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Реализация мероприятий 
национального проекта 

«Производительность труда»

Промышленность



Промышленность (Машиностроение)

ОКВЭД
Количество 

предприятий, ед.
Оптимизированные 

процессы
Инструменты бережливого 

производства
Локализации 

предприятий, ед.

Выручка, 
млрд руб. 
(сумма)

Среднесписочная 
численность (ССЧ), чел. 

(сумма)

Сокращение
Времени 

протекания 
процесса*

Прирост
Выработки*

Снижение 
запасов*

Производство 

прочих машин 

специального 

назначения (28.9)

1

• Внутрицеховая 
диспетчеризация ТМЦ;

• Механическая обработка 
изделий;

• Обслуживание техники

o "Картирование"

o "Производственный анализ"

o "Стандартизированная 
работа"

o "Система 5С"

o "Стандартизированная 
работа"

o "Автономное обслуживание"

o "Адресное хранение"

o "Методика решения проблем»

o "Общая эффективность 
оборудования"

• Абинский район - 1 0,5 211 15,0% 14,6% 15,0%

[1/3]

Суммарная выручка
103,7 млрд руб.

Суммарное 
значение ССЧ

7 тыс. чел.
Средневзвешенное

значение сокращения ВПП

31,8%
Средневзвешенное

значение прироста выработки

68,8%
Средневзвешенное

значение снижения запасов

54,1%
Фактический экономический 

эффект 2019-2022 гг.

42,1 млрд руб.
ежегодный

Потенциальный экономический 
эффект

12,3 млрд руб. 

* Результаты лучших образцов



ОКВЭД
Количество 

предприятий, ед.
Оптимизированные 

процессы
Инструменты бережливого 

производства
Локализации предприятий, 

ед.

Выручка, 
млрд руб. 
(сумма)

Среднесписочная 
численность (ССЧ), чел. 

(сумма)

Сокращение
Времени 

протекания 
процесса*

Прирост
Выработки*

Снижение 
запасов*

Производство 
электродвигателей, 
генераторов, 
трансформаторов и 
распределительных 
устройств, а также 
контрольно-
измерительной 
аппаратуры (27.1)

2

• Обеспечение 
производства; 

• Сборка изделий;

• Эргономика рабочих мест

o Картирование"

o "Производственный анализ"

o "Стандартизированная 
работа"

o "Система 5С"

o "Автономное обслуживание"

o "Адресное хранение"

o "Общая эффективность 
оборудования"

o "Методика решения проблем"

• Город Краснодар - 1,

• Динской район - 1
1,2 125 38% 63% 50%

Производство прочего 
электрического 
оборудования (27.9)

1 • Город Краснодар - 1 1,1 133 49% 90% 15%

[2/3]
Промышленность (Производство электрического оборудования)

Суммарная выручка
103,7 млрд руб.

Суммарное 
значение ССЧ

7 тыс. чел.
Средневзвешенное

значение сокращения ВПП

31,8%
Средневзвешенное

значение прироста выработки

68,8%
Средневзвешенное

значение снижения запасов

54,1%
Фактический экономический 

эффект 2019-2022 гг.

42,1 млрд руб.
ежегодный

Потенциальный экономический 
эффект

12,3 млрд руб. 

* Результаты лучших образцов



ОКВЭД
Количество 
предприятий, 

ед.

Оптимизированные 
процессы

Инструменты 
бережливого 
производства

Локализации предприятий, ед.
Выручка, 
млрд руб. 
(сумма)

Среднесписочная 
численность (ССЧ), чел. 

(сумма)

Сокращение
Времени 

протекания 
процесса*

Прирост
Выработки*

Снижение 
запасов*

Переработка и консервирование мяса и 
мясной пищевой продукции (10.1) 2

• Обеспечение производства;

• Производство пищевой 
продукции;

• Обслуживание техники.

o Картирование"

o "Производственный 
анализ"

o "Стандартизированная 
работа"

o "Система 5С"

o "Автономное 
обслуживание"

o "Адресное хранение"

o "Общая эффективность 
оборудования"

o "Методика решения 
проблем"

• Гулькевичский район - 1,

• Кущевский район - 1
8,1 259 24% 35% 22%

Переработка и консервирование 
фруктов и овощей (10.3) 3

• Белореченский район - 1,

• Каневской район - 1,

• Город Краснодар - 1

12,0 1 230 31% 55% 67%

Производство растительных и 
животных масел и жиров (10.4) 8

• Кавказский район - 2,

• Тимашевский район - 2,

• Кореновский район - 1,

• Новокубанский район - 1,

• Новопокровский район - 1,

• Темрюкский район - 1

44,6 1 894 36% 100% 60%

Производство молочной продукции 
(10.5) 4

• Приморско-Ахтарский район - 1,

• Выселковский район - 1,

• Тбилисский район - 1,

• Город Армавир - 1

11,5 726 31% 67% 90%

Производство продуктов мукомольной 
и крупяной промышленности, 
крахмала и крахмалосодержащих 
продуктов (10.6)

1 • Кавказский район - 1 1,4 69 29% 29% 0%

Производство хлебобулочных и 
мучных кондитерских изделий (10.7) 3

• Город Краснодар - 1,

• Город-курорт Анапа - 1,

• Динской район - 1

6,4 1 244 32% 49% 40%

Производство прочих пищевых 
продуктов (10.8) 2

• Город Краснодар - 1,

• Успенский район - 1
11,2 693 30% 25% 33%

Производство готовых кормов для 
животных (10.9) 3

• Тимашевский район - 2,

• Брюховецкий район - 1
5,7 378 15% 25% 36%

[3/3]
Промышленность (Производство пищевых продуктов)

Суммарная выручка
103,7 млрд руб.

Суммарное 
значение ССЧ

7 тыс. чел.
Средневзвешенное

значение сокращения ВПП

31,8%
Средневзвешенное

значение прироста выработки

68,8%
Средневзвешенное

значение снижения запасов

54,1%
Фактический экономический 

эффект 2019-2022 гг.

42,1 млрд руб.
ежегодный

Потенциальный экономический 
эффект

12,3 млрд руб. 

* Результаты лучших образцов
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Реализация мероприятий 
национального проекта 

«Производительность труда»

МАШИНОСТРОЕНИЕ



Основной результат
Повышение выработки производственного потока

Вид деятельности
28.3 Производство машин и оборудования для сельского хозяйства

Технологический процесс
Механическая обработка

Инструменты бережливого производства
«Поток единичных изделий», «Производственный анализ», «Автономное обслуживание», «Цепочка
помощи», «Быстрая переналадка»

Основные цели внедрения
Растущие потребности аграрной отрасли в сельскохозяйственной технике и невозможность нарастить
мощности предприятия из-за сложностей в приобретении импортного оборудования ставят задачу
перед предприятиями отрасли повысить производительность (выработку) существующих мощностей
за счет использования внутренних резервов производства. При увеличении темпа производства
предприятия сталкиваются с ограничениями выработки оборудования/линий из-за длительных
плановых простоев на переналадку и аварийных простоев оборудования. Выполнение
производственных операций низкопроизводительными способами и наличие в производственном
процессе излишних операций по перекладке, промежуточной транспортировке полуфабрикатов и
материалов также ограничивают производительность потока.

9



Проблема Потенциальная причина 

Низкая выработка производственного 
оборудования

Длительные простои оборудования на переналадку

Большое количество аварийных простоев оборудования

Длительные внеплановые простои оборудования из-за 
несвоевременного реагирования и решения возникших 
проблем

Высокая трудоемкость процесса 
изготовления деталей 

Выполнение производственных операций 
низкопроизводительными способами. 

Наличие в процессе излишних операций по перекладке, 
промежуточной транспортировке полуфабрикатов и 
материалов при выпуске продукции большими партиями 

10

Типовые проблемы и решения

Таблица 1. Типовые проблемы и их потенциальные причины
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Типовое решение Целевой результат

ТР №1 Минимизация времени переналадки оборудования
Увеличение доступного времени работы 
оборудования, повышение выработки 
производственного участка/цеха

ТР №2

Организация ежедневного мониторинга работы 
(состояния) и обслуживания производственного 
оборудования производственным и обслуживающим 
персоналом

Увеличение доступного времени работы 
оборудования, повышение выработки 
производственного участка/цеха

ТР №3
Внедрение системы привлечения ответственных 
сотрудников для решения проблем, входящих в периметр 
их деятельности, за регламентированное время

Увеличение доступного времени работы 
оборудования, повышение выработки 
производственного участка/цеха

ТР №4 Поиск и стандартизация высокопроизводительных 
способов выполнения производственных операций Повышение производительности процессов

ТР№5 Организация работы операторов по времени такта с 
перебалансировкой их загрузки Повышение производительности процессов

ТР №6

Минимизация производимой партии продукции, 
исключающая потери времени на перекладку и 
промежуточную транспортировку полуфабрикатов и 
материалов

Повышение производительности процессов/ 
сокращение запасов незавершенного 
производства

Типовые проблемы и решения

Таблица 2. Типовые решения и целевой результат



Цель:
Снижение высокой трудоемкости операции дробеструйной обработки из-за выполнения операторами
длительных вспомогательных операций: перемещение обработанных деталей к малярному участку,
перемещение технологических телег из малярного участка (окраска) на дробеструйный участок,
раскладка деталей после сварки на технологическую телегу.

Изменения:
• предприятием перераспределены вспомогательные операции дробеструйного процесса между

сотрудниками сварочного и малярного цехов;
• для исключения частых простоев дробеструйщиков по окончании своей операции в ожидании

высвобождения телеги на малярном участке, где использовались 2 технологические телеги в
процессе дробеструйной обработки, предприятием была изготовлена и включена в процесс 3-я
телега:

Соответственно, одна телега находится в дробеструйной камере (процесс обработки детали), вторая
находится на малярном участке (процесс вывешивания деталей перед покрасочной камерой) или перед
ним, а третья телега находится перед дробеструйной камерой в зоне загрузки (процесс раскладывания
деталей для обработки) или перемещается в зону загрузки.
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Результаты реализованных решений
Пример 1. Повышение производительности участка дробеструйной 
обработки деталей на предприятии №1



Результат: рост производительности участка дробеструйной обработки со 170 до 221 детали в 
смену – на 30 %
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Результаты реализованных решений
Пример 1. Повышение производительности участка дробеструйной 
обработки деталей на предприятии №1

Рисунок 1. Пример организации «цепочки помощи» участков механической обработки



Цель:
Исключение потерь времени операторов фрезерных станков на перекладывание партии

полуфабрикатов при последовательном выполнении двух операций на одном станке
(двухсторонняя фрезеровка лемеха), длительной переналадки станков, а также длительного
пролеживания деталей и трудоемкого перемещения между переделами при обработке крупными
партиями по 1000 шт.

Изменения:
• На фрезерном участке организована последовательная обработка и передача на следующую

операцию по одной детали («поток единичных изделий»). Перераспределены фрезерные
операции, более трудоемкая операция обработки длинной стороны детали передана станкам,
стоящим по краям, а операция обработки короткой стороны лемеха - станку по середине.

• Перемещение по одной детали между рабочими местами (фрезерными станками)
осуществляется по склизам.
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Результаты реализованных решений
Пример 2. Повышение производительности фрезерной обработки
лемехов организацией «потока единичных изделий» на
предприятии №2



Результат:
Увеличение выработки детали «лемех 40 БП» с 228 до 368 шт./смену на человека – на 61%. 
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Результаты реализованных решений
Пример 2. Повышение производительности фрезерной обработки
лемехов организацией «потока единичных изделий» на
предприятии №2

Рисунок 2. Повышение производительности фрезерной обработки 
лемехов организацией «потока единичных изделий» на предприятии №2



Последовательность реализации

• Наблюдение за основными процессами сельхозработ и процессами обслуживания и ремонта
техники с фиксацией времени всех простоев техники, оборудования и сотрудников;

• Расследование причин остановок и разработка предупреждающих остановок или сокращающих
длительность мероприятий;

• Запуск системы сбора фактических данных по производственным показателям с целью
определения причин простоя сотрудников (операторов) или оборудования (станков, машин);

• Регистрация каждого перехода оборудования из рабочего состояния в нерабочее и наоборот с
фиксацией времени нахождения в том или ином состоянии и указанием причин слесарями-
ремонтниками/операторами;

• Разработка каталога типовых причин простоя;
• Организация информации (данных) согласно принципам накопления, хранения и доступности

для анализа в удобном виде.

