
ВНЕДРЕНИЕ БЕРЕЖЛИ-

ВОГО ПРОИЗВОДСТВА: С

ЧЕГО НАЧАТЬ
Не с покупки инструментов, а с потока, потерь и ежедневного управления.

⏱ 4 мин чтения · Практика

Lean — это система, а не набор
инструментов
Бережливое производство часто сводят к пяти-шести инструментам: 5S, канбан, SMED,

TPM, кайдзен. Сами по себе они не дают устойчивого результата. Lean — это способ

организовать поток так, чтобы потери были видны, решения принимались на месте, а

стандарт постоянно улучшался.

Три элемента, без которых инструменты не работают:
Поток. Понимание, как продукт движется от заявки до отгрузки и где он ждёт.
Стандарт. Зафиксированный способ работы, который можно проверить и улучшить.
Ежедневный цикл. Короткая встреча, доска, разбор отклонений, ответственный и срок.

Восемь потерь
Классический список потерь полезен как язык, на котором производство обсуждает, где

теряется время и деньги. Он не требует программного обеспечения, но требует честности.

ПОТЕРЯ
КАК ВЫГЛЯДИТ НА

ЗАВОДЕ
ЧТО ОБЫЧНО ДЕЛАЮТ

Транспортировка
Лишние перемещения между
участками

Меняют планировку, сокращают
плечо подачи

Запасы
Склад между переделами,
незавершёнка

Выравнивают поток, сокращают
партии



ПОТЕРЯ
КАК ВЫГЛЯДИТ НА

ЗАВОДЕ
ЧТО ОБЫЧНО ДЕЛАЮТ

Движения
Лишние шаги, наклоны, поиск
инструмента

Организуют рабочее место,
меняют оснастку

Ожидание
Люди или оборудование ждут
материал, наладку, решение

Устраняют причину ожидания, а
не ускоряют ожидающего

Перепроизводство
Произвели больше, чем нужно и
раньше, чем нужно

Выравнивают план, вводят
вытягивание

Излишняя обработка
Допуски и операции, которые не
нужны клиенту

Пересматривают требования и
технологию

Дефекты Брак, переделка, сортировка
Ищут причину, встраивают
защиту от ошибки

Неиспользованный
потенциал людей

Знания рабочих не спрашивают,
идеи не внедряют

Вводят механизм предложений и
разбор на месте

С чего начать: карта потока
Карта потока создания ценности (VSM) нужна не как красивая схема для отчёта, а как

способ увидеть ожидание. На карте фиксируются шаги процесса, время обработки, время

ожидания, запасы и точки принятия решений.

Порядок работы с картой:
Выберите один продуктовый поток или семейство, а не весь завод.
Пройдите поток физически — от склада до отгрузки, а не по презентации.
Зафиксируйте время обработки и время ожидания на каждом шаге.
Отметьте, где поток останавливается и почему: партия, согласование, переналадка,
контроль.
Выберите одно ограничение, которое даёт наибольший эффект, и работайте с ним.
На большинстве заводов время обработки — минуты и часы, а время ожидания — дни.

Именно поэтому «ускорение операций» без работы с ожиданием даёт мало.

Порядок внедрения
Выберите участок, влияющий на экономику. Не самый удобный, а тот, где ограничение
системы.
Замерьте базу. Время цикла, время переналадки, запасы, брак, простои, время
выполнения заказа.



Уберите очевидные потери. 5S, организация рабочих мест, устранение лишних
перемещений.
Сократите переналадку. SMED даёт эффект быстро, если есть повторяющаяся
номенклатура и партии.
Выровняйте поток. Сократите партии, введите вытягивание там, где оно уместно, а не
везде.
Встройте ежедневное управление. Доска, пятиминутка, разбор отклонений, владельцы
действий.
Инструменты выбираются под ограничение, а не наоборот. Канбан на участке с

нестабильным спросом и длинной переналадкой может ухудшить ситуацию: он не создаёт

мощность, а лишь меняет правила запуска.

Ежедневное управление
Устойчивый Lean отличается от кампании тем, что улучшения встроены в ритм.

Минимальный контур выглядит так:

РИТМ ЧТО ПРОИСХОДИТ РЕЗУЛЬТАТ

Смена
Пятиминутка: план, отклонения, риски, кому нужна
помощь

Проблема видна в тот же день

День Доска: выполнение, потери, действия, владельцы Нет «висящих» отклонений

Неделя Разбор повторяющихся причин и ход улучшений
Устраняется причина, а не
следствие

Месяц Пересмотр стандарта и метрик участка Улучшение закрепляется

Ключевой признак работающего цикла: на доске есть действия с именами и сроками, а не

только цифры. Если обсуждение заканчивается фразой «надо поработать», цикла нет.

