
Этапы развития ПС на 

машиностроительном предприятии



Беспорядок на производственных участках

Предпосылки создания производственной системы 



Нерациональное использование заводских площадей

Предпосылки создания производственной системы 



Нерациональное использование складских площадей

Предпосылки создания производственной системы 



Хранение вперемешку ПКИ, материалов и заготовок на участках 

Предпосылки создания производственной системы 



Получение ПКИ операторами

Предпосылки создания производственной системы 



Отсутствие стандартизированной тары

Предпосылки создания производственной системы 



Организация рабочих мест

Предпосылки создания производственной системы 



Организация рабочих мест

Предпосылки создания производственной системы 



Визуальный менеджмент

Предпосылки создания производственной системы 



Этап 1: Подготовительный

СТРУКТУРА УПРАВЛЕНИЯ УЛУЧШЕНИЯМИ (2010-2011)

Генеральный директор

Ведущий специалист 

группы развития ПС

Специалист группы 

развития ПС



Этап 1: Подготовительный

I этап - 2010-2011

1.1 Бенчмаркинг;
1.2 Разработка учебных программ;
1.3 Корпоративное обучение целью которого являлось 

разъяснение целей и задач ПС;
1.4 Анализ потенциала (VSM).



Этап 1: Подготовительный

Изучение лучшего опыта на предприятиях

Бенчмаркинг



Этап 1: Подготовительный
Корпоративное обучение основам ПС



Этап 1: Подготовительный

Анализ потенциала на основе диагностики потока изготовления спецтехники

Анализ потенциала на основе «Картирования потока»



Этап 2: Пилотное внедрение

СТРУКТУРА УПРАВЛЕНИЯ УЛУЧШЕНИЯМИ (2011-2013)

Генеральный директор

Ведущий специалист  

центра развития ПС

Специалист  

центра                 

развития ПС

Специалист  

центра                 

развития ПС



II этап 2011- 2013

2.1 Утверждение структуры управления изменениями (группа 

развития ПС, координационный комитет, производственный 

комитет, группы для работы над проектами);

2.2 Выявление, анализ и решение проблем с применением 

инструментов и методов БП;

2.3 Внедрение визуального менеджмента;

2.4 Вовлечение персонала предприятия в процесс улучшений 

(обучение, персональные проекты, повсеместное внедрение 

проектов);

2.5 Внедрение системы ППУ;

2.6 Внедрение 5С.

Этап 2: Пилотное внедрение



Этап 2: Пилотное внедрение

Разработан первый чек-лист по которому 

проведены аудиты функционирования 

системы 5С на всех участках, выявлены 

проблемы, изданы распоряжения, назначены 

ответственные.



Структура управления изменениями

Этап 2: Пилотное внедрение



Этап 2: Пилотное внедрение

Недостаточная 

прочность донышек

Волнистость

цистерны

Оборудование не обеспечивает 

необходимой точности 

вальцовки на разнотолщинных

металлах

МетодЛюди Среда

Материал Технология

Не выдерживается угол 

отбортовки на донышках в 

90 гр.

Неравномерные зазоры при 

сварки донышек

Свойство материала

Неравномерность 

вальцовки

Не актуальные критерии 

качества относительно  

нов. требований

Не линейность выставления 

донышек (в вертикали и 

горизонтали)

Применение диаграммы Исикавы



КОЛИЧЕСТВО ПОДАННЫХ ПРЕДЛОЖЕНИЙ БЛАНК ПРЕДЛОЖЕНИЯ ПО УЛУЧШЕНИЮ

За 2013 год ПОДАНО

51 предложение

Этап 2: Пилотное внедрение

За 2014 год ПОДАНО

122 предложения

За 2016 год ПРИНЯТО

189 предложений



Диагностика проблем на производстве

Этап 2: Пилотное внедрение



Организация рабочих мест по системе 5 С на заготовительном 

участке и в сборочном цехе

Этап 2: Пилотное внедрение



Исполнительный директор

Начальник отдела развития 

производственной системы

Ведущий специалист по 

развитию ПС

Специалист по 

развитию ПС

Этап 3: Тиражирование

СТРУКТУРА УПРАВЛЕНИЯ УЛУЧШЕНИЯМИ (2013-2014)

Специалист по 

развитию ПС

Специалист по 

развитию ПС



III этап 2013 - 2014

3.1 Формирование концептов планировочных решений;

3.2 Реализация планировочных решений;

3.3 Организация межцеховой и внутренней логистики участков;

3.6 Реорганизация склада ПКИ.