Важно! Успешность предлагаемых рекомендаций напрямую зависит от наличия у
сотрудников предприятия соответствующих компетенций
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1. Подготовка к реализации 



• Запуск системы сбора фактических данных по производственным показателям с целью

определения причин простоя сотрудников или техники/оборудования в разрезе по функциям;

• Регистрация каждого перехода оборудования из рабочего состояния в нерабочее и наоборот, с

фиксацией времени нахождения в том или ином состоянии, а также длительность собственных

простоев с указанием причин возникновения. Каждой смене необходимо также регистрировать

количество материала, произведенного в течение смены, количество и причины брака;

• Организация информации (данных) согласно принципам накопления, хранения и доступности для

анализа в удобном виде. В случае отсутствия на предприятии информационной системы,

позволяющей отслеживать выпуск продукции и работу оборудования, необходимо организовать

сбор данных для оценки выполнения производственного плана и выявления причин, повлекших

его отклонения.
17

Последовательность реализации

2. Анализ текущего состояния
2.1. Проведение «производственного анализа» 



На основании паспортных данных по производительности и технологических режимов,
определённых технологией предприятия, рассчитайте идеальное время цикла для каждого типа
продукта (заготовки), выпускаемого на станках. При отсутствии паспортных данных по
производительности рекомендуется замерить время формирования партии продукции или время
формирования единицы продукции в случае, если организация имеет заказной принцип работы
производства

Важно! Искусственно завышенное значение идеального времени цикла будет способствовать
сокрытию производственных проблем и создаст ложную видимость эффективности производства или
загруженности оборудования и персонала. Неоправданно низкое значение может создать видимость
больших потерь даже при высокой загрузке и уровне организации производства.

На основании определенного идеального времени цикла рассчитайте какое количество каждого вида
продукции в час может производить оборудование, сотрудник на рабочем месте или участок.

Важно! Возврат на переделку бракованных заготовок не должен учитываться при подсчете
фактически выполненной работы (количества произведенных заготовок), так как не входит в план
производства. Возврат забракованных заготовок на переработку необходимо фиксировать в
производственном анализе как причину отклонений от выполнения плана.
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Последовательность реализации
2. Анализ текущего состояния
2.1.1. Определение плановых значений производственных 
показателей 



• Разработка бланков для ежечасного мониторинга статуса производства с указанием планового
значения объема производства (выполнения работ);

• Приведение единиц измерения планового/фактического значения объема выполнения работ к
виду, соответствующему количественным характеристикам производимой операции (шт., кг,
упаковки, погонные метры, паллеты и т. п.), для выполнения ремонтных операций (разборка,
сборка, восстановление деталей и т. д.) – нормо-часы или шт. при изготовлении запчастей;

• Организация в бланке колонки «причины простоев/отклонения», куда вносится описание причин,
которые привели к простоям техники/механизаторов (водителей), слесарей-ремонтников,
станочников или невыполнению планового объема выполнения работ (производственных
операций);

• Анализ зафиксированных в бланке причин простоев/отклонений, разработка плана мероприятий
для исключения повторного их возникновения;

• Для идентификации продукта (операции, вида работ) и соответствующей ему производительности
сельхозтехники/транспорта/обрабатывающего станка в бланк включается, помимо названия
операции (работ), наименование используемой техники/вида транспорта и технологического
оборудования;

• Ведение «производственного анализа» рекомендуется организовать в программе MS Excel (или
аналогичных) при наличии на производственных участках доступа к информационным системам.

19

Последовательность реализации
2.1.2. Разработка бланка «производственного анализа» 



20Рисунок 3. Пример бланка производственного анализа (1)



21Рисунок 4. Пример бланка производственного анализа (2)
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• Определение списка типичных причин плановых и внеплановых простоев персонала и

оборудования (линий) на основании исторических данных (из аналитической системы или на

основе опыта предыдущей работы);

• Составление примерного списка плановых простоев*: прием/передача смены, получение сменного

задания, получение сырья и материалов, обед/перерыв, переналадка оборудования/линии,

обслуживание оборудования и помещений (уборка);

• Для разработки мероприятий по исключению причин простоев и назначения ответственных за

реализацию производится разделение все простои на группы:

o организационные простои (прием/передача смены, обеды/перерывы и т. д.);

o простои по неготовности оборудования/техники (переналадки, поломки, доналадки,

обслуживание оборудования).

Последовательность реализации
2.1.3. Классификация простоев

* К внеплановым простоям относятся: поломки оборудования/техники, отсутствие запчастей и расходных материалов, переделка работы 
(операций), корректировка настроек технологических параметров оборудования (при отклонении от первоначальных настроек);
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• Организация процесса выдачи бланков вместе с заданием на смену операторам оборудования для
фиксирования фактического объема производства за каждый час работы линий; исполнители
должны при каждом случае отклонения плана от факта указывать причины;

• Разработка единой базы, где консолидируются ежедневные данные по фактически произведенным
объемам продукции; она необходима для дальнейшего анализа отклонений на основе
статистических данных за длительные периоды и разработки мероприятий по увеличению
выработки анализируемых участков;

• Определение ответственного за каждый вид простоя, который будет проводить анализ причин
простоя и устранение или снижение отклонений от допустимых уровней; к примеру, за простой по
причине ремонта – ответственный за обслуживание оборудования, за отклонения по длительности
переналадки – производственный мастер, за простои по причине ожидания упаковочного материала
– руководитель внутренней логистики;

• Организация ежесменной фиксации операторами количества и продолжительности каждого вида
простоя; если на предприятии нет информационной системы, позволяющей организовать сбор
данных по простоям, то рекомендуется создать журнал регистрации простоев на основе доступных
приложений (к примеру, MS Excel).

Последовательность реализации
2.1.4. Сбор статистики и её систематизация
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На предприятии внедрен «производственный анализ» на участке механической обработки по
оборудованию, лимитирующему производительность производственного потока (узкие места).
Заполнение стандартной формы «производственного анализа» осуществляется в приложений MS
Excel, где также ведется статистика по типам простоев. Ежедневная статистика простоев за
календарный месяц по каждой единице оборудования сводится в диаграмму простоев, пример
которой представлен ниже:

Последовательность реализации

Рисунок 5. Простои станка Topper TMV 1050, мин. (октябрь 2022 г.)

Пример формирования статистики по простоям технологического
оборудования на предприятии
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По причинам, составляющим совокупно 80% простоев, разрабатывается план мероприятий по их
снижению

На основе месячной статистики проводится анализ простоев, который показывает причины
основной части простоев по «принципу Парето» (составляющие 80% всех простоев)

Последовательность реализации

Рисунок 6. Распределение времени простоя оборудования по причинам простоев, мин.
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Последовательность реализации

Таблица 3. Пример составления мероприятий по основным простоям 

№ Наименование Суммарное время 
простоя, мин. Мероприятия

1 Уборка в конце смены 2 300 Установить оптимальное время проведения уборки

2 Переналадка 950

Провести анализ процесса выполнения переналадки 
и стандартизировать оптимальную 
последовательность, включая подготовительные 
работы

3 Заточка свёрл 225

Определить минимальный запас свёрл и процедуру 
поддержания их количества с целью замены свёрл 
на заранее подготовленные свёрла с целью 
сокращения времени простоев при заточке

4 Замена режущих пластин 200 –

5 Корректировка размера 140 –

6 Долив СОЖ 120 –

7 Осмотр режущих пластин 100 –

8 Замена свёрл 75 –

9 Подготовка станка к 
работе 50 –
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• Один из видов простоев оборудования и операторов является переналадка. Для оценки
эффективности организации переналадки оборудования на заготовительных участках
проводится наблюдение за процессом с фиксацией времени выполнения действий
наладчиков (операторов), наблюдения рекомендуется проводить одновременно за всеми
наладчиками (операторами), так как необходимо зафиксировать все взаимосвязанные
операции;

• Хронометражные наблюдения начинаются с момента окончания выпуска последней
годной продукции и начала работ по переналадке оборудования, до выхода первого
качественного продукта. Производится фиксация времени подготовки наладчика
(оператора) к началу переналадки как работы, выполняемой до остановки
оборудования;

• Во время наблюдений производится фиксация всех причин, по которым может
увеличиваться время выполнения работ, например, поиск оснащения, неудобный
инструмент, трудоемкость выполнения операции, простой по причине ожидания
окончания работ соседнего наладчика (оператора);

• Результаты хронометража этапов переналадки с указанием выявленных потерь
вносится в лист наблюдения за переналадкой;

Пример фрагмента заполнения карты наблюдения за переналадкой обрабатывающего
центра Topper TMV-1050A показан на следующем слайде.

Последовательность реализации
2.2. Хронометраж переналадки оборудования
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Последовательность реализации

Рисунок 7. Фрагмент заполнения карты наблюдения за переналадкой обрабатывающего центра Topper TMV-1050A
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На основании хронометражных наблюдений (лист наблюдения за переналадкой) производится
анализ всех выполняемых операций, выделяются элементы, которые можно отнести к потерям и
реализуются мероприятия их по устранению.

Подробно виды потерь описаны в электронном курсе «7 видов потерь».

Наиболее типичные проблемы при переналадке для данного вида производства

Лишние движения. Долгий поиск нужного инструмента и оснащения из-за неупорядоченного их
размещения в месте хранения.

Лишние перемещения. Удаленность мест хранения приводит к потерям рабочего времени на
транспортировку нужного инструмента, оснащения и материала к переналаживаемому
оборудованию.

Ожидание. Простои наладчиков (операторов) при выполнении переналадки оборудования из-за
несогласованности взаимных действий или последовательного выполнения операций наладки.

Излишняя обработка. Большое количество наладок/настроек оборудования, выставление «в
размер»/позиционирование рабочих элементов/узлов оборудования в зависимости от размеров и
плотности выпускаемого материала.

Главной задачей исследования потерь данных видов является поиск наилучшего способа
переналадки и сведение потерь на регулировки, поиск, перемещение и подготовку до нуля.

Последовательность реализации
2.3. Анализ выявленных потерь
2.3.1. Анализ потерь при переналадке
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Для оценки эффективности использования оборудования используется показатель,
позволяющий отслеживать улучшения или ухудшения параметров использования оборудования,
«OEE» (Overall Equipment Effectiveness) – общая эффективность оборудования. «ОЕЕ» отражает
какую долю времени оборудование выполняло полезную работу (добавляло ценность) за
определенный, рассматриваемый, отрезок времени. Анализ показателя необходим для комплексного
контроля использования оборудования и повышения эффективности производства.

Расчет производится на основе полученной статистики выполнения производственного плана
(из информационной системы или данных «Производственный анализ»).

Расчет производится на основе полученной статистики выполнения производственного плана,
заполнения листов учета простоев и листов учета дефектов (из информационной системы или
данных «производственный анализ») по формуле:

OEE= A×P×Q, где:

А- коэффициент доступности оборудования

P- коэффициент производительности

Q- коэффициент качества

Последовательность реализации
2.3.2. «Анализ эффективности оборудования»
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Причины снижения производительности                                               
(невыполнение сменного задания производства): 
• несвоевременное изготовление партии комплектующих (обработка полуфабриката крупными партиями); 
• неравномерная загрузка оборудования и персонала;
• встречное движение материалов и полуфабрикатов на участках («противопотоки»);
• задержки в подаче транспортных средств для перемещения изделий между постами;
• потери времени операторов на поиск необходимых материалов и полуфабрикатов среди запасов в 

рабочих зонах. 
Одним из эффективных вариантов решения является создание «потока единичных изделий» (партии 

минимального количества, например, кратной емкости 1 передаточной тары), одним из воплощений 
которого является поточно-постовая сборка. 

Преимущества «потока единичных изделий»: 
• сокращение времени изготовления партии изделий;
• сокращение количества запасов и готовой продукции, материалов, полуфабрикатов; 
• сокращение необходимой площади для производства;
• сокращение количества единиц однотипного оборудования и рост эффективности его использования; 
• выравнивание нагрузки на персонал.

Организация «потока единичных изделий»

Комплексное решение №1
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1. Анализ процесса с заполнением бланков стандартизированной работы;

Проведение хронометража работ операторов, анализ текущего состояния, выявление потерь, определение
времени каждой операции.

2. Визуализация последовательности операций технологического процесса, расчёт суммарного времени
выполнения работ;

3. Подготовка к перепланировке (разработка необходимой оснащения, средств обеспечения,
предварительной схемы размещения рабочих мест и оборудования);

4. Расчет времени такта выпуска изделий;

5. Расчет необходимого количества рабочих мест для будущего потока;

6. Распределение операций между рабочими местами таким образом, чтобы суммарное время операций
не превышало времени такта, а также чтобы все материалы и комплектующие, необходимые для
выполнения операций, находились в эргономичной рабочей зоне оператора;

7. Расчет параметров обеспечения рабочих мест (количество запасов, частота обеспечения материалами и
комплектующими, выбор тары);

8. После реализации «потока единичных изделий» – проведение контрольного выполнения работ с
хронометрированием операций, заполнением листа производственного анализа; случае, если загрузка
неравномерна, производится проведение перебалансировки;

9. Стандартизация рабочих мест и обучение работников.

Этапы процесса построения «потока единичных изделий»:

Комплексное решение №1



33

Двухстороннюю обработку выполняет каждый оператор участка (на участке 3 станка и 3
оператора). Последовательное выполнение операций обработки партии деталей на каждом
фрезерном станке требует проведения 2 переналадок, которые занимают до 30% рабочего
времени.

