
Практический опыт применения 
Lean инструментов на 

предприятиях-участниках 
нацпроекта «Повышения 

производительности труда»



Lean – это философия управления

• Набор принципов, которые определяют 

то, как мы делаем свою работу

• Определяет наш взгляд на улучшения

• Формирует понимание  того, на что мы 

действительно способны



Что предлагает Lean?

• Быстрее время от заказа до денег 

• Гибкость отклика на изменение спроса

• Меньше объемы запасов, НЗП и требуемых оборотных 

средств

• Предсказуемость и прозрачность процессов

• Повышение производительности

• Улучшение качества

Наиболее эффективное использование имеющихся ресурсов!



Правильный Lean
Качество

СтоимостьДоставка

• Соответствие нормам,  

спецификациям, условиям  
договора

• Затраты сырья и материалов
• Рабочего времени

• Точно во время, в нужном количестве

Любой процесс можно оценить с 
точки зрения:
• Затрат на производство продукции
• Качества продукции
• Сроков производства и доставки 

Улучшение хотя бы одного из параметров, без ухудшения других



О нацпроекте 
«Повышение производительности труда»
• Задача проекта – Повышение производительности труда 

предприятий-участников проекта ежегодно на 5%

• Сроки проекта – до 2024 года

• Всего участников проекта - 2909

• Всего субъектов РФ – 70

• Длительность проектов от 4 до 6 месяцев

• Оценка результативности проекта: 
• достижение целевых показателей проекта, 
• закрытие всех обязательных пунктов стандартного плана реализации 

ПППТ, 
• достижение 21 балла по чек-листу оценки развития ПС   



Основные вехи проекта. Операционная 
деятельность
• Первичная диагностика состояния ПС

• Сбор данных, построение и анализ карт текущего состояния ПСЦ

• Выявление точек роста и построение карт идеального и целевого 
состояний ПСЦ

• Создание плана мероприятий по достижению целевого состояния

• Реализация плана мероприятий

• Финальная диагностика состояния ПС

• Оценка достижения результатов



Основные вехи проекта. Внедрение 
управления по KPI
• Декомпозиция целей предприятия на текущий год. Основная 

цель – свободный денежный поток

• На базе дерева целей - создание реестра KPI работников

• Организация оперативного управления с использованием 
Информационных досок  



Основные вехи проекта. 
21 балл по чек-листу ПС

Направления оценки ПС:

1. Охват потоков проектами

2. Достижение целей 

3. Инструменты диагностики

4. Планирование и логистика

5. Управление запасами

6. 5С и визуализация

7. Развитие персонала

8. Стандартизированная работа

9. Качество
10. Эффективность оборудования

11. Управление проектами

12. Декомпозиция целей

13. Обучение
14. Управление изменениями



Практика применения. Производство 
нефтепромыслового оборудования

Состав команды проекта:
• Начальник по производству
• Руководитель проектного офиса
• Старший мастер сборочного участка
• Инженер по внедрению
• Главный механик
• Ведущий инженер-конструктор
• Менеджер по качеству



Карта текущего состояния



Диаграммы Спагетти текущие

База 2

База 1

Сборка Общее расстояние перемещения:
Материалов – 2818 м
Людей – 170 м



Диаграмма Парето проблем потока
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Наиболее существенные проблемы

1. Недостаточная производительность участка малой сборки
2. Несвоевременные или недостаточные поставки заготовок полукорпусов

площадкой 2
3. Передача бракованных изделий на следующие этапы обработки
4. Тяжелые заготовки, высокая частота их перемещений вручную
5. Нехватка инструмента в потоке
6. Работа участков не балансирована, все участки настроены на максимальный      

объем выпуска



Карта идеального состояния



Карта целевого состояния



Диаграмма Спагетти. Целевое состояние

Площадка 2 Площадка 1

Сборка

Общее расстояние перемещения:
Материалов – 393 м
Людей – 138 м



№ Проблема № Мероприятие

Эффект
Отв. за 

мероприятие
сроки с … до 

…
Рост выработки 
(шт/смена/чел)

Снижение 
ВПП (час)

Снижение 
запасов (шт)

