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1. ЦЕЛЬ РАБОТЫ 

 

Ознакомиться с основными инструментами бережливого 

производства; изучить самостоятельные управленческие методи-

ки lean-концепции (Кайдзен, Шесть сигм, Канбан). 

 

2. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

 

Для внедрения бережливого производства на предприятии, 

существуют инструменты бережливого производства, являющие-

ся передовыми методами организации управления на предприя-

тиях. Это ряд правил и методов, которые признаны эффективны-

ми во многих компаниях мира. 

Использование таких инструментов приводит к: 

- снижению затрат на качество продукции; 

- прозрачности управленческих процессов; 

- повышению уровня удовлетворенности потребителей про-

дуктами компании; 

- росту вовлеченности сотрудников компании в процесс 

производства и усилению их мотивированности; 

- уменьшению потерь ресурсов.  

 

3. КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ИНСТРУМЕНТОВ 

БЕРЕЖЛИВОГО ПРОИЗВОДСТВА 

 

Майкл Вейдер в своей работе «Инструменты бережливого 

производства», выделил и изложил суть наиболее распростра-

ненных элементов Lean Production.  

В табл. 1 представлена краткая характеристика ряда ключе-

вых элементов Lean Production. 
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Таблица 1 

 

Инструменты бережливого производства 

Инструмент Суть мероприятий Эффект 

5S  

Правильная организация рабо-

чего места: 

 Рассортировать + убрать то, 

что не используется  

 Расположить в удобном по-

рядке то, что используется  

 Поддерживать чистоту и по-

рядок  

 Создать стандарты контроля  

 Совершенствовать, применяя 

созданные стандарты 

Достаточно быстрое выявление 

проблем в производстве, вы-

званных неправильной органи-

зацией рабочего места и сведе-

ние их к минимуму (например, 

избавление от залежей инстру-

ментов, которые использова-

лись месяц назад, а сейчас 

только заставляют тратить вре-

мя на поиск среди них нужного) 

Andon 
(Андон) 

Система, которая сразу же ин-

формирует о возникшей в про-

цессе производства проблеме и 

позволяет остановить процесс, 

пока обнаруженный дефект 

не стал массовым 

Своевременная ликвидация про-

блемы, которая позволяет в 

дальнейшем не тратить ресурсы 

на ликвидацию последствий 

ошибки в глобальных  

масштабах 

Bottleneck  

analysis 
(Анализ узких 

мест) 

Нахождение «узкого» места 

производства («бутылочного 

горлышка»), не позволяющего 

создавать больше продукции за 

меньшее количество времени. 

Расширение «бутылочного гор-

лышка» улучшает производи-

тельность и «выхлоп» произ-

водственных мощностей 

Происходит улучшение сла-

бейшего элемента на производ-

стве, иными словами: «Слабые 

звенья, прощайте!»  

Continuous Flow  
(Непрерывный 

поток) 

Выстраивание производствен-

ных потоков оптимальным об-

разом. Процесс, выстроенный 

верно, не подразумевает запол-

нения «буфера» и каких-либо 

длительных остановок между 

этапами производства 

Устранение таких потерь, как 

непродуманная транспортиров-

ка, излишние запасы, нерацио-

нальный расход времени 

Gemba 

(Поле битвы) 

Формирование понимания того, 

что все наиболее важное проис-

ходит на производстве, а не в 

кабинетах руководства 

Руководство вовлекается в про-

изводственный процесс, что 

позволяет укрепить дисципли-

ну, уменьшить время реакции 

на возникающие проблемы и 

получать информацию из пер-

воисточника 

 

 

https://worksection.com/blog/5S.html
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Продолжение таблицы 1 

Heijunka  
(Планирование) 

Умение планировать заказы 

особым образом. Заказы клиен-

тов разделяются на несколько 

небольших партий, которые вы-

страиваются в определенном 

порядке. Появляется возмож-

ность производить разную про-

дукцию максимально быстро и 

сократить вероятность возник-

новения рисков нарушения про-

изводственного процесса на 

разных стадиях и срыва сроков 

передачи готового продукта 

 заказчику 

Снижается потребность иметь 

запас материалов, время произ-

водства. Он позволяет умень-

шить потери за счет того, что 

каждый вид продукции изго-

тавливается чаще, а запасы 

(иными словами, замороженные 

активы) сводятся к необходи-

мому минимуму. При вынуж-

денной остановке линии на 

предприятии есть вся необхо-

димая клиенту продукция 

Hoshin Kanri  
(Развертывание  

политики) 

Налаживание связи между 

«стратегией» и «тактикой»: це-

лями руководства с действиями 

представителей производства 

Руководство задает цели каждо-

му из сотрудников, они двига-

ются в этом направлении. До-

статочная коммуникация между 

руководством и рабочими поз-

воляет уменьшить потери  

Jidoka  

(Автономизация) 