Комплексное решение №1

Рисунок 8. Пример организации «потока единичных изделий» на участке фрезерной обработки детали (1)

Организация «потока единичных изделий» на участке фрезерной
обработки детали
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Комплексное решение №1

• Производство осуществляется крупными партиями по 1000 шт.;
• Между этапами обработки изделия передаются при помощи кран-балки. Занятость кран-балки

приводит к простоям операторов и оборудования до 20% рабочего времени;
• Также в процессе выполнения операций операторы теряют время на ручную перекладку

деталей из крупногабаритной тары, на рабочий стол, что составляло до 5% рабочего времени;
• Предприятие разделило операции фрезеровки в зависимости от трудоемкости между станками

таким образом, что станки, стоящие по краям, обрабатывают длинную сторону детали, а
стоящий посередине – обрабатывает короткую сторону лемеха. Распределение операций
исключило необходимость выполнять переналадку.

Рисунок 9. Пример организации «потока единичных изделий» на участке фрезерной обработки детали (2)

Организация «потока единичных изделий» на участке фрезерной
обработки детали
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Организована производственная
ячейка с «потоком единичных
изделий», в которой детали
перемещаются по одной между
рабочими местами (фрезерными
станками) по склизам:

Внедрение улучшений позволяет
повысить выработку детали с 228 до
368 шт./смену на человека: на 61%,
без увеличения численности
персонала.

Комплексное решение №1
Организация «потока единичных изделий» на участке фрезерной
обработки детали

Рисунок 10. Пример организации «потока единичных 
изделий» на участке фрезерной обработки детали (3)
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Потери из-за переналадок и регулировок оборудования относятся к потерям времени с момента
окончания производства предыдущей партии до момента получения первого годного изделия следующей
партии. Переналадка состоит не только из операций по демонтажу/монтажу оснащения, но и из
подготовительных работ. В процесс подготовки входят очистка оборудования, подгонка и проверка
функционирования, кроме того, много времени уходит на поиск нужных инструментов и приспособлений,
отвинчивание и завинчивание болтов и гаек и т. д.

Для снижения времени переналадки оборудования выполните следующие шаги:
1. Определение элементов, которые можно перенести во внешнюю переналадку, чтобы сократить

время простоя производства
2. Разработка мероприятий по сокращению внутренней переналадки:
• унификация элементарных работ и соответствующих им приспособлений, используемых в разных

переналадках;
• отказ от дополнительного инструмента (применить быстросъемные приспособления, зажимы и т. д.);
• оптимизация движения и перемещения персонала во время переналадки;
• оценка возможности привлечения дополнительного персонала для переналадки;
• минимизация ожиданий работниками друг друга.

Комплексное решение №2
Сокращение времени переналадки оборудования

[1/2]
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3. Минимизация настройки (в идеальном случае – полный отказ от регулировок):
• калибровка приспособлений и мест их установки (градуировка);
• циферблатный мерительный инструмент;
• шаблоны;
• стандартизация положения приспособления или детали.
4. Разработка мероприятий по сокращению внешней переналадки:
• организуйте хранение необходимых материалов в непосредственной близости от линии;
• Разместите оснащение согласно частоте её использования;
• упростите операции внешней переналадки;
• измените способы и маршруты транспортировки оснащения от места хранения.
5. Создание стандарта переналадки с описанием «действий» оператора процесса,

инструмента (оснащения, оборудования), при помощи которых производится
деятельность оператора процесса, а также с указанием времени, за которое необходимо
выполнить соответствующие «действия», и другие важные характеристики рабочего
процесса, связанные с выполнением «действий»; добавление фото / схем,
иллюстрирующих правильное выполнение «действий» будет большим преимуществом.

Комплексное решение №2
Сокращение времени переналадки оборудования

[2/2]
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Процессы производства компонентов сельскохозяйственной техники осуществляются с
применением большой номенклатуры ДСЕ (деталь-сборочных единиц), ПКИ (покупные
комплектующие изделия), расходных материалов, оснащения, приспособлений и рабочего
инструмента. ДСЕ, ПКИ, расходные материалы и рабочий инструмент, используемые сотрудниками
при выполнении сменного задания, как правило, размещаются на рабочих местах в оперативной
доступности. В процессе работы возникают потери, связанные с длительными перемещениями и
поиском нужных деталей и рабочего инструмента, которые устраняются с помощью организации
мест оперативного хранения деталей, полуфабрикатов и рабочего инструмента на рабочих местах по
«системе 5С».

Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники

5 шагов «системы 5С»:
Шаг 1. Сортировка;
Шаг 2. Соблюдение порядка;
Шаг 3. Содержание в чистоте;
Шаг 4. Стандартизация;
Шаг 5. Совершенствование.
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Шаг 1 Сортировка:

Важно! Срок хранения предметов в зоне «красных ярлыков» не должен превышать 1 месяц

Рисунок 11. Пример «красного ярлыка»

[1/2]

4. Закрепление «красных ярлыков» на ненужных предметах (это могут быть сломанные
инструменты, предметы с истекшим сроком годности, посторонние предметы: тара, личные
вещи, лишняя мебель и т. п.). Обязательно заполните все поля и укажите дату создания.

3. Удаление с рабочих мест бесполезных или
ненужных вещей;

2. Фотофиксация рабочей зоны до изменений
позволит визуально оценить положительные
изменения, которые произойдут впоследствии;

1. Разделение производственного пространства на
зоны, распределение и закрепление между
работниками ответственности за эти зоны;

Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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5. Сортировка по группам оставшихся в рабочей зоне предметов в
соответствии с частотой использования:
o необходимые несколько раз в течение рабочего дня;
o необходимые раз в день;
o необходимые раз в неделю;
o необходимые раз в месяц.
6. Определение места для карантина, в котором будут храниться предметы с
красными ярлыками. Это может быть выделенное пространство на участке
или стеллаж в зависимости от вида производства (поручите одному из
сотрудников следить за зоной карантина);
7. Переместите в зону карантина предметы, обозначенные красными
ярлыками, внесите данные в «журнал регистрации красных ярлыков».

[2/2]Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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Шаг 2. Соблюдение порядка:
1. Необходимо убедиться, что все ненужные предметы удалены из рабочей зоны;
2. Составление плана помещения или рабочей зоны, которые необходимо оптимизировать (вид
сверху);
3. Составление диаграммы «Спагетти» и определение мест, в которых нарушается непрерывность
потока;
3. Определение наилучшего способа размещения предметов на том месте, куда вы собираетесь их
перемещать, выбор подходящих методов организации хранения.

Рисунок 12. Примеры рационального размещения предметов

[1/3]Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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4. Выделение разными цветами разных видов, групп инструментов и приспособлений по их
предназначению;

Рисунок 13. Примеры выделения разными цветами группы инструментов

[2/3]Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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5. Обозначение мест хранения предметов:
• размещение ярлыков и этикеток, указывающих места хранения;
• маркировка, обозначающая, что должно храниться на каждом стеллаже,

шкафу или полке.
6. Нанесение цветной разметки на проходы, места хранения оборудования,
источники опасности;
7. Составление подробного и четкого списка предметов с их новым
местонахождением, помещение его на видное место;
8. Информирование всех работников о правилах организации хранения
предметов; необходимо убедиться, что все работники знают о перестановках и
маркировках.

[3/3]Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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Шаг 3 Содержание в чистоте:

1. Организация объектов
• определение объектов для регулярной

уборки;
• организация набора инвентаря для

проведения регулярной уборки
рабочего места;

• закрепление места хранения
инвентаря.

2. Определение переченя операций по
чистке и определение периодичности
уборки (ежесменно, ежедневно,
еженедельно, ежемесячно);
3. Распределение ответственности среди
персонала.

Рисунок 14. Пример системы организации участков 
производства деталей сельскохозяйственной техники 

[1/2]Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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4. Проведение уборки-проверки. При проведении уборки необходима фиксация источников
загрязнения, а также детальное исследование причин загрязнения. При проблемах в работе
оборудования следует устранить их незамедлительно или отправить заявку на ремонт
оборудования;
5. Разработка графика регулярной очистки рабочих зон. Для наведения порядка работнику
необходимо выделить специальное время в течение рабочего дня для соблюдения требований
чистоты.

Рисунок 15. Пример графика регулярной очистки рабочих зон

[2/2]Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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Шаг 4 Стандартизация:
• Стандарт обеспечивает сохранение определенного уровня улучшения достигнутого на

первых трех шагах. Он является основой для обучения, контроля, для решения проблем
(улучшений). Стандарты разрабатываются на рабочее место, тумбочку, шкаф, рабочую
зону. Стандарт производственной мебели – это опись предметов в закрытых ящиках,
тумбочках, шкафах;

• Стандарт может содержать описание вида работы, периодичности действий (ежедневно,
еженедельно), применяемого инвентаря, ответственного за выполнение, фотографии или
схемы. Следует максимально использовать визуальные средства – например, фотографию.
Это позволяет с первого взгляда понять, что стандарт соблюдается.

• При проведении изменений, усовершенствований процесса, оперативно нужно внесить
изменения в стандарт. Ознакомить работников. Примеры стандартов рабочего места
представлены ниже в описаниях примеров из предприятий, где была внедрена «система
5С».

Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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Шаг 5. Совершенствование:
На этом шаге проверить соблюдение установленных правил с помощью проведения аудита
рабочих мест руководителем.

Рисунок 16. Пример листа проверки рабочих мест на соответствие требованиям системы 5С

Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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Пример №1
• Низкая производительность участка токарной обработки на станках с ЧПУ связана с длительной

переналадкой станков, которую часто осуществляли для обеспечения гибкости производства
(изготовление деталей для пресс-подборщиков и других продуктов малыми партиями).

• Длительность переналадки связана с потерями времени оператора станка поиск и перемещение
удаленных оснащения и приспособлений, а также на поиск инструмента, несмотря на компактность
организации рабочего места:

Рисунок 17. Пример внедрения элемента эффективной системы организации рабочего пространства

Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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Длительность поиска обусловлена хаотичным размещением инструмента, оснащения и станочных
приспособлений в местах размещения.

Рисунок 18. Пример внедрения эффективной системы организации рабочего 
пространства участков производства деталей сельскохозяйственной техники 

Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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• Внедрен инструмент «система 5С» с целью эффективной организации рабочего пространства, в рамках
которого упорядочены инструменты в инструментальной тележке, организован быстрый доступ к
оснащению и станочным приспособлениям с визуализацией их размещения на стеллаже участка;

• Для выполнения переналадки наилучшим (наиболее эффективным) способом был разработан стандарт
переналадки;

• Внедрено улучшение переналадки токарного станка с ЧПУ, что позволило сократить перемещения
оператора с 239 до 138 м. и общую длительность процесса переналадки с 62 до 48 мин., на 23% и увеличить
выработку участка на 6%.

Рисунок 19. Пример внедрения эффективной системы организации рабочего 
пространства участков производства деталей сельскохозяйственной техники 

Комплексное решение №3

Внедрение эффективной системы организации рабочего
пространства участков производства деталей
сельскохозяйственной техники
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Цель «Автономного обслуживания» (TPM) – наладить процесс обнаружения и
своевременного устранения начальных отклонений от нормального состояния производственного
оборудования, исключая аварийные простои производства. Достигается эта цель за счёт
перераспределения части мероприятий по его обслуживанию и диагностике на производственный
персонал, как на сотрудников, которые работают непосредственно на оборудовании (линиях),что
будет способствовать снижению времени реакции на обнаруженные отклонения и выработки у
сотрудников, эксплуатирующих оборудование, ответственного отношения к нему.

Подготовка к внедрению «Автономного обслуживания»
1. Формирование команды из операторов, непосредственно работающих на производственных
линиях, сотрудников, ответственных за аварийный и предупредительно-плановый ремонт:

Основные роли и функции членов команды
Лидер команды отвечает за внедрение и улучшение «автономного обслуживания», разрабатывает
программы мотивации и обучения сотрудников
Операторы проводят инспекции оборудования, выявляют отклонения от нормального состояния,
проводят мелкий ремонт и обслуживание, эскалируют информацию о необходимости ремонта,
заполняют сопутствующие документы.
Специалист отдела технического обслуживания отвечает за реализацию мероприятий по
созданию/актуализацию инструкций, обучение персонала, своевременное устранение отклонений,
обнаруженных в рамках инспекции при «автономном обслуживании», проведение обучения
команды по методологии «автономное обслуживание».

Комплексное решение № 4
1. Внедрение «Автономного обслуживания оборудования» (TPM)
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2. Обеспечение наличия и доступности материалов для проведения «Автономного обслуживания»
(средства индивидуальной защиты, ветошь, моющие средства, смазка, средства для проведения
смазки, инструмент и т. п.);
3. Разработка и подготовка бланков карточек «ТРМ», которыми помечаются места отклонений на
оборудовании

Важно! В первую очередь методику необходимо внедрять на лимитирующем оборудовании
(оборудование, включенное в поток создания ценности (продукта), т.е. непосредственно
влияющие на скорость потока и его производительность).
Внедрение «автономного обслуживания»:
1) Проведение чистки и уборки оборудования. Основная цель шага – это приведение оборудования
к идеальному (исходное) состоянию. Во время тщательной уборки пыли и грязи с внутренних
поверхностей, и чистки каждого уголка оборудования, проводится смазка и затяжка соединений,
что, в свою очередь, позволяет предотвратить возможные сбои в работе оборудования.
В процессе чистки и уборки проводится одновременное выявление источников загрязнения
обнаруживаются и исправляются скрытые дефекты, требующих восстановления изношенных
узлов. Если выявленное отклонение нет возможности устранить сразу, то место отклонения
отмечают карточкой «ТРМ».

