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Бережливое производство

Бережливое производство (от англ. 
leanproduction, leanmanufacturing- «тощее 
производство») — концепция управления 
производственным предприятием, основанная 
на постоянном стремлении к устранению всех 
видов потерь. Бережливое производство 
предполагает вовлечение в процесс 
оптимизации бизнеса каждого сотрудника и 
максимальную ориентацию на потребителя. 
Возникла как интерпретация идей 
производственной системы компании Toyota 
американскими исследователями её феномена.

Тайити Оно
«Отец» Производственной системы Тойоты

            Что делает Toyota?

«Все что мы делаем -  это анализируем время 
от момента размещения заказа клиентом, до 
получения оплаты. И мы сокращаем этот 
промежуток, избегая лишних затрат потерь, 
не добавляющих ценность»





ЛИН - Технологии

Лин-технологии Джеймс П. Вумек (James Р. Womack) -  основатель 
и президент Lean Enterprise Institute.

Лин от английского lean, что означает постный, без жира, 
стройный. Lean Manufacturing, то есть производство без жирка, 
без излишеств и потерь.

Производственная система «лин» (бережливое производство, 
Кайдзен, Toyota Production System) -  это способ организации 
производства и бизнеса, включающий в себя оптимизацию процессов, 
ориентацию на нужды потребителя, улучшение качества продукции, 
экономию до 10% годового оборота компании за счет сокращения 
издержек при ROI от 3:1

«Следовать Lean -  это доставлять клиенту то, что 
он хочет, сколько хочет и когда хочет».

Оно Тайити
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Терминология
* Производственная система Тойоты (1978 г.)

*Кайдзен (1986 г.) -  непрерывное совершенствование 
(Масааки Имаиа)

*Lean (1991 г.) (Джеймс П. Вумек)

*Бережливое производство (1993 г.) (Дэниел Джонс)

Производственная система Эдвардс Деминг

Концепция
«Треугольник эффективности»

качество

поставка затраты
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Потери -  это любая деятельность, за которую 
потребитель не намерен платить» 
[OhnoTaiichi.Toyota Production System: Beyond
Large-Scale Production, Portland, OR: Productivity 
Press, 1988. 164 c.J

Если процесс сокращения потерь в компании 
постоянен, можно говорить, что компания работает 
по бережливому принципу.

Муда (яп.) -  потери , отходы, любая деятельность, 
которая потребляет ресурсы, но не создает ценности.

Выделяют следующие семь основных видов потерь:
1) Перепроизводство;
2) Ненужные движения;
3) Ожидание;
4) Избыточные запасы;
5) Ненужная транспортировка;
6) Лишний этап обработки;
7) Переделка и исправление брака.

Устранение потерь должно быть первой целью бизнеса.
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оизводственная система Toyota
TPS

Система думающих людей

O perationa l Excellence  
Операционное превосходство

Л учш ие стоим ость, качество, поставки  
Закрепление п ол н о м о чи й  

Культура, сф окусированная на клиенте

Just in time
Принцип "Точно вовремя

Takt time
Тактовая частота 

выполнения заказов

One piece flow
Поток единичных изделий

Downstream
pull

Вытягивание "снизу"

Standard

5 S
Сортировать 

| Систематизировать 
Сод.в чист.

Гтаи паптмэлвать,'• ■ M l  • r i ^ w u w  • и

Самодисциплина

SM ED
Техника

сокращения
времени

переналадки

V isua l
C on tro l

Kanban

_ „ Простая тянущая
Охват одним | СИСТема 

взглядом ,
'прозрачность" 

техпроцесса
производством

3 Р - (Production 
Preparation 

Process)
оборудованием! Р птимизаЦи°нная, 

1 "прорывная" ТПП

Т Р М  
Всеобщий 

уход за

work
Точное описание 
каждого действия

C rea tive  Idea Suggestion  System
Система сбора творческих идей

Heijunka
Обеспечение возможности равномерных 

поставок разнотипной продукции

Averaged daily volume and mix
"Сглаживание", стандартизация колебаний цикла заказов

Smooth production schedule
Гладкий производственный график

J idoka
Автономатизация

Built-in quality
Встроенное качество

Poka-yoke
Остановка для устранения 

отклонений
5 Whys

5 "почему"
Harmony of man 

and machine
Рациональная 

загрузка машин 
полифункциональными 

работниками

Kaizen
Непрерывное

улучшение
деятельности
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Ориентация на улучшение показателей

s  .... “ >
Бережливая организация (Лин) -

подход к организации бизнеса, направленный 
на улучшение:

Безопасность Качество Затраты Культура

Для того что бы улучшение 
произошло....