Оборудование подвергается ча-

стичной автоматизации. Поиск 

проблемы происходит в авто-

матическом режиме. Есть воз-

можность остановить производ-

ство при обнаружении ошибки 

Один сотрудник может контро-

лировать работу сразу несколь-

ких устройств. Это приводит к 

снижению затрат на производ-

ство, а также сводит к миниму-

му затраты на ликвидацию 

ошибок (в сравнении с тем, ес-

ли бы они были обнаружены не 

сразу же, а только в конце про-

изводственного цикла) 

Kaizen  

(Постоянное  

улучшение) 

Использование kaizen tools 

представляет собой объедине-

ние усилий всех сотрудников 

предприятия в направлении 

формирования особой корпора-

тивной культуры и достижение 

общих целей 

Синергический эффект от объ-

единения усилий сотрудников, 

направленных на уменьшение 

издержек, становится, по сути 

«вечным двигателем» прогрес-

сирования бережливого произ-

водства на предприятии 

JIT, Just in time  
(Точно в срок) 

Производство и система по-

ставки базируются на «вытяги-

вании» необходимого клиенту 

на данный момент времени ко-

личества продукции. При этом 

прогнозируемый спрос в расчет 

практически не берется 

Этот способ наиболее эффекти-

вен при необходимости сниже-

ния количества выпущенных 

изделий, запасов сырья и раз-

мера производственного поме-

щения. Способствует оптими-

зации финансовых потоков 

 

https://worksection.com/blog/kaizen.html
https://worksection.com/blog/just-in-time.html
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Продолжение таблицы 1 

Kanban  
(Вытягивающая  

система) 

Регулирует потоки выпущенной 

продукции и сырья внутри и за 

пределами производства. По-

требность в комплектующих 

или готовой продукции опреде-

ляется с помощью сигнальных 

карт 

Снижается количество потерь 

и излишек складских запасов. 

Положительно влияет на ре-

зультаты проведения инвента-

ризации на складе 

KPI 
(Ключевые 

индикаторы  

производитель-

ности) 

Система метрик применяется 

для анализа приоритетных сег-

ментов деятельности компании. 

Является мощным стимулято-

ром роста для сотрудников 

Ключевые индикаторы, которые 

могут изменять работники, поз-

воляют своевременно определять 

потенциальные потери и риски, 

достигать стратегических целей, 

поставленных перед компанией 

Muda 

(Потери) 

Избавление от всего, что не 

представляет ценности для за-

казчика (потребителя) 

Узнав все возможные виды по-

терь, следует их своевременно 

обнаруживать и минимизиро-

вать, повышая качество работы 

персонала, оборудования и ор-

ганизации в целом 

PDCA 

(Планируй- 

Делай-

Проверяй-

Действуй) 

Итеративный метод, позволя-

ющий внедрять всяческие 

улучшения и / или проводить 

изменения: 

 Планируй (создание детально-

го плана) 

 Делай (осуществление плана) 

 Проверяй (контроль дос-

тижений) 

 Действуй (пересмотр проде-

ланных действий с точки зре-

ния эффективности, разработка 

при необходимости более про-

дуктивных действий) 

РDCA позволяет находить си-

стемный подход в решении 

возникающих проблем, внед-

рять улучшения и проводить 

эксперименты: 

 Планируй (выдвижение гипо-

тез) 

 Делай (претворение гипотез 

в жизнь) 

 Проверяй (оценка результа-

тивности действий) 

 Действуй (внедрение измене-

ний, новая попытка) 

OEE 

Overall  

Equipment  
Effectiveness,  

(Полная  

эффективность 

оборудования) 

Позволяет отследить три вида 

потерь, относящиеся к функци-

онированию оборудования: ка-

чество, готовность, производи-

тельность 

Позволяет понять, насколько эф-

фективно эксплуатируется обо-

рудование. Это сбалансирован-

ный показатель, позволяющий 

повысить прибыльность произ-

водства и улучшить его техноло-

гичность. Если ОЕЕ достигает 

100 %, значит, компания выпус-

кает продукт без брака, настоль-

ко быстро, насколько это вообще 

возможно с учетом имеющихся 

технологий, не допуская  

простоев 

https://worksection.com/blog/kanban.html
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Продолжение таблицы 1 

Poka-Yoke  
(Защита 

от ошибки) 

Создание методов, предотвра-

щающих появление ошибок в 

процессе производства. Главная 

цель – добиться «0 % дефек-

тивности» 

Затраты, связанные с преду-

преждением ошибок, значи-

тельно ниже, чем те, которые 

компания несет при регулярных 

инспекциях и, тем более, при 

исправлении брака, выявленно-

го спустя длительное время 

Анализ  

основных  

причин 

Этим факторам нет места на 

производстве. Их выявление 

производится по принципу «пя-

ти почему». 