Комплексное решение № 4
1. Внедрение «Автономного обслуживания оборудования» (TPM)
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2) Ликвидация источников появления пыли и грязи и, тем самым, предотвращение дальнейшего
распространения загрязнения, а также облегчение доступа к труднодоступным и сложным в
отношении чистки, смазки, затяжки соединений и проверки местам, сокращение времени на
проведение этих работ;
Установление степени чистоты и периодичности чистки, достаточных для нормальной работы
оборудования, а также продолжительности чистки. Необходимо стремиться к тому, чтобы
оператор не тратил на чистку более пять минут в смену.
3) Разработка временных стандартов чистки, смазки, проверки для общей (генеральной) чистки,
чистки частей оборудования, имеющих отношение к источникам загрязнения, чистки
труднодоступных мест инспекционной или периодической проверки проведения улучшений,
обеспечение предотвращения искусственного износа оборудования. Следует пересмотреть нормы
расхода масла и условия смазки;
4) Проведение общей инспекции линии:
• Необходимо провести обучение операторов структуре, функциям и принципам работы

оборудования.
• После обучения они должны понимать состояние оборудования, в котором оно должно

находиться, его состав важные элементы (система смазки, пневматическая система и давление
в ней, гидравлическая система и давление в ней, электрическая/электронная система и
параметры электрического тока в ней, приводной механизм, система обеспечения
безопасности, условия работы оборудования).

Комплексное решение № 4
1. Внедрение «Автономного обслуживания оборудования» (TPM)
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• После обучения операторы должны уметь самостоятельно проводить инспекцию (проверку)
этих элементов и владеть навыками поиска несоответствий в оборудовании.

• Установление периодичности проверки знания инструкции оператором, составление графика
проверки состояния оборудования проводится линейными руководителями ежедневно,
руководством цеха – еженедельно.

• Для каждого узла нужно определить, какие работы по его обслуживанию будут выполняться
операторами, а какие ремонтниками.

5) Выполнение общего обзора и систематизации различных стандартов и норм,
регламентирующих последовательность шагов по обслуживанию оборудования и используемых в
них материалов, оснащения, инструментов, средств измерения, приспособлений, средств
транспортировки. Нумерация всех работ для «автономного обслуживания»: чистка, смазка,
затяжка, инспекция, движение материальных потоков на рабочих местах, регистрация данных,
смена оснащения и инструмента. На основе доработанных временных стандартов, разработанных
в предыдущих шагах, следует создать карты «автономного обслуживания»;
6) Ежедневная фиксация всех простоев (вид неисправности и время простоя), связанных с
обслуживанием оборудования. Нужно отслеживать на графике ежемесячный тренд простоя
оборудования, если динамика простоя идет на уменьшение, значит мероприятия в стандарте
разработаны верно. При возникновении новых простоев оборудования, по результатам
проведенного расследования причин возникновения, при необходимости, дополнить карты
«автономного обслуживания» и графики проведения «автономного обслуживания».

Комплексное решение № 4
1. Внедрение «Автономного обслуживания оборудования» (TPM)
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Пример организации автономного обслуживания оборудования на механическом участке
предприятия

Для сокращения внеплановых аварийных остановок оборудования на механическом участке
руководством производственного цеха совместно со службой главного механика разработаны стандарты
«автономного обслуживания», которые включают в себя осмотр ключевых (критических) узлов и
механизмов операторами станков, а также периодичность и длительность обслуживания.

Рисунок 20. Пример стандарта автономного обслуживания обрабатывающего центра Topper TMV-1050A

Комплексное решение № 4
1. Внедрение «Автономного обслуживания оборудования» (TPM)
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Для повышения эффективности производства деталей сельскохозяйственной
техники и снижения времени простоев оборудования сварочных, механических,
малярных и т. д. участков необходимо оперативно реагировать на проблемы,
возникающие в ходе выполнения работы.

Внедрение «цепочки помощи» позволяет оперативно решать возникающие
проблемы путем привлечения ответственных за решение сотрудников компании,
непосредственно входящих в периметр их деятельности.
Преимущества внедрения «Цепочки помощи»:
• располагается непосредственно на рабочем месте;
• содержит информацию по времени реагирования служб при решении проблемы;
• предоставляет возможность закрепления ответственных за решение проблем от

специалистов предприятия;
• обеспечивает быстрое решение возникающих проблем, которые непосредственно

влияют на производительность труда;
• позволяет эффективно выстроить обратную связь по решаемым проблемам;
• не требует никаких затрат.
Для эффективной борьбы с простоями оборудования «цепочку помощи» рекомендуется
внедрять в комплексе с «производственным анализом»

Комплексное решение № 4
2. Разработка «цепочки помощи»
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Основные шаги по разработке «цепочки помощи»

1. Проведение описания всех направлений, по которым возникают проблемы в процессе работа персонала;

2. На основании структуры подразделения и предприятия производится определение  количества уровней 
задействованных в решение проблем;

3. Для каждого уровня нужно прописать время реагирования, при этом время реакции для каждого 
уровня, может быть, разное и зависит от масштаба предприятия;

4. На основании прописанных проблем и определенных уровней следует прописать должности 
сотрудников, которые будут решать проблему в соответствии со своим уровнем;

5. В каждой ячейке в соответствие с должностью  производится определение сотрудника по данному 
направлению и согласование его участия в «цепочке помощи». Согласованного сотрудника вписать в 
ячейку с указанием ФИО полностью и контактными данными (телефон);

6. После внесения всех ответственных требуется согласовать «цепочку помощи» с непосредственным 
руководителем подразделения;

7. После согласования необходимо определить вышестоящего руководителя, который утвердит этот
документ. 

Комплексное решение № 4
2. Разработка «цепочки помощи»
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1 уровень (сообщить немедленно) – оператор немедленно сообщает бригадиру (мастеру) участка
о возникновении проблемы на рабочем месте, когда самостоятельно не смог решить данную
проблему за время, отведенное на выполнения одного цикла работ.

2 уровень (5 мин.) – бригадир (мастер), реагирует на сигнал оператора немедленно, выясняет суть
проблемы. Оперативно принимает корректирующие меры для её решения самостоятельно или с
помощью обратной связи с мастером ремонтной службы, инженером ООТ, контрольным
мастером, мастером инструментального хозяйства, технологом, конструктором, инженером по
кадрам или диспетчером (в зависимости от вида проблемы).

Если решение проблемы не найдено, мастер (бригадир) в течение 5 минут информирует о
проблеме начальника участка.

3 уровень (10 мин.) – начальник участка немедленно сообщает о проблеме начальнику ремонтной
службы, начальнику бюро по охране труда, начальнику бюро технического контроля, начальнику
инструментального производства, начальнику техбюро, начальнику конструкторского бюро,
инспектором по кадрам (в зависимости от вида проблемы).

Если в течение ещё 5 минут (10 минут с момента возникновения проблемы) решение проблемы не
найдено, начальник участка информирует о проблеме начальника цеха.

Комплексное решение № 4
2. Разработка «цепочки помощи»
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4 уровень (15 мин.) – начальник цеха информирует в зависимости от вида проблемы заместителя
главного инженера, начальника охраны труда и промышленной безопасности, начальника отдела
технического контроля, начальника инструментального цеха, главного технолога, главного
конструктора, начальника отдела кадров или руководителя подразделения-поставщика и
принимает меры к самостоятельному решению проблемы.

Если в течение 5 минут (15 минут с момента возникновения проблемы) решение проблемы не
найдено, начальник цеха сообщает о проблеме директору по производству.

5 уровень (30 мин.) – директор по производству информирует (в зависимости от вида проблемы)
главного инженера, директора по качеству, директора по развитию, директора по персоналу или
коммерческого директора и принимает меры к самостоятельному решению проблемы.

Если в течение 5 минут (30 минут с момента возникновения проблемы) решение проблемы не
найдено, директор по производству информирует управляющего директора.

6 уровень (45 мин.) – исполнительный директор принимает решение по данной проблеме, и
информация передается оператору в обратном порядке.

Специалисты по направлениям непроизводственного блока при отсутствии решения по проблеме
в течение 5 минут сообщают о ней своему руководству (вверх по вертикали) аналогично
производственному блоку.

Комплексное решение № 4
2. Разработка «цепочки помощи»
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Комплексное решение № 4
2. Разработка «цепочки помощи»
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Высокая трудоемкость операции снятия заусенцев с внутренней кромки отверстия на гильзе

гидроцилиндра связана с выполнением данной операции на вальцовочном станке, находящемся на

участке сборки гидроцилиндров (длительные перемещения):

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
1. Пример реализованных решений на участке сборки
гидроцилиндров

Рисунок 23. Гидроцилиндр до и после снятия заусенцев
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Для сокращения трудоемкости операции предприятием разработан и внедрен инструмент для
снятия заусенцев на токарном станке с ЧПУ:

2. Пример реализованных решений на участке сборки
гидроцилиндров

Рисунок 24. Инструмент для снятия заусенцев на токарном станке с ЧПУ (1)

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Инструмент устанавливается во вращающуюся шпиндельную головку (фрезерную), и при
воздействии центробежной силы (в процессе вращения) его цанговая часть в отверстии гильзы
раздвигается и удаляет заусенцы внутренней кромки.

Внедрение улучшений в технологию обработки отверстий гильзы гидроцилиндра позволило
сократить общее время выполнения операции с 180 до 20 сек., на 89%.

3. Пример реализованных решений на участке сборки
гидроцилиндров

Рисунок 25. Инструмент для снятия заусенцев на токарном станке с ЧПУ (2)

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Реализация мероприятий 
национального проекта 

«Производительность труда»

ПРИБОРОСТРОЕНИЕ



Общая информация: 
Основной результат - повышение производительности производственного потока

Вид деятельности 
26.5 Производство контрольно-измерительных и навигационных приборов и аппаратов; 
производство часов. 

Технологический процесс 
Производство

Инструменты бережливого производства 
«Производственный анализ», «Поток единичных изделий»

Основные цели внедрения 
Процесс изготовления электрических приборов сложный и многоэтапный. Операции

механической обработки, сборки и проведение испытаний представляют основу технологического
цикла производства электрических приборов и инструментов, преобразования материалов и
комплектующих в готовую продукцию для реализации.

Сборка происходит с использованием ручного труда операторов, что увеличивает
себестоимость конечного продукта и уменьшает прибыль компании, поэтому проекты по
повышению операционной эффективности, устранению простоев операторов и оборудования,
лишних операций и переходов могут принести значительные экономические эффекты.

Одними из основных предлагаемых улучшений, направленных на снижение потерь,
связанных с перемещениями и ожиданиями, - является перепланировка и снижение дистанций
между операциями, выстраивание рабочих мест для производства «потоком единичных изделий»,
выявление и устранение потерь внутри самих операций. 66
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Проблема Потенциальная причина 
Низкая выработка операторов Наличие в процессе ненужных операций по перекладке 

и промежуточной транспортировке продукции, лишних 
переходов операторов, простоев по причине отсутствия 
материалов и полуфабрикатов приводит к простою 
оборудования. 

Длительное время выполнения 
производственных заказов 

Образование излишних запасов

Удаленность операций между собой приводят к 
необходимости изготавливать изделия крупными 
партиями, которые обуславливают длительное время 
ожидания в очередях на изготовление и ограничивают 
ассортимент выпускаемой продукции. 

Типовые проблемы и решения

Типовые решения Целевой результат

ТР №1

Скомпоновать рабочие места в 
непосредственной близости друг к 
другу и организовать производство 
«потоком единичных изделий».

Снижение затрат времени на перемещение 
продукции и простоев, связанных с ожиданием 
продукции, снижение межоперационных 
запасов.

Таблица 4. Типовые проблемы и их потенциальные причины

Таблица 5. Типовые решения и целевой результат



Результат:

Результат:
• Увеличение выработки на 1 оператора с 7,5 до 18 штук в смену, на 140%, за счет высвобождения 3

операторов из 6, с последующим переводом на другие вакантные места соседнего участка;
• Повышение выработки участка с 45 до 54 шт./смена, на 20%;
• Сокращение сроков выполнения заказов с 64 до 24 часов, на 62%;
• Снижение запасов незавершенного производства с 96 до 18 шт., на 81%.

Примененные инструменты: «поток единичных изделий», «производственный анализ».
68

Результаты реализованных решений
Пример 1. Снижение времени на перемещение операторов и снижение межоперационных 
запасов (графическое отображение примера см. слайд № 46)

Рисунок 26. Снижение времени на перемещение операторов и снижение межоперационных запасов 



Пример 2. Увеличение объема производства датчиков расхода на предприятии №2
Операции выполняются на участках, расположенных на удалении друг от друга. По этой

причине обработка деталей осуществляется большими партиями с последующей ручной
транспортировкой деталей на следующую операцию. Для снижения длительности выполнения
заказа выполнили перемонтаж оборудования и сгруппировали станки в производственные ячейки.

Для повышения загрузки операторов, за счет снижения времени ожидания окончания
машинного времени при работе на одном станке перешли на многостаночное обслуживание (2-х,
3-х станков одним оператором). Операторов обучили смежным операциям.

