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1. ОСНОВЫ МЕТОДОЛОГИИ БЕРЕЖЛИВОГО ПРОИЗВОДСТВА
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Бережливое производство направлено на полную оптимизацию процессов и результатов команды 
путем непрерывного совершенствования. При правильном применении данный подход позволяет 
командам эффективно поставлять клиентам ценность.

Lean production, lean-технологии, бережливое производство — это философия в менеджменте, 
смысл которой — создавать большую ценность для потребителя за счёт меньших усилий компании. 
Lean-технологии правильнее назвать не технологиями, а идеологией.

Главный фокус Lean — создание ценности; бережливость и экономия — лишь следствие, которое 
упрощает компании жизнь. Топ-менеджер Toyota Тайити Оно, один из главных идеологов Lean, 
говорил так: «Следовать Lean — значит дать клиенту то, что он хочет, сколько хочет и когда хочет». 
Поэтому lean-технологии — это в первую очередь про клиентоориентированность, а уже потом — 
про бережливость.



Цели бережливого производства

постоянное 
сокращение затрат на 

производство и 
реализацию 
продукции

непрерывное 
повышение 
качества 

продукции

оптимизация 
скорости 
движения 

материального 
потока

Инструменты бережливого производства



Основа операционной эффективности

Инструменты бережливого производства

- ориентация на 
удовлетворение 
потребностей клиента;

- устранение всех 
возможных видов 
потерь;

- вовлечение всех без 
исключения 
сотрудников.



Организация должна слышать три голоса

Инструменты бережливого производства

Организация должна слышать три 
голоса 

бизнеса клиента сотрудника



Голос клиента – общее понимание потребностей клиента. 
Клиент зачастую определяет качество продукта

Инструменты бережливого производства

Что наиболее важно для 
клиента

Качество 
продукта

Эффективность

Технические 
характеристики

Доставка

Работоспособность

Внешний вид

Качество услуги

Компетентность

Надежность

Правильность

Своевременность

Обратная связь

Сервис 

Цена

Прозрачность 
ценообразования

Наличие скидок, 
акций

Гарантия

Стабильность 



ПРИНЦИП СОЗДАНИЯ ЦЕННОСТИ

Управление потоком создания ценности (VSM – Value Stream Management) – это планирование и 

преобразование процессов с целью минимизации использования имеющихся ресурсов, таких, как 

материальные ресурсы, время и трудозатраты. Внедрение VSM осуществляет команда, в которую должны 

входить от трех до семи специалистов из разных подразделений (чаще производственных, технологических и 

финансовых). Программа реализации VSM включает восемь шагов:

Шаг 1. Постановка целей, которые позволят определить область для улучшения в соответствии со 

стратегией развития бизнеса и с те-кущей проблематикой, и выделение ресурсов, необходимых для 

реализации решения.

Шаг 2. Выбор области применения. Сводится к выбору процесса, который будет описан и улучшен с 

использованием VSM. 

Шаг 3. Обучение персонала. Может проходить как вне предприятия, так и на предприятии.

Шаги 4–6. Картирование процесса «как есть и как должно быть». Картирование потока создания ценности 

(Value Stream Mapping) – описание процесса с использованием системы стандартных обозначений VSM.

Шаги 7–8. Создание и внедрение планов по методологии Кайдзен.
Источник: Скрябина, О. В. Основы бережливого производства : учебное пособие / О. В. Скрябина, Д. С. Рябкова, Г. А. 

Кулманова. — Омск : Омский ГАУ, 2023. — ISBN 978-5-907687-60-8. — Текст : электронный // Лань : электронно-

библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/388220 (дата обращения: 23.10.2024). — Режим доступа: для 

авториз. пользователей. — С. 16.

8



ПРИНЦИП СОЗДАНИЯ ЦЕННОСТИ

Определение потока создания ценностей – комплекс действий по проектированию, оформлению 

заказа и производству: от возникновения концепции до запуска в производство, от заказа до 

доставки, от добычи сырья до создания готового изделия. Все действия, которые составляют поток 

создания ценности, делятся на три категории:

1) действия, создающие ценность, как, например, выполнение и изготовление деталей, выполнение 

сборочных работ и испытаний;

2) действия, не создающие ценность, но неизбежные в силу ряда причин, например, такие как 

проверка качества изготовления или сборки (муда первого рода);

3) действия, не создающие ценность, которые можно немедленно исключить из процесса (муда 

второго рода).

Источник: Скрябина, О. В. Основы бережливого производства : учебное пособие / О. В. Скрябина, Д. С. Рябкова, Г. А. 

Кулманова. — Омск : Омский ГАУ, 2023. — ISBN 978-5-907687-60-8. — Текст : электронный // Лань : электронно-

библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/388220 (дата обращения: 23.10.2024). — Режим доступа: для 

авториз. пользователей. — С. 16.).
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ПРИНЦИП СОЗДАНИЯ ЦЕННОСТИ

Последовательность действий по устранению потерь:

1. Построение схемы процесса.

2. Детальное описание процесса.

3. Разработка карты текущего состояния потока создания ценности процесса.

4. Разработка контрольных листков, помогающих выявить при-чины потерь на каждом этапе процесса.

5. Сбор статистических сведений о времени создания ценности и времени потерь, а также любой другой 

информации, свидетельствующий о наличии потерь, при помощи разработанных контрольных листков.

6. Анализ причин потерь и устранение процедур, не создающих ценность готового изделия.

7. Построение карты будущего состояния потока создания ценности (без потерь).

8. Разработка плана внедрения потока создания ценности.

9. Реализация плана внедрения потока создания ценности.

