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В статье обоснована необходимость внедрения системы менеджмента бережливого производства 
(СМБП) в деятельность организаций. Проведен теоретический обзор существующих на сегодняшний день 
инструментов и методов бережливого производства, используемых в целях улучшения качества продукции, 
выявление и сокращение потерь при ее производстве и, как следствие, повышения конкурентоспособности 
продукции и ее востребованности на рынке, в российской и мировой практиках. Разграничены пределы при-
менимости инструментов и методов бережливого производства в зависимости от уровня компетентности 
работников, объема полученных особых знаний, навыков работников и их умений. Представлены основные 
преимущества использования карты потока создания ценностей, как основного инструмента бережливого 
производства, направленного на выявление и устранения потерь, улучшение показателей стоимости, скоро-
сти, гибкости временных производственных циклов, производительности труда, а также создание условий 
для планомерного повышения показателей эффективности организаций и основы для постоянного совер-
шенствования в процессе производства продукции. Рассмотрены вопросы практического применения кар-
тирования потока создания ценностей на примере производства шаровых кранов. Определены проблемы, 
возникающие при производстве шаровых кранов, причины их возникновения, предлагаемые пути решения 
проблемы. Представлены результаты улучшения процесса производства шаровых кранов.
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The article substantiates the need to introduce a lean production management system (SMBP) into the activities 
of organizations. A theoretical review of the currently existing tools and methods of lean production used to improve 
product quality, identify and reduce losses in its production and, as a result, increase the competitiveness of products 
and their demand in the market, in Russian and world practice. The limits of applicability of tools and methods of 
lean production are delimited depending on the level of competence of employees, the amount of special knowledge 
received, the skills of employees and their skills. The main advantages of using a value stream map as the main tool 
of lean manufacturing aimed at identifying and eliminating losses, improving cost indicators, speed, flexibility of 
time production cycles, labor productivity, as well as creating conditions for a systematic increase in organizational 
performance indicators and the basis for continuous improvement in the production process. The issues of practical 
application of mapping the value stream are considered on the example of the production of ball valves. The problems 
that arise in the production of ball valves, their causes, and proposed solutions to the problem are identified. The 
results of improving the production process of ball valves are presented.
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На сегодняшний день идеи бережливо-
го производства (БП) набирают свою по-
пулярность среди Российских и зарубеж-
ных Компаний. Такой рост обусловлен тем, 
что в основе бережливого производства ле-
жит выявление и сокращение потерь. А это 
в свою очередь одна из приоритетных задач 
каждого Российского и зарубежного совре-
менного производства, основа успешной 
деятельности. 

Цель исследования  – обосновать необ-
ходимость внедрения карты потока созда-
ния ценностей, как основного инструмента 
бережливого производства, направленного 
на выявление и устранения потерь в про-
цессе производства.

Материалы и методы исследования 
При внедрении бережливого производ-

ства необходимо ознакомится с основными 
методами и инструментами, которые опи-
саны в ГОСТ Р 56407-2015 «Бережливое 
производство. Основные методы и инстру-
менты». Настоящий стандарт разработан 
для применения в любых организациях, 
принявших решение повышать эффектив-
ность деятельности на основе концепции 
бережливого производства. Настоящий 
стандарт приводит описание основных ме-
тодов и инструментов бережливого произ-
водства, но не ограничивает весь перечень 
методов и инструментов, которые могут 
применять организации [1]. Описанные 
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в  ГОСТ Р 56407-2015 методы и инстру-
менты бережливого производства могут 
применяться не только в рамках системы 
менеджмента бережливого производства 
(СМБП), но и в рамках других систем ме-
неджмента. Любой метод предполагает 
некую последовательность шагов и дей-
ствий, которые могут быть реализованы 
с помощью применения вспомогательных 
средств. Согласно ГОСТ Р 56407-2015 [1] 
к таким средствам отнесены следующие 
инструменты БП: стандартизация, органи-
зация рабочего пространства (5S), карти-
рование потока создания ценности (VSM), 
визуализация, быстрая наладка (SMED), за-
щита от непреднамеренных ошибок (Poka-
Yoyke), КАНБАН; всеобщее обслуживание 
оборудования. 

Весь вышеперечисленный инструмен-
тарий направлен на минимизацию ресур-
сов, задействованных в процессе производ-
ства. Общий объем вложений в бережливое 
производство в 5-6 раз меньше от суммар-
ного объема вложений в основные фонд. 
Однако результат при таких инвестици-
ях одинаковый.