Для снижения запасов на рабочих местах, планируем и изготавливаем детали сквозным
потоком, сразу через все операции, исключив межоперационные запасы.
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Рисунок 27. Увеличение объема производства датчиков расхода на предприятии №2

Результаты реализованных решений



Пример 2. Увеличение объема производства датчиков расхода на предприятии №2

Результат: 
• Повышение производительности участка с 16 до 20 шт. в смену, на 25%; 
• Сокращение запасов незавершенного производства, с 8 до 4 дней, на 50%;
• Сокращение сроков выполнения заказов с 9420 до 1500 мин., на 84%; 
• Высвобождение дополнительных площадей с 550 до 500 м, на 9%. 
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Результаты реализованных решений



Пример 3. Увеличение объема производства датчиков на предприятии №3
Для исключения времени операторов на транспортировку деталей по участку между

операциями и снижения времени выполнения заказа сблизили между собой сборочные места
операторов и организовали сборку изделия в «потоке единичных изделий».

Для исключения времени операторов на поиск необходимых деталей и обеспечения своих
рабочих мест комплектующими для сборки, подобрали под каждую деталь тару с объемом запасов
не более 2-х часов работы, разместили хранение всех комплектующих на рабочем месте,
исключив «лишнее перемещение», организовали своевременное пополнение комплектующих
силами службы логистики.

Результат:
• Снижение численности операторов с 7 до 5, на 28%;
• Увеличение выработки операторов с 6,8 до 9,2 шт./чел в смену;
• Снижение времени протекания процесса с 100,2 до 17, 4 часа, на 83%;
• Количество запасов в потоке снизилось с 3488 до 270 штук, на 92%.
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Рисунок 28. Увеличение объема производства датчиков на предприятии №3

Результаты реализованных решений



Пример 3. Увеличение объема производства датчиков на предприятии №3
Результат:
• Снижение численности операторов с 7 до 5, на 28%;
• Увеличение выработки операторов с 6,8 до 9,2 шт./чел в смену;
• Снижение времени протекания процесса с 100,2 до 17, 4 часа, на 83%;
• Количество запасов в потоке снизилось с 3488 до 270 штук, на 92%.
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Результаты реализованных решений



Пример 4. Сокращение запасов производства приборных плат на предприятии №4
Для снижения количества запасов незавершенного производства в межоперационных

буферных зонах (размер которых превышал более чем в 3 раза показатели норматива) сократили
передаточную партию между операциями с 1000 до 13 штук, организовали поточную линию
изготовления плат по 1 кассете (13 штук).

Для снижения времени оператора на поиск необходимых материалов, составляющий до 60
минут в смену, функцию обеспечения комплектующими передали от операторов в службу
логистики.
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Результат:
• Снижение запасов материалов и полуфабрикатов с 6889 до 2296 шт., на 67%; 
• Сокращение количества зон складирования с 24 до 12, высвобождение 100 кв.м. 

производственных площадей. 

Рисунок 29. Сокращение запасов производства приборных плат на предприятии №4

Результаты реализованных решений
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Увеличение выработки операторов на участке сборки.
Для исключения простоя операторов из-за несвоевременной поставки комплектующих

деталей на сборочный участок (до 35% рабочего времени) организовали поставку комплектующих
на участок по принципу «тянущей системы» с использованием «канбан-тележки».

Для исключения потерь времени на перемещение операторов по участку (до 50% рабочего
времени), из-за поставки комплектующих большими партиями, организовали сборку «потоком
единичных изделий», разместили рабочие места на минимальном расстоянии между собой.
Поставку комплектующих осуществляли объемом до 2 часов работы. Разработали комплекты
операционных стандартов и обучили персонал. Исключили загромождение рабочих мест.

Для исключения потерь времени (до 15 % рабочего времени) на исправление дефектов
окрашивания и повреждений лакокрасочного покрытия, нарезание резьбы в отверстиях, установку
болтов заземления внедрить следующие мероприятия:
• перешли на порошковую окраску изделия, внедрили сквозную транспортировочную тележку,

исключающую повреждение лакокрасочного покрытия;
• провели «балансировку процесса»: передали операцию нарезки резьбы на незагруженные

рабочие места механического участка;
• изменили форму поставки манометров (крышка и болт заземления поставляются в ЗИПе к

изделию, в инструкции к манометру описан процесс установки крышки и болта заземления).

Результаты реализованных решений



1. Подготовка к реализации
Для оценки эффективности существующего производственного процесса на

производственном участке проведите наблюдения за процессом с фиксацией времени выполнения
действий операторов. Наблюдения рекомендуется проводить одновременно за всеми операторами,
так как необходимо зафиксировать все взаимосвязанные операции. Фиксируйте время простоя
оборудования, проводите расследование причин этих остановок и разработайте предупреждающие
мероприятия. Успешность предлагаемых рекомендаций напрямую зависит от наличия у
сотрудников предприятия соответствующих компетенций.

Шаги подготовки
Участники рабочей группы проходят обучение методике «Стандартизированная работа»,
«Производственный анализ», «Поток единичных изделий» и имеют навыки проведения
хронометражных наблюдений (электронный курс «Как проводить хронометраж»). Рекомендуется
провести тренинг.
• Оцените степень готовности сотрудников предприятия при помощи чек-листа «Оценка

готовности предприятия к реализации типовых решений»;
• На основании полученных в результате оценки рекомендаций сформируйте перечень

подготовительных мероприятий;
• Определите состав рабочей группы (РГ) для проведения наблюдений за процессом в

соответствии с рекомендациями, данными в МУ «Стандартизированная работа». Включите в
рабочую группу мастера/ов, работников проектного офиса (в случае наличия таких сотрудников
на предприятии) и/или работников отдела труда и заработной платы (ОТиЗП);
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1. Подготовка к реализации
Шаги подготовки
• Линейным руководителям участка укладки необходимо подготовить персонал участка:

объясните, что эта работа не приведет к увольнениям, а направлена на улучшение рабочего
процесса, настройте сотрудников на сотрудничество с рабочей группой;

Важно! Объясните какие преимущества получат операторы в результате внедрения
улучшений (облегчение труда, повышение выработки и т.п.).
• Каждого участника РГ закрепить за конкретным оператором, ознакомьте с составом работ, 

которые должен выполнять оператор. Выйдите на участок, покажите, как выполняется работа, 
определите для каждого оператора состав повторяющихся в каждом цикле работ (циклическую 
работу); 

• Каждому участнику РГ подготовьте комплект распечатанных бланков «Стандартизированной 
работы». Рассчитайте время такта. 
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2. Анализ текущего состояния
Для определения причин простоев и снижения производительности оборудования запустите

систему сбора фактических данных по производственным показателям. Операторам линии нужно
регистрировать каждый переход оборудования из рабочего состояния в нерабочее и наоборот с
фиксацией времени нахождения в том или ином состоянии и указанием причин. Каждой смене
необходимо регистрировать количество произведенной продукции, количество и причины брака.
Вся информация должна накапливаться, храниться и быть доступна для анализа в удобном виде.

2.1. «Производственный анализ»
В случае отсутствия на предприятии информационной системы, позволяющей отслеживать

выпуск продукции и работу оборудования, необходимо организовать сбор данных для оценки
выполнения производственного плана и выявление причин, повлекших его отклонения.

На основании паспортных данных по производительности и технологических режимов,
определённых технологией, определите «идеальное время цикла» для каждого типа продукта,
выпускаемого на оборудовании. При отсутствии паспортных данных по производительности
рекомендуется замерить время изготовления одного изделия на оборудовании, на котором
технологические параметры установлены в соответствии с утвержденной технологией
производства.
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2. Анализ текущего состояния
Важно! Искусственно завышенное значение «идеального времени цикла» будет

способствовать скрыванию производственных проблем и создаст ложную видимость
эффективности производства или загруженности оборудования и персонала. Неоправданно низкое
значение может создать видимость больших потерь даже при высокой загрузке и уровне
организации производства.

На основании определенного «идеального времени цикла» рассчитайте, какое количество
каждого вида продукции в час может выпускать оборудование.

78

Последовательность реализации

Рисунок 30. Пример бланка производственного 
анализа (1)

Рисунок 31. Пример бланка производственного 
анализа (2)



2. Анализ текущего состояния
Организуйте процесс выдачи бланков вместе с заданием на смену операторам для

фиксирования фактического объема производства за каждый час работы оборудования.
Исполнители должны при каждом случае отклонения плана от факта указывать причины.

Разработайте единую базу, где будут консолидироваться ежедневные данные по фактически
произведенным объемам продукции для дальнейшего анализа отклонений на основе
статистических данных за длительные периоды и разработки улучшающих мероприятий по
увеличению выработки участка фасовки.
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Рисунок 32. Пример динамики выполнения суточного задания с расчетом 
коэффициента производительности



На основе исторических данных (из аналитической системы, на основе опыта предыдущей
работы) определить список типичных причин плановых и внеплановых простоев линии: простои
оборудования, связанные с ожиданием сырья и материалов, время простоя оборудования из-за
выявленного брака с предыдущей операции, продолжительность остановки производства на время
восстановления ее работоспособности (отсчет времени заканчивается при выпуске первой годной
единицы продукции).
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Рисунок 33. Пример динамики ежедневных простоев с расчетом уровня 
доступного времени работы оборудования
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Из примера диаграммы видно, что основные причины потерь рабочего времени за неделю,
ожидание материалов и выявленный брак. Следовательно, для значительного увеличения объема
производства следует сфокусировать мероприятия на снижение продолжительности этих видов
простоев.

Последовательность реализации

Рисунок 34. Пример статистики простоев по причинам 
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Определить ответственного за каждый вид простоя, который будет проводить анализ причин
простоя. К примеру, за простой по причине ремонта ответственный за обслуживание
оборудования, за отклонения по браку – мастер отдела технического контроля, за простои по
причине ожидания материала – руководитель внутренней логистики.

Организовать ежесменную фиксацию операторами количества и продолжительности каждого
вида простоя. Если на предприятии нет информационной системы позволяющей организовать сбор
данных по простоям, то создайте единый журнал регистрации простоев на основе доступных
приложений (к примеру, MS Excel). Если рабочие места не оборудованы компьютерами, то
рекомендуется организовать сбор данных с помощью листа учета простоев оборудования.

Последовательность реализации

Рисунок 35. Пример листа учета простоев
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2.2. «Хронометраж» работы операторов

Хронометражные наблюдения рекомендуется начать с самого начала работы смены.
Обязательно зафиксируйте время подготовки рабочего места к началу работ как периодическую
работу.

Во время наблюдений фиксируйте все причины, по которым может увеличиваться время
выполнения работы, например кратковременные остановки работы  оборудования, ожидание
поставки материалов, или вывоз готовой продукции, поломки оборудования и т.п. Эти замечания
важны для дальнейшего анализа ситуации.

По каждому рабочему месту заполните:
• «Лист расчета времени такта»;
• «Подготовительный лист наблюдений»;
• «Лист наблюдения ручной работы»;
• «Таблица сбалансированной работы» формируется на все рабочие места.

Последовательность реализации
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2.3. Выявление потерь
На основании хронометражных наблюдений необходимо проанализировать все выполняемые

операции, выделить элементы, которые можно отнести к потерям(«7 видов потерь») и реализовать
мероприятия их по устранению.

Наиболее типичными проблемами для данного вида производства являются:
Лишняя транспортировка.

Расстановка оборудования проводится по технологическому принципу (группа сверлильных
станков, группа токарных станков и т.п.), рабочие места операторов размещаются по принципу
«островов», что приводит к излишней транспортировке полуфабрикатов рабочим между
операциями.

Последовательность реализации

Рисунок 36. Пример плана



85

2.3. Выявление потерь
После выполнения первой технологической операции оператор перевозит детали на другой

станок и выполняет вторую операцию.

Ожидание. Работа операторов на одном станке приводит к ожиданию окончания машинного
времени работы оборудования, что приводит к низкой загрузке оператора и увеличению времени
изготовления партии деталей.

Избыток запасов. Излишние запасы на рабочих местах приводят к увеличению трудоемкости
выполнения операции, т.к. увеличивают длину рабочей зоны оператора и вынуждают тратить время
на перемещение за комплектующими и материалами.

Последовательность реализации

Рисунок 37. Пример выявления потерь 
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Перепроизводство. Удаленность рабочих мест, или оборудования друг от друга и потеря
времени на транспортировку из-за необходимости выполнять транспортные операции
самостоятельно. Простой из-за ожидания приезда транспортного работника приводит к
изготовлению продукции больше, чем надо заказчику в текущий период времени.

2.3. Выявление потерь
Последовательность реализации

Рисунок 38. Пример выявления потерь 
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2.3. Выявление потерь

Брак. Работа большими партиями приводит к позднему выявлению несоответствующей
продукции контролером отдела качества, или работником выполняющем следующую
технологическую операцию и образованию большого количества бракованной продукции.

Последовательность реализации

Рисунок 39. Пример выявления потерь 
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1. Организация «потока единичных изделий».
• Рассчитайте «производственную способность» оборудования или рабочих мест в потоке.