1 Не достаточная 
производительность участка 
сборки

1.1. Создание потока 1-за-1 0,65 40 28
1.2. Уменьшение размера тары 

вдвое (разрезать, сделать 2х3)
- 0,1 -

1.3. Модернизация 
испытательного стенда для 
исключения переворота 
задвижки 

0,02 0,1 -

2 База2 поставляет не 
достаточное кол-во 
заготовок на ЧПУ,

2.1. Снижение простоев 
оборудования

0,01 23 156

3 Брак переходит на 
следующий этап обработки

3.1 Введение самоконтроля 0,01 0,5 -

3.2 Организация регулярных 
проверок службой ОТК

0,01 0,5 -

План мероприятий

4 Тяжелые заготовки, высокая 
частота перемещений 
вручную

4.1. Устранение ручного 
перемещения заготовок 1К

0,01 4 10

4.2. Устранение ручного 
перемещения заготовок 2С

0,01 4 10

5 Нехватка инструмента в 
потоке

5.1 Обеспечение наличия 
инструмента в потоке

0,01 5 20

6 Все участки настроены на 
максимальный объем 
выпуска

6.1 Организация системы 
вытягивания. Балансировка 
выпуска-потребления 
участками

0,01 120 355

ИТОГО:0,73 77 479



Эталон – участок малой сборки

Критерии выбора:
1. Конечный этап в пилотном продуктовом 

потоке
2. Количество работников более 5
3. Охватывает технологический передел от 

входа комплектующих и до выхода ГП



Внедрение 5S (культура производства)

БЫЛО СТАЛО

1. Оснастка и инструмент перемешаны
2. Старая, не используемая оснастка и инструмент 

захламляет участок и требует дополнительных 
площадей для хранения

3. Долгое время поиска необходимой оснастки и 
инструмента

1. Оснастка и инструмент упорядочены. Внедрены 
стандарты рабочих мест

2. Старая и неиспользуемая оснастка и инструмент 
удалены с участка

3. Места хранения оснастки маркированы. 
4. Создан спец. ящик для хранения сборочного 

инструмента



Внедрение 5S (культура производства)

СТАЛО



Расчет общей эффективности оборудования 

Превышение коэффициента >100% указывает 
на нарушение технологии испытаний

Значение коэффициента < 80% указывает на 
недостаточную утилизацию стенда (простои)

В результате оценки параметра ОЭО выявлены системные проблемы  с соблюдением 
технологии испытаний и утилизацией испытательного стенда ОЦ2019-17 №2



Внедрение потока единичных изделий

БЫЛО СТАЛО

Сборка и испытания партиями Поток единичных изделий

1. Выработка 0,65 
задвижки/чел в пилотном 
потоке, c нарушением 
технологии испытаний и 
требований ТБ 

2. Общая эффективность  
второго испытательного 
стенда < 50%

1. Выработка 1,4 
задвижки/чел в пилотном 
потоке, с соблюдением 
технологии испытаний и 
требований ТБ 

2. Общая эффективность 
обеих испытательных 
стендов > 95%



Внедрение стандартизированных операций

БЫЛО СТАЛО

1. Операции совершаются рабочими не упорядочено
2. Разное время сборки задвижки разными рабочими (от 

7 до 13 минут)
3. Существуют риски брака сборки по причине 

несоблюдения технологии сборки

1. Внедрены стандарты работы
2. Операции совершаются одинаково, с одной скоростью 

и последовательностью
3. Минимизированы риски брака сборки по причине 

несоблюдения технологии сборки



Стратегическое планирование. 
Создание дерева целей

• Позволило установить четкие и 
прозрачные цели

• Определить узкие места в структуре 
ответственности руководителей

• Стало корнем создания нового 
механизма мотивации на основании 
коэффициентов персональной 
эффективности (КПЭ)  



Создание КПЭ руководителей

• Построены на базе дерева целей

• Затронули всех руководителей – от 
директора до мастеров участков

• Достижение руководителями всех 
уровней своих КПЭ позволит 
достигнуть стратегической цели 
предприятия – свободного денежного 
потока 



СПАСИБО!


