 14 14 14 14 16 16 16 16 14

Время такта на 1 ТВС, мин. 42’28” 35’24’’ 35’24’’ 35’24’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 26’32’’ 26’32’’ 26’32’’ 26’32’’ 30’20’’

Численность операторов на 
участке, чел.

13 12 12 11 11 11 11 11 11
11 (1

смена) + 
2 (2см)

11 (1 см) 
+ 2 (2см)

11 (1 см) 
+ 2 (2см)

11 (1
см) + 1 
(2см)

10

ОТК/герметичность
(1 смена+2смена)

4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1
3+1/
1+1

3+1/
1+1

3+1/
1+1

3+1/
1+1

4/1 4/1

Кол-во смен 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 1 1

Производительность труда 
на участке (с ОТК и герм.) 0,56 0,71 0,71 0,75 0,88 0,88 0,88 0,88 0,88 0,84 0,84 0,84 0,94 0,93
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Объемы производства, 
ТВС/день.

10 12 12 12 14 14 14 14 14 16 16 16 16 14

Время такта на 1 ТВС, мин. 42’28” 35’24’’ 35’24’’ 35’24’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 30’20’’ 26’32’’ 26’32’’ 26’32’’ 26’32’’ 30’20’’

Численность операторов на 
участке, чел.

13 12 12 11 11 11 11 11 11
11 (1

смена) + 
2 (2см)

11 (1 см) 
+ 2 (2см)

11 (1 см) 
+ 2 (2см)

11 (1
см) + 1 
(2см)

10

ОТК/герметичность
(1 смена+2смена)

4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1 4/1
3+1/
1+1

3+1/
1+1

3+1/
1+1

3+1/
1+1

4/1 4/1

Кол-во смен 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 1 1

Производительность труда 
на участке (с ОТК и герм.) 0,56 0,71 0,71 0,75 0,88 0,88 0,88 0,88 0,88 0,84 0,84 0,84 0,94 0,93

2.2.11. Вероятность 

возникновения брака

Стенд сборки 

каркасов

Элеватор 

решеток РБМК

1 раз в 

день

Производственный 

план на месяц от 

ПДО

Цех 52

2.2.7. Дублирование 

визуального контроля 

2.2.9.Лишняя 

операция по  

контролю длины 

каркаса.

1 раз в день

2.5. Нет идентификации 

на ТУКе (когда увозят)
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