Методика расчета описана в МР «Стандартизированная работа» и заполните бланк
«производственной способности»;

• Рассчитайте требуемое количество оборудования для выполнения производственной
программы;

• Исключите из производственного потока лишние оборудование, сборочные столы, выполните
перемонтаж оборудования/сборочных столов расставляя их в порядке выполнения
технологических операций, чтобы исключить возвратные движения потока;

• Разместите оборудования/рабочие столы таким образом, чтобы транспортные перемещения
между ними были сведены к минимуму;

• Расставьте оборудование таким образом, чтобы отсутствовали выступающие части, мешающие
перемещению персонала во время работы (чтобы оператору не приходилось огибать
выступающие части). По возможности следует обеспечить движение по прямой линии –
выровнять оборудование по одной линии;

• Расположите места хранения материалов, заготовок и готовой продукции рядом с
транспортным проездом, чтобы обеспечить свободный доступ к ним транспортировщиков;

• Исключите пересечения траектории движения операторов и транспортировщиков во время 
работы (транспортировщик не должен заходить в рабочую зону операторов). 

Разработка и внедрение целевого состояния
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Организация «потока единичных изделий»

• Организуйте зоны хранения материалов, заготовок и готовой продукции для одного процесса в 
одном месте («вход» и «выход» в процесс в одном месте). Это позволит сократить перемещения 
транспортировщиков;

• При расстановке оборудования обеспечьте свободный доступ для его обслуживания (ремонта, 
уборки, удаления стружки и т.д.); 

• Организуйте передачу заготовок с помощью склизов («каракури»), исключив необходимость 
накопления партий, ожидающих транспортировки с помощью грузовой техники (тележки, 
погрузчики, краны); 

• Если нет возможности организовать межоперационную передачу с помощью склизов 
(«каракури») (расстояние между единицами оборудования не позволяет организовать передачу 
заготовок по склизам и изменение схемы расположения оборудования не целесообразно), то 
рекомендуется ограничить размер межоперационной партии размерами тары, либо 
использовать тележки с ограничением мест для заготовок. 

Размер партии между двумя операциями рассчитывается по формуле: 

Комплексное решение №1 
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Транспортировку изделий от одного рабочего места к следующему должен осуществлять
оператор с меньшим временем цикла.

Рисунок 40. Пример листа производственной способности оборудования

Комплексное решение №1 
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Для исключения потери времени на лишнюю транспортировку и движения операторов при
удаленности рабочих мест друг от друга рекомендуется использовать наклонные роликовые
рольганги для межоперационной передачи.

Для снижения запасов незавершенного производства между операциями применяется склиз
(«Каракури») с системой «Защиты от ошибок», который не позволяет накапливать на склизе более
2-х деталей и работает за счет применения принципа коромысла. Пока нижняя деталь не взята,
верхняя деталь не может скатываться из ограничителя, при заборе детали срабатывает система
рычагов и опускается заслонка. Данное решение исключает перепроизводство лишней продукции.

Рисунок 41. Пример способы организации межоперационной 
передачи заготовок

Комплексное решение №1 
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Если деталь не имеет форму 
круга и не может катиться за счет 
силы тяжести, то необходимо либо 
делать разный перепад по высоте 
чтобы деталь под силой тяжести 
сползала по склизу, либо использовать 
тележки спутники на колесиках и т.п. 
Склиз с роликовыми спутниками, 
обеспечивающий передачу заготовок 
по 1 шт. 

Работает по принципу качель, 
при заборе заготовки, роликовый 
спутник под действием силы тяжести 
возвращается назад. Таким образом 
предотвращается передача заготовок в 
темпе, превышающем 
производительность следующего 
этапа. Ложемент спутника 
позиционирует деталь, исключая 
потери времени операторов на 
переворачивание заготовки.

Рисунок 42. Пример способы организации межоперационной 
передачи заготовок

Комплексное решение №1 
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Поворотный склиз позволяет осуществлять межоперационную передачу заготовок для
разных производственных потоков.

Рисунок 43. Пример способы организации межоперационной 
передачи заготовок

Комплексное решение №1 
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Пример №1 Способы организации межоперационной передачи заготовок

Рисунок 44. Пример расчета межоперационной партии

Комплексное решение №1 
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Количество изделий, передаваемых в таре ограничено количеством ячеек с прорезями для
размещения изделий.

Количество изделий, передаваемых в
тележке ограничено количеством зон для
размещения продукции.

По выявленным потерям необходимо реализовать 
мероприятия по их исключению или минимизации, 
а затем переходить к выстраиванию целевого 
состояния производственного потока. 

Рисунок 45. Примеры ограничения количества 
изделий при передаче между рабочими 

местами (1)

Рисунок 46. Примеры ограничения 
количества изделий при передаче между 

рабочими местами (2)

Комплексное решение №1 
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Для исключения времени транспортировки операторов деталей между рабочими местами и
лишней перекладки приборов организовать производство приборов «Потоком единичных изделий»
за счет сближения рабочих мест в единый поток, объединить рабочие места.

На потоке работало 7 операторов, из-за удаленности рабочих мест друг от друга на каждом
рабочем месте скапливались детали, после формирования партии операторы самостоятельно
транспортировали их на следующее рабочее место. На потоке было много возвратных движений.

Рисунок 47. Схема участка пайки и сборки ДО ПЕРЕПЛАНИРОВКИ
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После перепланировки рабочих мест повысить загрузку операторов за счет исключения
потерь в работе оператора на транспортировку продукции между операциями, излишние переходы
к стеллажам с комплектующими и объединения смежных операций. На потоке осталось 5
операторов, сборку организовать «Потоком единичных деталей».

Рисунок 48. Схема участка пайки и сборки ПОСЛЕ ПЕРЕПЛАНИРОВКИ

Комплексное решение №1 
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Организовать эргономичные рабочие места на минимальном расстоянии друг от друга.

Рисунок 49. Пример эргономичных рабочих мест на минимальном расстоянии друг от 
друга  

Комплексное решение №1 



99

Для снижения уровня запасов между рабочими местами, исключить промежуточные места
хранения и тележки в потоке. Организовать передачу приборов по одной штуке ввиду близкого
расположения непосредственно на соседнее рабочее место или с использованием роликовых
склизов, если рабочее место удалено.

Рисунок 50. Пример эргономичных рабочих мест

Комплексное решение №1 
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Убрать стеллажи, стоящие рядом с рабочими местами, с запасами на несколько дней.
Подобрать оптимальную тару под каждую деталь с объемом запасов не более 2-х часов работы,
комплектующие разместить непосредственно перед оператором

Рисунок 51. Пример эргономичных рабочих мест

Комплексное решение №1 
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Для исключения потери времени на поиск и перемещения деталей в рабочую зону
установить гравитационные склизы («Каракури») для подачи комплектующих непосредственно в
зону работы оператора. Каждый склиз имеет наклон, обеспечивающий самостоятельное
перемещение тары с комплектующими под своим весом в зону досягаемости вытянутой руки
оператора.

Рисунок 52. Пример гравитационные склизы («Каракури») 

Комплексное решение №1 
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Для предупреждения простоев по причине отсутствия комплектующих на рабочем месте
выполнить визуализацию уровня запасов за счет использования прозрачных цилиндров, забор
деталей происходит снизу всегда в одной точке, детали перемещаются в точку забора под своим
весом.

Рисунок 53. Пример визуализации 
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Для исключения дефектов при передаче подсобранных узлов между рабочими местами
разработаны индивидуальные тары, позволяющие оператору за минимальное время взять или
положить деталь в кассету, и исключить «вредный» контакт между собой.

Для снижения простоев сборочного участка из-за поступления бракованных комплектующих
внедрить системный анализ решения проблем по качеству в формате «8Д» и обучить своих
поставщиков.

Рисунок 54. Пример индивидуальной тары
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Разработка «Цепочки помощи»

Для оперативного реагирования на проблемы, возникающие в ходе выполнения работы внедрите
«Цепочку помощи» (ЦП).
ЦП позволяет оперативно решать возникающие проблемы путем привлечения ответственных за
решение сотрудников компании.

Преимущества внедрения «Цепочки помощи»:
• Располагается непосредственно на рабочем месте;
• Содержит информацию по времени реагирования служб при решении проблемы;
• Предоставляется возможность закрепления ответственных за решение проблем от

специалистов предприятия;
• Обеспечивает быстрое решение возникающих проблем, которые непосредственно влияют на

производительность труда;
• Позволяет эффективно выстроить обратную связь по решаемым проблемам;
• Не требует затрат;
• Для эффективной борьбы с простоями оборудования ЦП рекомендуется внедрять в комплексе с

«Производственным анализом».

Комплексное решение №2
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Разработка «Цепочки помощи»
Основные шаги по разработке ЦП :
• Проведите описание всех направлений, по которым возникают проблемы в процессе работа

персонала;
• На основании структуры подразделения и предприятия определите количество уровней,

задействованных в решении проблем;
• Для каждого уровня пропишите время реагирования, при этом время реакции для каждого

уровня может быть разное, оно зависит от масштаба предприятия;
• На основании прописанных проблем и определенных уровней пропишите должности

сотрудников, которые будут решать проблему в соответствии со своим уровнем;
• В каждой ячейке в соответствии с должностью определить сотрудника по данному

направлению и согласуйте его участие в ЦП. Согласованного сотрудника впишите в ячейку с
указанием ФИО полностью и контактными данными (телефон);

• После внесения всех ответственных согласуйте «цепочку помощи» с непосредственным
руководителем подразделения;

• После согласования определите вышестоящего руководителя, который утвердит данный
документ.

Комплексное решение №2
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1 уровень (сообщить немедленно) Оператор немедленно сообщает бригадиру (мастеру)
участка о возникновении проблемы на рабочем месте, когда самостоятельно не смог решить
данную проблему за время, отведенное на выполнения одного цикла работ.

2 уровень (5 мин.) Бригадир (мастер), реагирует на сигнал оператора немедленно,
выясняет суть проблемы. Оперативно принимает корректирующие меры для её решения
самостоятельно или с помощью обратной связи с мастером ремонтной службы, инженером ООТ,
контрольным мастером, мастером инструментального хозяйства, технологом, конструктором,
инженером по кадрам или диспетчером (в зависимости от вида проблемы).

Если решение проблемы не найдено мастер (бригадир) в течение 5 минут информирует о
проблеме начальника участка.

3 уровень (10 мин.) Начальник участка немедленно сообщает о проблеме начальнику
ремонтной службы, начальнику бюро по охране труда, начальнику бюро технического контроля,
Начальнику инструментального производства, начальнику техбюро, начальнику конструкторского
бюро, инспектором по кадрам (в зависимости от вида проблемы).

Если в течение ещё 5 минут (10 мин с момента возникновения проблемы) решение проблемы
не найдено начальник участка информирует о проблеме начальника цеха.

Комплексное решение №2
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4 уровень (15 мин.) Начальник цеха информирует в зависимости от вида проблемы:
1 - заместителя главного инженера;
2 - начальника охраны труда и промышленной безопасности;
3 - начальника отдела технического контроля;
4 - начальника инструментального цеха;
5 - главного технолога;
6 - главного конструктора;
7 - начальника отдела кадров, или руководителя подразделения;
8 - поставщика. и принимает меры к самостоятельному решению проблемы.
Если в течение 5 минут (15 мин с момента возникновения проблемы) решение проблемы не

найдено начальник цеха сообщает о проблеме директору по производству.

5 уровень (30 мин.) Директор по производству информирует (в зависимости от вида
проблемы) главного инженера, директора по качеству, директора по развитию, директора по
персоналу или коммерческого директора и принимает меры к самостоятельному решению
проблемы.

Если в течение 5 минут (30 мин с момента возникновения проблемы) решение проблемы не
найдено директор по производству информирует управляющего директора.

6 уровень (45 мин.) Исполнительный директор принимает решение по данной
проблеме, и информация передается оператору в обратном порядке.

Специалисты по направлениям непроизводственного блока при отсутствии решения по
проблеме в течение 5 минут, сообщают о ней своему руководству (вниз по вертикали) аналогично
производственному блоку.

Комплексное решение №2
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Проблема: Количество выявленного брака при входном контроле на складе сырья и
материалов достигало 40 % от объема партии.

Рисунок 57. Пример поступления корпусов несоответствующего качества с дефектом «Кратеры на резьбе»

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Проблема: Поступление корпусов несоответствующего качества с дефектом
«Кратеры на резьбе»
Мероприятия:
• Проверили международные стандарты и требования по взрывозащите металлических изделий;
• Проконсультировались с органами сертификации взрывозащищённого оборудования, по

стандарту должно быть не менее пяти неповрежденных полных витков резьбы, данные изделия
были испытаны испытательным давлением в четыре раза превышающим обязательные пределы
прочности, установленные для такого рода изделий;

• Обновили договор с поставщиком, указав уровень PPM, более жесткие требования по качеству,
и зоны ответственности;

• Обновили инструкцию для операторов входного контроля;
• Обязали поставщика забрать за свой счёт весь объём отсортированных изделий;
• Обязали поставщика провести анализ возникновения дефекта согласно методологии «8Д» и

внедрить корректирующие действия.