3.7 Внедрение системы KANBAN для деталей собственного 

изготовления и метизной продукции;

3.8 Система TPM;

3.9 Проекты SMED.

Этап 3: Тиражирование



26

Автономное обслуживание оборудования

Этап 3: Пилотное внедрение



27

➢ Расклеены точки Чистки, Смазки, Затяжки и Проверки на 

оборудовании

Автономное обслуживание оборудования

Этап 3: Пилотное внедрение



Быстрая переналадка

Этап 3: Пилотное внедрение



Разработка факторов эффективности компании

Этап 3: Тиражирование



Карты потока по всей ключевым продуктам (АТЗ, ТЗА и ППЦ)

Этап 3: Тиражирование



5С в сборочном цехе

Этап 3: Тиражирование



Этап 3: Тиражирование

5С в сварочном цехе



5С в заготовительном цехе

Этап 3: Тиражирование



Внутренняя логистика сварочного цеха.

- перемещение формованных 

донышек и жесткостей

- перемещение деловых 

металлоотходов на линию сварки

- перемещение заготовки на 

обрезку в ЦИТ

- перемещение обрезанных заготовок

на формовку

- перемещение листового металла

- супермаркет хранения формованных 

донышек и жесткостей

- супермаркет хранения листового 

металла

- супермаркет готовой продукции

- супермаркет обечайки

- супермаркет заготовок и УПП 

Этап 3: Тиражирование



- супермаркет заготовок

- супермаркет  заготовок с раздельным хранением крупногабаритных деталей

- вальцы для изготовления залицовки  ППЦ

- участок сборки-сварки рам

Внутренняя логистика Сборочного цеха.

Этап 3: Тиражирование



Внутренняя логистика заготовительного цеха.

Этап 3: Тиражирование



Организация границ линий сборочного цеха               
(участок большегрузной техники)

Этап 3: Тиражирование



Организация супермаркета УПП

Этап 3: Тиражирование



Организация супермаркетов в заготовительном цехе

Этап 3: Тиражирование



Организация супермаркетов в заготовительном цехе

Этап 3: Тиражирование



Организация выходного супермаркета Заготовительного цеха 

(для деталей собственного пр-ва)

Этап 3: Тиражирование



Организация выходного супермаркета Канбан Заготовительного 

цеха

Этап 3: Тиражирование



Организация супермаркета Канбан в 

Сборочном цехе (метизы)

Этап 3: Тиражирование

Организация супермаркета Канбан в 

Сборочном цехе (комплектующие 

собственного производства)



Реорганизован склад ПКИ

Этап 3: Тиражирование



Исполнительный директор

Начальник отдела развития 

производственной системы

Ведущий специалист по 

развитию ПС

Специалист по 

развитию ПС

Специалист по 

проектному офису

Этап 4: Систематизация

СТРУКТУРА УПРАВЛЕНИЯ УЛУЧШЕНИЯМИ (2014-2016)



IV этап 2014 - 2016

4.1 Декомпозиция целевых показателей до уровня цехов (участков) 

/ отделов / конкретных исполнителей;

4.2 Актуализация положения о мотивации сотрудников (с учетом 

показателей ПС), разработаны положения о еженедельных аудитах 

(Канбан, TPM и т.д.), актуализировано положение о ППУ, внедрен 

электронный документооборот на базе программы Directum, разработаны 

электронные тесты на знание инструментов ПС, обходы «Культура 

производства» объединены с аудитами 5С (по разным чек-листам: 