...работа должна быть увидена как процесс

...процесс должен быть картирован, что бы 
увидеть его поток

...процесс должен быть измерен, для того что 
бы увидеть потери
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Значимая работа 
(Работа добавляющая 
ценность)

Незначимая работа 
(Работа не добавляющая 
ценности, но которая 
необходима)

На что влияют потери?

увеличение
прибыли

снижение
потерь

Не добавляющие 
ценность (Муда)

Процессы, не добавляющие ценность Ц

Время потока создания ценности в %



Основу рынка массового спроса можно свести к 
шутливой рекламе Г. Форда: «Фирма «Форд» может 
покрасить автомобиль по желанию заказчика в любой 
цвет, если этот цвет черный». Такой подход базируется 
на монопольном положении производителя и принципе 
«не хочешь — не бери, возьмут другие».

I____________________________________

Основу рынка индивидуальных заказов можно свести к 
следующему:

Фирма добивается не трансформации взглядов покупателя (хотя 
этим тоже широко пользуется), а приспособления всей своей 
производственной системы к запросам рынка, ориентируется на 
каждого конкретного потребителя. Например, девиз «Тоёты»: «Мы 
можем сделать такой автомобиль, какой Вы хотите»

В сфере влияния бережливого производства
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5  принципов пост роения Б ереж ливого
производст ва

1 .

2 .

3 .

4.

5.

Определение ценности продукта (услуги) 
Определение потока создания ценностей 
Организация движения потока 
«Вытягивание» продукта 
Совершенствование потока

Муда

т яш щ *  1

ЦЕННОСТЬ изделия -  это ощущение Клиента, что нужная ему вещь/услуга 
доставлена в нужное место, в нужное время и по приемлемой цене.

Процессы, создающие ценность Деятельность, за которую клиент готов платить

Процессы, НЕ создающие ценность (ПОТЕРИ)
г

Любая деятельность, потребляющая ресурсы, но не 
добавляющая ценности изделию.



г г  err г ггг г г  гг г г ' г~  г - : г  г г t г  г гг: i

1, Перепроизводство
-  производство больше, чем 
востребовано клиентом

8. Неиспользуемый 
потенциал персонала- Ю
потеря идей, навыков, 
предложений

2. Запасы- хранение 
большего объема материалов, 
информации и т.д.

5

7. Переделки (дефекты)
-  исправление, повторное 
выполнение работы

6. Излишняя обработка-  
придание продукту, услуге свойств 
сверх востребованных заказчиком

3. Ожидание-
простои, вследствие 
отсутствия материала, 
людей, информации

4. Транспортировка-
излишние перемещения 
материалов, документов

5. Перемещения 
лишние движения 
работников
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Формулировка проблемы 
и целей/задач
являются самой важной частью 
паспорта проекта в бережливом 
производстве

«5 Почем у» это простой метод для:

П роцесс:

> Определения основной причины
> Преследования попутных причин и 

путей их контроля и устранения

1 1 2 2 з 2
Начните с 

симптома или 
потенциального 

отказа

Спрашивайте вопрос 
«Почему» для 

приближения к 
раскрытию проблемы

Повторите
хотя бы 5 раз, пока не 

найдете основную 
причину
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Обзор диаграмм причин и последст вий

> 0]рифмчетмй шошб дом огобракжвимя [гормчш1Н)о^<здотшш связей 
> Используется дом шг6@ра потенциальных причин проблем

Рыбий Скелет или 
диаграмма 

Ишикава



Шаги решения проблем

1. Завершенная диаграмма Ишикавы
2. Коллективное обсуждение
3. Используйте правило 80/20 для выбора 
главной причины
4. Начните работу над главной причиной 
(просмотр и принятие целей проекта)

Матрица
влияния

High Cost 
Low Impact

High Cost 
High Impact

Low Cost 
Low Impact

Low Cost 
High Impact

IMPACT



1 .