Результат:
Исключение простоев сборочного участка за счет снижения процента брака с 40 до 2%, на

95%, выявленного при входном контроле на складе сырья и материалов.

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Проблема: Запасы деталей до 80 штук (запас из расчета двух дней работы). Подобрали
компаунд с другими характеристиками. Закупили автоматический дозатор и конвейерную печь для
герметизации держателя сенсора позволяющего выполнять работу в единичном потоке.

Рисунок 58. Пример поступления корпусов несоответствующего качества с дефектом «Кратеры на резьбе»

Общие типовые решения (примеры мероприятий)



113

Проблема: Сокращение времени протекания процесса герметизации держателя сенсора и
исключение накопления запасов перед и после операции

Результат:
• Уменьшили время протекания процесса с 48 часов до 2 часов;
• Исключили перепроизводство на входе и на выходе с участка. Стал возможен поток единичных

изделий;
• Отсутствует излишнее производство раствора, подлежащего списанию из-за короткого срока

годности;
• Высвободили 1 оператора.

Общий результат по проекту:
• Снизили численности операторов с 7 до 5, на 28%;
• Увеличили выработки операторов с 6,8 до 9,2 шт./чел в смену;
• Снизили время протекания процесса с 100,2 до 17, 4 часа, на 83%;
• Снизили количество запасов в потоке с 3488 до 270 штук, на 92%.

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Ситуация: Для снижения времени на поиск комплектующих среди хаотичного
складирования без привязки к рабочим центрам/операциям и снижения времени выполнения
заказов определили оптимальную партию изделий в потоке. Обозначили зоны входа/выхода партии
на каждом переделе.

Рисунок 59. Пример Сокращение времени протекания процесса герметизации держателя сенсора и исключение 
накопления запасов перед и после операции

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Для снижения времени изготовления и своевременной отгрузки продукции внедрить систему
отслеживания каждой партии и каждого изделия в режиме онлайн за счет внедрения системы
штрихкодирования.

Рисунок 60. Пример Сокращение времени протекания процесса герметизации держателя сенсора и исключение 
накопления запасов перед и после операции

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Для сокращения межоперационных запасов при изготовлении приборных плат сгруппировали
рабочие места в «поток единичных изделий» и организовали передачу плат между рабочими
местами минимальной партией по 1 кассете.

Результат: 
• Снизили запас материалов и 

полуфабрикатов с 6889 до 2296 
шт., на 67%;

• Сократили количество зон 
складирования с 24 до 12, 
высвободили 100 кв.м. 
производственных площадей. 

Рисунок 61. Пример Сокращение времени протекания процесса 
герметизации держателя сенсора и исключение накопления запасов 

перед и после операции

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Для снижения простоев участка сборки
организовали подачу всех комплектующих деталей на
2 часа работы участка с использованием «канбан-
тележки».

Наличие двух тележек (на 18 комплектов деталей
в каждой тележке) позволило исключить простой
участка, оператор после окончания деталей на 1-ой
тележке начинает использовать комплектующие из 2-
ой тележки, пустая 1-ая тележка служит сигналом для
службы логистики о необходимости комплектования
следующей партии комплектующих на 2 часа работы
участка.

Рисунок 62. Пример Сокращение 
времени протекания процесса 

герметизации держателя сенсора и 
исключение накопления запасов перед и 

после операции

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Для снижения потери времени на перемещение операторов и снижения межоперационных
запасов переставили рабочие места по принципу «U-образной ячейки» с минимальным
расстоянием между рабочими местами и организовали сборку «потоком единичных изделий».
Если раньше операторы изготавливали приборы большими партиями и тратили время на переход с
одного рабочего места на другое, то при выстраивании «Потока единичных изделий» в форме «U-
образной ячейки» каждый оператор работает в своей зоне и выполняет все операции на одном
изделии и передает его дальше.

ПОСЛЕ ДО

Для снижения времени на исправление дефектов окраски перешли на порошковую окраску
изделия; внедрили сквозную транспортировочную тележку, исключающую повреждение
лакокрасочного покрытия.

Рисунок 63. Пример Сокращение времени протекания процесса герметизации держателя сенсора и 
исключение накопления запасов перед и после операции

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Для повышения загрузки персонала провели «перебалансировку операций». Операцию
нарезки резьбы передали на незагруженные рабочие места механического участка, объединили
операции установки механизма, колодки и стекла, исключили операцию установки болтов
заземления и крышки за счет разработки инструкции и упаковки комплектации метизов вместе с
изделием.

Рисунок 64. Пример Сокращение времени протекания процесса герметизации держателя сенсора и 
исключение накопления запасов перед и после операции

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Для сжатия рабочих зон операторов провели сортировку всех предметов, расположенных на
рабочих местах, лишние ключи и приспособления убрали на склад, оставшиеся предметы
разместили по приоритету, часто используемые инструменты разместили ближе к оператору, редко
используемые инструменты разместили в выдвижных ящиках. Крупную тару под мелкие
комплектующие заменили на небольшую.

Рисунок 65. Пример Сокращение времени протекания процесса герметизации держателя сенсора и 
исключение накопления запасов перед и после операции

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Разработали комплекты операционных стандартов, стандартов качества для каждого рабочего
места, разместили информацию непосредственно на рабочем месте, обучили персонал.

Результат: 
• Увеличили выработку на 1 оператора с 7,5 до 18 штук в смену, на 140%, за счет высвобождения 3 

операторов из 6, с последующим переводом на другие вакантные места соседнего участка; 
• Повысили выработку участка с 45 до 54 шт./смена, на 20%; 
• Сократили сроки выполнения заказов с 64 до 24 часов, на 62%; 
• Снизили запасы незавершенного производства с 96 до 18 шт., на 81% .

Рисунок 66. Пример операционного стандарта 

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Для снижения потерь времени на транспортные операции, повышения загрузки оператора и
снижения времени изготовления продукции сверлильные станки переместить и выстроить для
каждого продукта свой поток производства.

Пример №1: Четыре сверлильных станка стоят рядом и используются для производства
разных полуфабрикатов. Оператор сначала выполняет операцию на одном сверлильном станке,
затем перевозит партию деталей на другой участок. Выполнить перемонтаж сверлильного станка и
разместить оборудование в «Потоке единичных изделий» в форме «U- образной ячейки».

Результат: время протекания процесса изготовления детали снижено с 1000 до 60 минут, на 94%. 
Рисунок 67. Пример потока единичных изделий

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Пример №2: Станки для выполнения последовательных операций находятся в разных
местах цеха

Для увеличения выработки станочника и сокращение времени выполнения заказа выполнили
перемонтаж и разместили оборудование рядом в виде «Г-образной ячейки». Во время обработки
станком детали на первом оборудовании, оператор производит снятие/установку детали на втором
оборудовании, включает цикл обработки детали, после возвращается к первому оборудовании и
производит снятие и замену детали во время работы второй единицы оборудования.

Рисунок 68. Пример «Г-образной ячейки»

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Пример №2: Станки для выполнения последовательных операций находятся в разных местах
цеха

Результат: 
Сократили сроков выполнения заказов с 620 до 170 мин., на 72% 

Общий результат по проекту: 
• Повысили производительность участка с 16 до 20 шт. в смену, на 25%; 
• Сократили запасы незавершенного производства, с 8 до 4 дней, на 50%; 
• Сократили сроки выполнения заказов с 9420 до 1500 мин., на 84%; 
• Высвободили дополнительные площади с 550 до 500 м, на 9%. 

Общие типовые решения (примеры мероприятий)
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Реализация мероприятий 
национального проекта 

«Производительность труда»

ПИЩЕВОЕ 
ПРОИЗВОДСТВО
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Основной результат
Повышение производительности производственного потока

Вид деятельности
10.20 Переработка и консервирование рыбы, ракообразных и моллюсков

Технологический процесс
Фасовка и упаковка

Инструменты бережливого производства
«Стандартизированная работа»

Основные цели внедрения
Ковидные и постковидные последствия негативно сказались на рыбоперерабатывающих

предприятиях. Нарушение логистических цепочек, повышение стоимости грузоперевозок,
миграционная политика, рост затрат на санобработку, рост стоимости комплектующих — все это
привело к увеличению себестоимости продукции. При этом госрегулирование цен и давление на
федеральные сети не позволяют производителям повышать отпускную стоимость продукции.
Возможность снижения себестоимости за счет увеличения объемов реализуемой продукции
зачастую ограничена, т. к. нарастить объемы производства не позволяет характерный для отрасли
дефицит трудовых ресурсов. Поэтому в целях сохранения маржинальности бизнеса предприятиям
отрасли следует выявлять и реализовывать внутренние резервы повышения производительности
труда сотрудников, в первую очередь, за счет снижения потерь рабочего времени операторов на
непроизводственную деятельность (простои подготовки производства, ожидания материала,
излишние транспортировки, перекладка продукции из одной тары в другую и т. п.).
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Проблема Потенциальная причина 

Повышенные затраты на оплату сверхурочной
работы

Низкая производительность персонала, вызванная 
потерями рабочего времени на 
непроизводительную деятельность

Простои линии по причине ожидания подготовки
запуска производства

Несвоевременная поставка материалов на рабочие 
места

128

Типовое решение Целевой результат
ТР
№1

Выстроить потоковый процесс обработки с
ритмичностью в соответствии с требуемым
объемом производства

Снизить потери времени операторов, 
связанных с транспортировкой обработкой 
больших партий

ТР
№2

Заблаговременная подготовка запуска
производства в очередности с минимальными
потерями времени на подготовку рабочих мест

Снизить потери времени на ожидание 
подготовки производства

Типовые проблемы и решения

Типовые решения

Таблица 6. Типовые проблемы и их потенциальные причины

Таблица 7. Типовые решения и целевой результат



Пример 1.
Повышение производительности сотрудников салатного участка 

на предприятии №1
Для увеличения объемов суточного производства салатного участка в условиях дефицита

трудовых ресурсов реализовали следующие мероприятия:
• Для снижения потерь времени на ожидание подготовки производства стали: − производить
друг за другом типы продукции с небольшими различиями состава ингредиентов и не требующих
дополнительной длительной подготовки рабочих мест при переходе; − организовали подготовку
рабочей смены на следующей день в течение рабочего времени текущей смены. Подготовку стали
производить в соответствии с чек-листом, в который включили контроль готовности всех
необходимых условий для запуска производства (готовность оборудования, подача заявок на
поставку ингредиентов, в соответствии с рецептами запланированной продукции, контроль
обеспечения необходимыми ресурсами);
• Исключили потери рабочего времени на переваривания переработанного сырья при
производстве посредством перехода от партийнного к потоковому выполнению операций по
замешиванию, фасовке и упаковке рыбного салата. Для этого расположили рабочие места в
непосредственной близости в одном помещении и определили межоперационные партии в
несколько упаковок салата;
• Повысили производительность сотрудников организовав укладку продукции в коробку во
время ожидания автоматического запаивания трейсилером упаковки с салатом.

129

Результаты реализованных решений



Пример 1.
Повышение производительности сотрудников салатного участка на
предприятии №1

Результат:
• Увеличение выработки со 198 до 281 кг/чел.смену, на 42%; 
• Экономический эффект 120 млн. руб. в год.

130

Результаты реализованных решений

Рисунок 69. Повышение производительности сотрудников салатного участка на предприятии №1 



• Для исключения необходимости в больших межоперационных партиях продукции стали

использовать ленточный конвейер, скорость которого настраивается в соответствии с требуемой

заказчиками ритмичностью производства;

• Исключили периодические потери времени на уборку столов обрезчиков плавников, расположив

мешок для обрезанных частей рыбы в рабочей зоне проведения обрезки, чтобы при обрезке части

летели непосредственно в него;

• Исключили лишние действия по отдельному взвешиванию нарезки, стали производить

одновременное взвешивание с укладкой нарезки на подложку непосредственно на весах;

• Все операции стандартизовали, и обучили персонал работе по разработанным стандартам.

131

Пример 2. Повышение производительности труда на потоке
упаковки рыбной нарезки на предприятии №2

Результаты реализованных решений
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Пример 2. Повышение производительности труда на потоке упаковки рыбной
нарезки на предприятии №2

Результаты реализованных решений

Результат:
• Увеличение выработки с 1290 шт/час до 1670 шт/чел на 29,4%; 
• Из производственного потока высвобождено 5 из 20 сотрудников.

Рисунок 70. Повышение производительности труда на потоке упаковки рыбной нарезки на предприятии №2



1. Подготовка к реализации
Для оценки эффективности организации, работы на линии, по переработке рыбной продукции,

проведите наблюдения за фактическим протеканием процесса, с фиксацией времени выполнения
действий как сотрудников выполняющих обработку, так и сотрудников вспомогательных/
обеспечивающих служб (логистическая служба). Наблюдения рекомендуется проводить
одновременно за всем персоналом каждого участка, так как необходимо зафиксировать все
взаимосвязанные операции. Для выявления резервов повышения выработки сотрудников следует
запустить систему сбора фактических данных по производственным показателям, для оценки
влияния текущих потерь рабочего времени на выполнения производственных заданий. Успешность
предлагаемых рекомендаций напрямую зависит от наличия у сотрудников предприятия
соответствующих компетенций.