«5С производство», «5С офис», «5С склад»);

4.3 Внедрение профессионального (планового) обслуживание 

оборудования на 100% оборудования группы А;

4.4 Открыты проекты по автоматизации инструментов TPM и TQM;

Этап 4: Систематизация



IV этап 2014 - 2016

4.5 Применение инструмента «Кросс-анализ» для управление закупками и 

запасами на  любых складах (первое время в программе excel, в 2015 году 

инструмент интегрирован в программу 1С);

4.6 С 2014 года применяется инструмент «Хосин Канри» (развертывание 

политики);

4.7 Восстановлена работа «Кружков качества» (ежедневно);

4.8 Продолжена работать над визуальным менеджментом. Завершен проект 

«Обея» (комната для управление проектной и текущей в рамках развертывания 

стратегии);

4.9 Открыты проекты по снижение Lead time административных процессов

(планирование, закупки);

4.10 Внедрение пилотных проектов по 5С в офисах;

4.11 Проведение бенчмаркинг-туров.

Этап 4: Систематизация



Картирование административных процессов и выявление потерь

Этап 4: Систематизация



Разработка планов по устранению потерь 
в административных процессах

Этап 4: Систематизация



Разработана и внедрена система приемки 
продукции по чек-листам с занесением 

информации в программу 1С

Этап 4: Систематизация



Организация и визуализация в офисных подразделениях

Этап 4: Систематизация



Электронное тестирование 
персонала на знание 

инструментов ПС

Этап 4: Систематизация

Система электронного 
документооборота



Этап 4: Систематизация
Чек-листы для проведения аудита функционирования инструментов ПС

Для производственного подразделения Для складских помещений

Для офисных помещений



Кружки 
качества

Этап 4: Систематизация



Визуальный менеджмент

Этап 4: Систематизация



Визуальный менеджмент

Этап 4: Систематизация

Инфоцентр Сборочного цеха Инфоцентр Сварочного участка

Расположение кабинетов



Система признаний и поощрений лучших работников

Этап 4: Систематизация



Этап 4: Систематизация

Проведение бенчмаркинг-туров



Cross - анализ по закупкам комплектующих.

Х-матрица (Общезаводская)

В период 2014-2016 годы

разработаны 12 матриц Х-матриц

Открыто 92 проекта по улучшению (завершено 83)

Х-матрица (GMS)

Х-матрица (Сервис)

Форматы А3-Т (Проекты для достижения целевых показателей)

Этап 4: Систематизация(развертывание политики)



Комната Обея

Этап 4: Систематизация



Cross - анализ по закупкам комплектующих.

Кросс анализ по покупным комплектующим изделиям

Этап 4: Систематизация



Результаты повышения эффективности бизнеса АО «» за счет внедрения бережливых 

технологий:

Этап 4: Систематизация

1. Количество рекламаций снижено в 3 раза;

2. Количество внутреннего брака снижено в 4 раза;

3. Коэффициент FTR (сдачи с первого предъявления) 97%;

4. Производительность завода выросла в 2 раза;

5. Выработка на одного рабочего выросла в 2 раза;

6. Оборачиваемость запасов выросла в 2,5 раза;

7. Оборачиваемость незавершенного производства выросла в 1,5 раза;

8. ОЕЕ ключевого оборудования выросла с 40 до 85%;

9. Коэффициент OTIFEF (точно вовремя, комплектно и без брака) вырос до 85%;

10. Результаты по аудитам выросли до 85%;

11. Lead Time по ключевым продуктам снизился на 50%;

12. Количество поданных Kaizen предложений (рационализаторских 

предложений) составляет 10% от общей численности завода;

13. Вовлеченность и удовлетворенность персонала составляется 65%;

14. Количество обученных инструментам Бережливого производства 55%;

15. Коэффициент совместительства профессий 15%.



Благодарю  

за Ваше время! 
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