П оследоват ельност ь Б изнес-процесса:

Определить продукт /(семью продукта) и Время Такта

2. Картирование потока создания ценности

3. Идентифицируйте процесс для стандартной инструкции

4. Создайте стандартизированную работу

5. Внедрите стандартизированную работу

6. Совершенствуйте процесс (Кайдзен)

И м ейт е т очку от счет а , до начала проект а
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Что такое Время Такта??

- периодичность, с которой Ваши клиенты приобретают продукцию.

Время Такта = Чистое доступное время/
Потребительский спрос за день
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Изображение Такта -

(Канбан) это визуальное напоминание

Анализ Разработка
з

Готово

Приёмка

Критерии готовности
• Цели ясна
• Есть первая задача
• Истории развиты 
(если это необходимо)

Критерии готовности:
• Чистый код добавлен в рабочую 

ветку
• Завершено интеграционное и 
регрессионное тестирование

• Всё работает в тестовой среде

Д е л а е м Г  отово
zW-ог-лт:
ore mipsirst, sdi pis ting < |
..  “t

-—
jorem adipis c«ng 
!| el/t nisi

L ! s ' b

К ри т ери и  готовности:
• Заказчик утвердил
• Готово к работе в 
реальной системе

Выпуск

orerr ipsum dolor sit eteturactipiscingelit
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К арт ирование процесса

N N N K K
Поставщики

Еженедельные
подтвержденные

заказы
Предприятие

Ежедневные
Еженедельные
Ежемесячные

заказы

Еженедельная 
потребность: 

€00 шайб

6500

Загстспиигэд.
iLaOfcu

Система
планирования

За! ot овит «льнам Вапыювание

| \ [ \ N N \

Заказчики

Еженедельная 
потребность: 

200 А 
100 В 
400 С

I отопив
ИОДШИ1

и ~ ~ и
Поставка
заказчику

ДоСТуГМСе 
пре us I l f

Д о с т у гм а с
npCU R n i l

Д оступ*© * 
прей  я " I f

Д рсту гм о е  
пре ия " i f

Д з е т у  f**Qt 
прей  я " i f

Д рстугм ое
прсия

Ручное  п р си я И у н о с  прем  я Р  учиае првм  я Р у ч - с п  прпмя Р у ч - с с  првм я Ручное  прсия
i^ i r a ц ж п а цинга |^«па ц и к га |#«па
М1Щ ИП10» Н Ж И " С С М лн. И * 'о т МЛ|и*4>СВ М а с МЛ1Ы*><ЖС
преu r  ц и н га прпи я  1̂ И*Я п р п и я  ц и н га прпия цинга прей  я цирта прсия  цинга
Ь ч д га сш х п . Н я д в ж > с п . Н ц д г а о с г л , НЧДВЖМПСТ1. Н а д и м о с т ь пад еж и  яг* i.
ггамняп с та м ю п СТЖЛ2П сгам нся сч а м ю п ста лева
Время см  они В р е м я  сии  и . В р е м я  е н в м м Кркм в  Г.ЫВММ В р е м я  СМИ „ и Время см ены
м е т р у  ацнита w ic rp y  ы амта и и с т р у и ш т а имнггруиш та цмргрум  п»*гта инструмента
ЕОЯЫИПМЫЙ'ЯП С о я м в е -и и й а в Сонм  «рп*йШ а С вп м  к т м м й 'а п С о н м е  о и м й й  п Г .сп н е стм м й а н
ТОМОШОЙ ТОМОМ 1<1«н ITT оком  м м  И T>‘CMt«t*K т ф ю н ч п к Т91<СММ|а)Й
пра^всп п р р ц к е процесс г р сц с е с п р е с с е грецесп

14,4 Д
15 мж 15 мин 720 мин 850 мин

5 Д 7,8 д 11.2 д 2,0 д 4 д
10 мин
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«Если здесь Нет стандарта, здесь не 
может быть Кайдзен»

Тагшти Оно

Detail Sl-anrtard «Ь 5*ieei sm»* «■
V rfw *  .«"Г —Ьи*.........  j ъ т  i w .

--------------------------------- з

Л*а1 N m ii i i ferae*** Ъ Ы  1лмг "«га _____ _________ J
)к*ея«[м1 H d M i a lK r  . . 1

.я- к - - 4 titmir f-’ •ц-г,‘

L_

Очень важно чтобы сотрудники были 
вовлечены в создание стандартных 
инструкций. Стандарты должны 
основываться на данных.