Шаги подготовки:
• Оцените степень готовности сотрудников предприятия при помощи Чек-листа оценки

готовности предприятия к реализации типовых решений.
• На основании полученных в результате оценки рекомендаций сформируйте перечень

подготовительных мероприятий.
• Определите состав рабочей группы для проведения наблюдений за производственным

процессом. Рекомендуется включить мастеров, работников проектного офиса (в случае наличия
таких сотрудников на предприятии), работников отдела труда и заработной платы (ОТиЗП),
представителей логистических и планово-диспетчерской служб. 133

Последовательность реализации



1. Подготовка к реализации
• Все участники рабочей группы наблюдений за производственным процессом должны пройти

обучение по методикам «5С на производстве»; «Стандартизированная работа»;
«Производственный анализ»; «Диаграмма Спагетти» и иметь навыки проведения
хронометражных наблюдений (электронный курс «Как проводить хронометраж»), определения
потерь в работе (электронный курс «7 видов потерь»). Рекомендуется провести тренинг.

• Подготовьте персонал: объясните необходимость и цели мероприятий, расскажите о
последовательности этапов внедрения улучшений, настройте сотрудников на сотрудничество с
рабочими группами.

Важно! Объясните, какие преимущества получит персонал в результате внедрения
улучшений (повышение выработки, улучшение условий труда и т. п.).
• Изучите требования заказчиков (внешних и внутренних) к результатам работы. Выясните, какие

материалы и ингредиенты используются для продукции. Выявите ключевые требования
хранения и транспортировки. Изучите технологические операции: методы обработки,
существующие нормативы (при их наличии); перечень требуемых инструментов.

• Ознакомьте с указаниями по технике безопасности и санитарно-эпидемиологическими
требованиями к организации рабочего процесса: какие средства защиты должны использоваться
и какие подготовительные мероприятия должны быть проведены перед началом работы. − При
необходимости изучите другую важную информацию по процессу (регламенты работы
обеспечивающих процессов, отраслевые требования, производственные ограничения и т. п.).
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2. Анализ текущего состояния
2.1. Проведение «производственного анализа»

Для определения основных причин невыполнения плана производства в рамках рабочего дня
запустите «производственный анализ». «Производственный анализ» следует вести на участке,
лимитирующем производительность всего процесса. Фиксируйте ежечасно статус выполнения
суточного производственного задания и причины отклонений. По результатам анализа можно
выделить наиболее значимые причины потерь рабочего времени. Так же ведение
«производственного анализа» повысит скорость внедрения своевременных корректирующих
мероприятий для снижения риска невыполнения суточного производственного задания.
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2.1.1. Определение требуемой
ритмичности выполнения операций

До начала наблюдений определите целевое время
выполнения операции. В качестве целевого времени
следует использовать время такта, определяющее
время выпуска единицы продукции в соответствии с
потребностью заказчика.

Рисунок 71. Пример бланка 
вычисления времени такта (1)



2.1.2. Разработка формата
проведения «производственного
анализа»

Разработайте формат ежечасного мониторинга
статуса производства с указанием плановых объемов
выпуска каждый час. Проведите инструктаж
сотрудникам, на котором объясните правила
фиксации результатов в течение каждой смены и
обязательное требование по указанию причин
отклонений от плановых значений.

По консолидированным за несколько рабочих
смен результатам «производственного анализа»
определите основные причины невыполнения плана.

В приведенном примере были выявлены
значительные простои производства (до 30% от
продолжительности рабочей смены) из-за ожидания
подготовки производства.
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Рисунок 72. Пример доски 
«производственного анализа» для участка 
заготовки салатов из рыбной продукции
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2.2. Анализ эффективности выполнения операций

Проанализируйте фактические методы выполнения операций. Определите причины
отклонения времени их выполнения от времени такта для разработки мероприятий по их
устранению. Если одинаковые операции по обработке выполняются несколькими сотрудниками
параллельно, то время выпуска единицы продукции для таких операций вычисляется произведением
текущего количества параллельно выполняемых операций на время такта.

Последовательность реализации

Рисунок 73. Пример доски «производственного анализа» для участка 
заготовки салатов из рыбной продукции



2.2.1. Проведение наблюдений за
выполнением операций

Для оценки текущего времени выполнения

операций и уровня его колебаний пронаблюдайте за

фактическим процессом их выполнения. В

процессе наблюдения определите, из каких рабочих

элементов состоят операции. Определите наиболее

эффективную последовательность их выполнения и

договоритесь со всеми исполнителями выполнять

операции в определенной последовательности.

После этого следует провести хронометражные

замеры выполнения операций и зафиксировать их в

подготовительном листе наблюдения в

соответствии с указаниями в МУ

«Стандартизированная работа». 138
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Рисунок 74. Пример подготовительного листа 
наблюдения (1)



2.2.1. Проведение наблюдений за выполнением операций

Судя по карте стандартизированной работы операции смешивание и фасовка есть

нереализованный потенциал увеличения производительности сотрудника за счет исключения потерь

времени на перемещения оператора от рабочего места до зон хранения.
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Рисунок 75. Пример подготовительного листа 
наблюдения (2)



2.2.1. Проведение наблюдений за выполнением операций

По результатам наблюдений определите уровень колебаний времени выполнений операций.
Если колебания значительны (более 30%), то устраните их причины и только после этого переходите
к следующим шагам.

В приведенных примерах операции производятся практически с одинаковым временем
выполнения, поэтому анализ можно продолжить без внедрения стабилизирующих время цикла
мероприятий. В целях оценки эффективности текущей схемы размещения объектов труда в рабочей
зоне следует зарисовать перемещения операторов в процессе выполнения операций в соответствии с
указаниями в МУ «Стандартизированная работа».
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Рисунок 76. Пример карты 
стандартизированной работы (1)

Рисунок 77. Пример карты 
стандартизированной работы (2)



2.2.1. Проведение наблюдений за выполнением операций

Для оценки влияния времени выполнения каждого рабочего элемента на время цикла
проводите поэлементный хронометраж действий оператора при выполнении циклической операции.
В процессе выполнения поэлементного хронометража заполняется «Лист наблюдения ручной
работы» в соответствии с указаниями в МУ «Стандартизированная работа».
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Рисунок 78. Пример листа 
наблюдения ручной работы (1)

Рисунок 79. Пример листа 
наблюдения ручной работы (2)



2.2.1. Проведение наблюдений за выполнением операций

Если периодически выполняются какие-то дополнительные действия через определенное
количество циклов, то оцените их влияние на время выполнения циклических операций с помощью
листа наблюдения периодической работы. Зачастую игнорирование потерь времени на
периодическую работу значительно искажает результаты наблюдений и снижает эффективность
улучшающих мероприятий.

142

Последовательность реализации

Рисунок 80. Пример листа наблюдения периодической 
работы 



2.2.1. Проведение наблюдений за выполнением операций

В случаях, когда в цикле совместно работает несколько операторов, либо в цикле выполняется
как ручная, так и автоматическая работа, провести анализ эффективности синхронизации работы
посредством заполнения бланка «Объединённая таблица стандартизированной работы» в
соответствие с указаниями в МУ «Стандартизированная работа».
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Пример резервов повышения производительности сотрудника за счет организации 
выполнения рабочих действий во время выполнения автоматической запайки

Рисунок 81. Пример объединенной карты 
стандартизированной работы
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2.2.1. Проведение наблюдений за выполнением операций

Результаты анализа показывают, что сотрудники, выполняющие соседние операции, загружены
не более чем на 60%. При устранении потерь времени на непроизводительные действия и
объединения операций для выполнения их одним сотрудником можно существенно снизить
потребность в трудовых ресурсах и время исполнения производственных заданий, что в свою
очередь исключит затраты на оплату сверхурочных рабочих часов. В данном примере следует
рассмотреть возможность снижения времени цикла второй операции за счет сокращения или
исключения потерь времени на периодическую работу.

Последовательность реализации

Пример резервов повышения производительности сотрудника за счет организации 
выполнения рабочих действий во время выполнения автоматической запайки

Рисунок 82. Пример таблицы сбалансированной работы (1) Рисунок 83. Пример таблицы сбалансированной работы (2)



2.3. Выявление потерь в работе сотрудников производственных
участков

На основании полученных данных в процессе «производственного анализа» и хронометражей
работы операторов, проанализируйте все выполняемые персоналом операции, выделите элементы,
которые можно отнести к потерям и реализовать мероприятия по их устранению. Подробно виды
потерь описаны электронном курсе «7 видов потерь».

Наиболее типичные для данного периметра производства потери:
1. Ожидание/простои.

• Простои операторов в ожидании подготовки производства (обеспечение сырьем и материалами
для выполнения операций, подготовка рабочих мест при смене вида продукции);

• Ожидания доступности тары для перемещений заготовок на следующую операцию;
• Простои операторов при ожидании автоматического запаивания упаковки, загрузки сырья.

2. Излишняя транспортировка.
• Потери времени на межоперационное перемещения продукции;
• Потери времени на перемещения заготовок при поиске нужных позиций.

3. Излишние движения.
• Потери времени на перекладку продукции из одной тары в другую.

4. Излишние запасы.
• Потери времени на формирования больших межоперационных партий;
• Потери времени на поиск нужных ингредиентов и материалов на неупорядоченных местах
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3. Разработка и внедрение целевого состояния
В первую очередь сконцентрируйте ресурсы на устранении причин, вызывающих наибольшие

потери времени.
В рассматриваемом примере результаты «производственного анализа» показали, что

наибольшие потери рабочего времени связаны с простоями производства в ожидании выполнения
подготовительных мероприятий. Зачастую, это связано с игнорированием необходимости вместе с
планированием производства производить планирование подготовки производства.

Простои на подготовку производства так же могут быть связаны с тем, что установленная
очередность производства не учитывает возможность снижения времени подготовки за счет запуска
схожей продукции друг за другом (не потребуется дополнительная чистка рабочих мест, снижается
количество подготовок и поставок ингредиентов).

В целях снижения времени на подготовку рабочих мест при смене вида продукции
рекомендуется определить последовательность запуска в производства разных видов продукции с
минимальными потерями времени на подготовку. Для этого проанализируйте какие
подготовительные мероприятия нужно проводить при переходе на разные типы продукции и какова
их продолжительность. Определить при какой последовательности производства сменные затраты
времени на подготовительные мероприятия минимальны и укажите эту последовательность в
сменно-суточных заданиях.
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Устранение потерь в цикличных операциях

Результаты проведенного анализа указывают на значительные потери времени на
транспортировку, перекладку продукции и переходы операторов. Основная причина в удаленности
рабочих мест. Рекомендуется разместить рабочие места в непосредственной близости, чтобы
межоперационные передачи осуществлялись ручным передвижением продукции. Это исключит
потери времени на перекладку тары с продукцией и ожидания формирования межоперационной
партии.

Комплексное решение №1

Рисунок 84. Устранение потерь в цикличных операциях 



Устранение потерь в цикличных операциях

Если нет возможности разместить рабочие места рядом используйте рольганги или склизы для
межоперационных передач.
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Рисунок 85. Устранение потерь в цикличных операциях 

Комплексное решение №1
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Устранение потерь в цикличных операциях 

Рассмотрите возможность выполнения ручных рабочих элементов в период ожидания 
выполнения автоматической работы. 

Рисунок 86. Устранение потерь в цикличных операциях 

Комплексное решение №1



150

Устранение потерь в цикличных операциях

Для исключения лишних движений операторов на уборку разделочных досок расположите

контейнер для обрезанных частей рыбы в рабочей зоне проведения обрезки, чтобы при обрезке

части летели непосредственно в него.

Рисунок 87. Устранение потерь в цикличных операциях 

Комплексное решение №1
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Устранение потерь в цикличных операциях

Рассмотрите возможность снижения трудоемкости фасовки рыбы за счет исключения лишних
действий по отдельному взвешиванию нарезки. Для этого произведите одновременное взвешивание
с укладкой нарезки на подложку непосредственно на весах.

Рисунок 88. Устранение потерь в цикличных операциях 

Комплексное решение №1
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Устранение потерь в цикличных операциях

Простои производства из-за ожидания замены упаковочного материала можно снизить за счет
описания правильной последовательности выполнения в «стандарте операционной процедуры» и
передачи этой функции от наладчиков менее загруженным сотрудникам, находящимся в
непосредственной близости.

Рисунок 89. Устранение потерь в цикличных операциях 

Комплексное решение №1



1. Оптимальная последовательность запуска производства
Пример определения запуска в производство разных видов продукции с минимальными
потерями времени на подготовку

Общие типовые решения (примеры мероприятий)

153Рисунок 90. Очередность изготовления продукции Рисунок 91. Сменное задание 



2. Организация заблаговременной 
подготовки производства

Для определенной очередности производства

продукции определите, какие подготовительные

мероприятия необходимо провести.

Организуйте контроль выполнения этих

мероприятий на следующий день в течение

текущего рабочего дня. Для исключения пропуска

мероприятий рекомендуется сформировать чек-

лист, по которому будут контролировать подготовку

линейные руководители.
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Рисунок 92. Регламент подготовке к новой смене 

Общие типовые решения (примеры мероприятий)