Современный инструментарий береж-
ливого производства достаточно обширный. 
Поэтому при выборе методов и инструмен-
тов бережливого производства стоит учиты-
вать квалификацию работника и уровень его 
подготовки. Так, условно мы можем разде-
лить весь вышеперечисленный инструмен-
тарий на универсальные и специфические 
инструменты БП.

К универсальным мы можем отнести 
следующие инструменты БП: Карта потока 
создания ценностей (VSM), организация 
рабочего пространства (5S) и визуализа-
ция. Характерным признаком для универ-
сальных инструментов БП является доста-
точность начального уровня бережливого 
мышления. То есть освоить и применить 
универсальные инструменты бережли-
вого производства способны работники 
без особых знаний, умений и навыков. 
В свою очередь, характерным для спец-
ифических инструментов признаком явля-
ется наличие обученного персонала. Ведь 
для применения специфических инстру-
ментов БП требуются сотрудники, обла-
дающие компетентностью в данной обла-
сти. К специфическим мы можем отнести 
следующие инструменты БП: система 
КАНБАН, стандартизация, TPM, SMED, 
Poka-Yoyke.

Организация системы процессов в виде 
потока создания ценности (ПСЦ) позволяет 
улучшать показатели стоимости, скорости, 
гибкости, уровня потерь, временных произ-

водственных циклов, производительности 
труда, а также создает условия для плано-
мерного повышения показателей эффектив-
ности организаций и основу для постоянно-
го совершенствования [2]. 

Преимуществом производственных си-
стем, построенных на основе организации 
потоков создания ценности, становится их 
гибкость, простота и более высокая управ-
ляемость в изменяющихся внешних и вну-
тренних условиях бизнеса, за счет синхро-
низации процессов и уменьшения потерь 
как в самих процессах, так и при перехо-
де от одного процесса создания ценности 
к другому (сокращение или устранение 
излишних процессов логистики, контроля/
верификации, действий с несоответству-
ющей продукцией, аутсорсинг процессов)
[3]. Именно поэтому в рамках данной ста-
тьи применяется подход, согласно кото-
рому необходимо осуществлять процесс 
имплементации бережливого производства 
с применением картирования потока созда-
ния ценности.

Сегодня многие предприятия сталки-
ваются с проблемами, которые могут по-
влиять на выпуск качественной, а, следова-
тельно, конкурентоспособной и востребо-
ванной продукции: потеря клиентов из-за 
невыполнения заказов в срок; невыпол-
нение плана производства; наибольшее 
количество переделов при производстве 
кранов; потеря ключевых кадров; сниже-
ние прибыли и т.д. На наш взгляд, карти-
рование потока создания ценности явля-
ется именно тем инструментом БП, кото-
рый позволит эффективно решить данные 
проблемы. Применение инструментов БП 
было апробировано автором этой статьи 
ранее при анализе потерь в ходе техноло-
гического процесса сборки трансформа-
торов [4].

Согласно Вумеку Д. и Джонсу Д. [5], ал-
горитм применения БП строится из опре-
деления ценности продукта, построения 
потока создания ценности, обеспечения 
его непрерывности и дальнейшего вы-
тягивания, а также стремления к само-
совершенствованию. На рисунке 1 пред-
ставлены основные операции создания 
добавленной ценности, которые позволят 
определить основные проблемы при про-
изводстве шарового крана. Следует иметь 
в виду, что действия, не добавляющие цен-
ность, должны быть также проанализиро-
ваны и по возможности устранены либо 
снижены до минимального уровня. В ходе 
картирования был проведен хронометраж 
выполняемых работ непосредственно на  
участках производства. 



EUROPEAN JOURNAL OF NATURAL HISTORY   № 3, 2023

69Технические науки

Рис. 1. Карта потока создания ценностей производства шарового крана (фрагмент) 
Принятые сокращения: УПРС – участок подготовки и распределения сырья;  

ТПА – термопластавтомат; ГП – готовая продукция

Результаты исследования  
и их обсуждение 

Исходя из текущей карты потока созда-
ния ценности нами были определены сле-
дующие показатели процесса: время проте-
кания процесса – 4,25 дней; незавершенное 
производство составляет – 18 654 шт.; вы-
работка – 13,89 шт./час.

Построенная карта потока создания цен-
ности позволила выявить основные пробле-
мы в потоке и предложить варианты по их 
минимизации или устранению.

1. Проблема: комплектующие на участ-
ке находятся в необозначенных местах, без  
адресного хранения, что влечет за собой 
долгий поиск комплектующих; потери вре-
мени на поиск, перекладку продукции и ма-
териалов между рабочими местами.