Метрики, которые не врут
Время выполнения заказа — от заявки до отгрузки, а не только производственный цикл.
Время переналадки — в минутах, по типам переходов.
Запасы между переделами — в днях покрытия.
Брак и переделка — по причинам, а не одним процентом.
Простои — по категориям и с владельцем причины.
Число внедрённых улучшений с измеримым эффектом — не число предложений.



Метрики нужны для решений. Если показатель не меняет ни одного решения в течение

месяца, он, скорее всего, декоративный.

Почему Lean не приживается
Инструменты без системы. Провели 5S и обучение, но не изменили ежедневный цикл и
не назначили владельцев.
Кампанейщина. Старт с шумом, через два месяца — тишина.
Проектный офис вместо линейных руководителей. Улучшения делает отдельная
команда, а начальник участка остаётся в стороне.
Нет связи с экономикой. Улучшения не переводятся в деньги, и руководство теряет
интерес.
Копирование чужой модели. Toyota строила систему под свой поток, спрос и людей;
перенос инструментов без контекста даёт имитацию.
Наказание за отклонения. Люди начинают скрывать проблемы, и обратная связь
умирает.
Lean начинается не с покупки инструментов, а с решения руководства: мы будем видеть

потери, называть причины и устранять их в ежедневном цикле. Всё остальное — следствие.

Читайте также
5S на производстве (/articles/practice/5s-na-proizvodstve/) — первый шаг к порядку, который
держится.
OEE: формула и расчёт (/articles/practice/raschet-oee/) — как измерять потери оборудования.
Процессы, которые работают (/weapons/processy/) — как устроен процесс и где он теряет
результат.
Почему компании увольняют оптимизаторов (/articles/management/optimizaciya-razvitie-antikrizis/) —
ловушка оптимизации без развития.

ЧАСТЫЕ ВОПРОСЫ

Что такое бережливое производство?

Это система организации производства, которая сокращает потери и выравнивает поток,

опираясь на стандарт, обратную связь и постоянное улучшение. Инструменты — 5S, канбан,

SMED, TPM — лишь средства; без ежедневного управления и стандарта они не дают устойчивого

результата.

С чего начать внедрение Lean?

http://127.0.0.1:57440/articles/practice/5s-na-proizvodstve/
http://127.0.0.1:57440/articles/practice/raschet-oee/
http://127.0.0.1:57440/weapons/processy/
http://127.0.0.1:57440/articles/management/optimizaciya-razvitie-antikrizis/


С выбора потока или участка, который влияет на экономику, и с карты потока создания

ценности. Затем — измерение потерь, пилот на одном участке, стандарт и ежедневный цикл

управления. Начинать с обучения всех сотрудников или с покупки ПО — типичная ошибка

порядка.

Нужен ли отдельный отдел Lean?

На старте полезен небольшой центр компетенций, но он не должен подменять линейных

руководителей. Устойчивый Lean — это когда начальник участка каждый день ведёт доску,

разбирает отклонения и обновляет стандарт, а не когда проектный офис проводит кампании.

Сколько времени занимает внедрение?

Пилотный участок с работающим ежедневным циклом — 3–6 месяцев. Площадка — 12–24

месяца до воспроизводимой системы. Культура и привычка улучшать — годы. Обещать «Lean за

квартал» можно только в презентации.

Почему Lean не работает?

Чаще всего потому, что внедряют инструменты без системы: провели 5S, повесили канбан,

обучили людей, но не изменили ежедневный цикл, не назначили владельцев и не привязали

улучшения к экономике. Второй типичный провал — кампанейщина: старт с шумом и затухание

через два месяца.

МАТЕРИАЛЫ ПО ТЕМЕ

Статья целиком и рабочие артефакты — для скачивания и печати.

Печатные материалы к статье готовятся. Пока — сохраните страницу в PDF или придите за

разбором в Штаб.

Разобрать вашу ситуацию

Опишите свой контур и ограничения — обсудим, где узкое место и что делать с

экономикой, развитием и цифровым контуром.



НАПИСАТЬ В TELEGRAM ЗАГЛЯНУТЬ В ШТАБ

https://t.me/antimanagerpro_bot
http://127.0.0.1:57440/headquarters/