10. Стандартизация новых рабочих процедур и их использование в других аналогичных процессах.

11. Совершенствование движения потока создания ценности.
Источник: Скрябина, О. В. Основы бережливого производства : учебное пособие / О. В. Скрябина, Д. С. Рябкова, Г. А. 

Кулманова. — Омск : Омский ГАУ, 2023. — ISBN 978-5-907687-60-8. — Текст : электронный // Лань : электронно-

библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/388220 (дата обращения: 23.10.2024). — Режим доступа: для 

авториз. пользователей. — С. 16.
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2. ОСНОВНЫЕ МЕТОДЫ 
БЕРЕЖЛИВОГО ПРОИЗВОДСТВА

Бережливое 
производство — это 
не одна методика и 
даже не группа 
методик. Это 
философия, в рамках 
которой можно 
использовать разные 
методы. Наиболее 
часто и успешно 
применяются 
следующие методики 
и инструменты:
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ

▪ Дзидока (автономизация) - наделение станков и операторов возможностями, 
позволяющими легко выявлять отклонения и немедленно останавливать работу

«Иллюстрированный глоссарий по 

бережливому производству» под ред. 

Ч. Марчвински и Д. Шука

Рисунок: http://www.valessentia.eu/

Автономизация Автоматизация



Станок Саикити Тоёды имел 
уникальное механическое 
устройство, которое вызывало 
остановку станка в случае обрыва 
нити. Когда горизонтальная нить 
(уток) рвалась, это приводило к 
тому, что металлический штифт 
опускался и останавливал машину. 

Станок работает нормально

Нить обрована, штифт упал и станок остановился

Фото: http://www.artoflean.com/

Нить

Штифт



ДЗИДОКА В БЕРЕЖЛИВОМ 
ПРОИЗВОДСТВЕ

▪ Устройства дзидока останавливают оборудование сразу, как только возникает 
проблема. Это позволяет немедленно выявить и устранить причины дефекта.

▪ Для того, чтобы устройства дзидока могли  работать и приносить пользу, предприятие 
должно принять принцип немедленной остановки оборудования или конвейера в 
случае возникновения малейшего отклонения. Оборудование должно быть остановлено 
до устранения причины проблемы.



ПРИМЕР: СБОРКА 
РОЛИКОВОГО 
ПОДШИПНИКА

▪ Проблема: пропуск ролика

▪ Решение: подсчет роликов контактным 
датчиком

▪ Описание процесса: в процессе сборке 
подшипника в корпус подшипника вставляется 
около 20 роликов

▪ До улучшения: иногда
устанавливающий ролики станок не 
срабатывал и  не устанавливал в 
подшипник несколько роликов. 
Подшипники с недостающими 
роликами попадали на следующие 
стадии  производства. Эти подшипники 
с недостающими роликами иногда 
находили во время визуального 
осмотра на следующих стадиях, 
а иногда пропускали.

Рисунок: http://www.bearing-manufacturers.com/



ПРИМЕР: СБОРКА 
РОЛИКОВОГО 
ПОДШИПНИКА

▪ После улучшения: В станке, на котором 
устанавливаются ролики, есть позиция, в 
которой подшипник вращается на одном 
месте. Там был установлен маленький 
контактный датчик, который по очереди 
соприкасался со всеми роликами. Сигнал от 
датчика о контакте с роликом должен был 
поступать в течение определенного времени. 
Если за определенный интервал времени 
сигнал об обнаружении очередного ролика 
не поступал, включался предупреждающий 
сигнал: ролик не установлен.

Рисунок из книги «Poka-Yoke. Improving product 

quality by preventing defects»
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Методология шесть сигм – это система настройки регулярных
производственных процессов на снижение всех типов дефектов и потерь с 
помощью последовательного выполнения проектов по устранению корневых 
причин дефектов на основе количественных исследований процессов . 

Сигма σ обозначает в статистическом анализе понятие среднеквадратического 
отклонения. Процесс с качеством 6σ на выходе характеризует 99,99966 % 
случаев без дефектов, или не более 3,4 дефектов на 1 млн операций. 

В основе методологии «шести сигм» лежит применение шести 
базовых принципов :
- стремление к формированию стабильного и предсказуемого прохождения 

процессов для повышения результативности бизнеса;
- данные и показатели, характеризующие прохождение производственных 

процессов и бизнес-процессов, должны быть измеряемыми, управляемыми и 
улучшаемыми;

- необходимо активное вовлечение сотрудников компании на всех
уровнях для обеспечения непрерывного улучшения качества;

- ориентация на процессы вместо функциональной ориентации,
процессное управление и постоянное совершенствование процесса;

- управление, основанное на договоренностях о целях;
- прозрачность внутрикорпоративных барьеров, управление без

барьеров. 
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МЕТОДОЛОГИЯ ШЕСТЬ СИГМ 
В качестве ключевых потерь и дефектов производственного процесса в рамках 

методологии рассматривают:
- дефекты в продукции или полученные в результате какой-либо

деятельности – это отклонение характеристик продукции от требований потребителей 

или технологических нормативов, которые можно измерить или оценить;
- непроизводительные издержки – это бесполезно затраченные ресурсы, дефект, с 

позиции финансового контролера обладающий такими же конкретными 
динамическими характеристиками, как и брак в готовой продукции;

- потери – это неполученные выгоды или доходы, сравнение того,
что могло бы быть при идеальном функционировании процесса, с существующими 
результатами.  
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МЕТОДОЛОГИЯ ШЕСТЬ СИГМ 
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СПАСИБО ЗА ВНИМАНИЕ
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