Решение: произвести обозначение мест 
хранения соответствующей разметкой; разра-
ботать систему обозначений тары и упаковки. 

Результат: выстроен поток производ-
ства, выровнена загрузка между оператора-
ми термопластавтомата и сборки; сокраще-
ны межоперационные запасы; минимизиро-
вана межоперационная транспортировка;  
при  неизменном количестве персонала на  
участках сборки и ТПА увеличилась выра-
ботка изделий с 2608 шт. в смену до  2847 шт. 
в смену;

2. Проблема: некачественное сырьё – по-
сторонние включения, металл, смешивание 
материалов (полипропилен и полиацеталь), 
что приводит к браку продукции и увеличе-
нию времени простоя участка ТПА по при-
чине пересортицы сырья.

Решение: организовать, укомплектовать, 
оснастить и запустить в работу участок вто-
ричной переработки сырья.

Результат: логистика материалов упоря-
дочена; потребление вторичных материалов 
снижает сырьевые затраты (рис. 2).

Рис. 2. Результат организации работы участка вторичной переработки сырья
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Рис. 3. Текущее рабочее место оператора сборки шарового крана

Рис. 4. Предлагаемое рабочее место оператора сборки шарового крана

3. Проблема: повышенный уровень не-
завершенного производства на рабочих ме-
стах; низкая производительность при расста-
новке операторов ТПА с привязкой одного 
человека на три агрегата не позволяет до-
стичь плановой производительности.

Решение: произвести перераспределе-
ние загрузки операторов из расчета «один 
оператор – два ТПА».

Результат  – рост производительности 
на 31%;

4. Проблема: имеются межоперационные 
заделы (совокупность заготовок, промежу-
точных продуктов, полуфабрикатов, которые 
в данный момент находятся в  производстве 
либо в ожидании операции) при транспор-
тировке (рисунок 3). 

Решение: организовать рабочие места 
сборки в зоне работы ТПА (рисунок 4).

Результат: общее время протекания про-
цесса сократилось почти в 2 раза и состави-
ло 1,6 дней; уменьшилось количество НЗП 
до 9465 шт.

5. Проблема: простой оборудования при  
ожидании замены пресс-формы; невыпол-
нение норм выработки; участок пресс-форм 
не справляется своевременно с требуемым 
количеством переналадок ТПА.

Решение: разработать мероприятия, на-
правленные на оптимизацию действующей 
системы переналадок; произвести техниче-
ское переоснащение (инструмент, оборудо-
вание, оснастка); регламентировать поря-
док взаимодействия между участками.

Результат: среднее время переналадки 
уменьшилось с 88 мин. до 62 мин.

6. Проблема: низкая производительность 
участка сборки, по причине лишних опера-
ций и ожиданий операторами сборки. Опе-
раторы участка сборки осуществляют поиск, 
доставку и подачу комплектующих во время, 
отведенное на сборку готовых изделий. 

Причина: отсутствует звено, обеспечива-
ющее комплектующими операторов сборки. 

Решение: обеспечить участок сборки ком-
плектовщиками (ввод штатной единицы). 
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Результат: участок сборки обеспечен 
ритмичной загрузкой комплектующими; 
фиксированный рост производительности 
участка – 5,6% (240 тыс. руб./месяц) при уве-
личении фонда оплаты труда на 25 тыс. 
руб. – один комплектовщик; средняя выра-
ботка одного оператора сборки увеличилась 
с 1800 шт. в смену до 1901 шт. в смену.

7. Проблема: участок сборки не обеспе-
чивает необходимое количество полуфабри-
катов для заливки корпусов шаровых кра-
нов в соответствии со сменными нормами 
на ТПА. 

Причина: низкая производительность 
сборки полуфабрикатов на сборочном авто-
мате связана с отсутствия фасок на штоке. 

Решение: изготовить оснастку, позволя-
ющее производить операцию по формиро-
ванию фаски на заготовке штока.

Результат: увеличение выработки с  
2500 шт.  в смену до 5000 шт. в смену.

Заключение 
Таким образом, картирование потока 

создания ценностей при производстве крана 
шарового позволило определить проблем-
ные места производственного процесса, 
определить причину, предложить решение 

проблемы, сравнить результаты до и после 
устранения причины. Общее время проте-
кания процесса сократилось почти в 2 раза 
и составило 2,1 дня, уменьшилось количе-
ство НЗП (комплектов) до 9465 шт., выра-
ботка на человека составила 23,92 чел./час,  
экономический эффект составил ≈ 30 млн  
руб./год. 
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