То есть нужно задавать вопрос 

«Почему?» не менее 5 раз по 

отношению к каждому фактору, 

негативно влияющему на про-

изводство 

Устранение основных причин 

появления проблем позволяет 

избежать возникновения анало-

гичных ситуаций в будущем 

Visual Factory 
(Визуализация 

производства) 

Используются простые индика-

торы. С их помощью осуществ-

ляется обмен информацией 

Каждый сотрудник понимает 

текущую ситуацию, опираясь 

на данные системы информа-

ции (цвет, звук и прочие  

сигналы) 

VSM 

Value Stream 

Mapping,  
(Карта потока 

создания  

ценности) 

Инструмент Лин, позволяющий 

наглядно отделить процессы, 

добавляющие ценность, от не 

добавляющих ее 

Удобное решение для планиро-

вания изменений, планирую-

щихся впоследствии 

TPM  

Total Productive 

Maintenance 
(Комплексное 

обслуживание 

оборудования) 

 

Метод бережливого производ-

ства, суть которого состоит в 

том, чтобы привлечь к обслу-

живанию оборудования каждо-

го сотрудника компании, а не 

только специалистов-техников. 

Цель ТРМ – повысить срок экс-

плуатации оборудования и его 

эффективность 

Уменьшение количества про-

стоев, ошибок в работе с обо-

рудованием, аварий. Усиление 

чувства ответственности 

у каждого сотрудника 

Takt time 
(Время такта) 

Показатель периодичности, с 

которой клиент заказывает про-

дукцию. Также время такта мо-

жет отображать временной 

промежуток, в который компа-

ния предоставляет клиенту вы-

пущенную продукцию. Можно 

рассчитать по формуле: 

Плановое время производства / 

Спрос потребителя 

Позволяет определить требуе-

мую производительность опре-

деленного производственного 

участка с целью удовлетворе-

ния потребностей клиентов 

https://worksection.com/blog/poka-yoke.html
https://worksection.com/blog/value-stream-mapping.html
https://worksection.com/blog/value-stream-mapping.html
https://worksection.com/blog/total-productive-maintenance.html
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Продолжение таблицы 1 

Стандартизиро-

ванная работа 

Инструкция по близкому к иде-

альному выполнению оп-

ределенной операции. Этот до-

кумент постоянно анализирует-

ся и обновляется. При наличии 

в компании одинакового обору-

дования оно должно работать 

по единому стандартизирован-

ному методу (оптимальному). 

Максимальная эффективность 

достигается при использовании 

интерактивных документов, ко-

торые можно быстро видоизме-

нять и дополнять 

Уменьшаются потери (вслед-

ствие применения только луч-

шего опыта). Снижаются риски 

создания некачественного про-

дукта 

SMART 
(Умные цели) 

Данная аббревиатура содержит 

в себе следующие слова: Specif-

ic, Measurable, Attainable, Rele-

vant, and Time-Specific. В рус-

ском варианте это звучит так: 

цель конкретна, измерима, до-

стижима, релевантна, опреде-

лена во времени 

При слабо продуманной ком-

муникации или ошибочном по-

нимании задач неизбежно воз-

никают потери. Устранить эту 

проблему позволяет правильно 

поставленная цель 

6 причин  

снижения  

производитель-

ности 

К самым распространенным 

причинам падения производи-

тельности относятся следую-

щие: поломки, настройки, не-

продолжительные остановки, 

снижение скорости, отказы в 

работе, отказы в производстве 

Все эти причины являются при-

зывом к действию. Сократить 

время простоя можно только 

при последовательном устране-

нии всех проблем 

SMED  

(Быстрая 

переналадка) 

Набор инструментов, основан-

ных на принципах бережливого 

производства, позволяющих 

намного быстрее проводить от-

ладку оборудования (до 10 ми-

нут). Переналадка производится 

на основе двух действий: внут-

реннем и внешнем. Внутренние 

действия сопряжены с останов-

кой оборудования, а внешние 

могут выполняться и при рабо-

тающем устройстве. Методика 

SMED подразумевает преобра-

зование действий из внутрен-

них во внешние 

Становится проще производить 

небольшие партии продукции, 

увеличивается время полезной 

работы оборудования 

 

https://worksection.com/blog/smed.html
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Ниже рассмотрены основные и наиболее часто используе-

мые методики и инструменты концепции бережливого производ-

ства. На практике многие инструменты используются в различ-

ных комбинациях и служат для улучшения работы персонала, 

эффективного обмена информацией между сотрудниками, для 

контроля качества продукции, для стандартизации работы пред-

приятия и т. п. 

 

4. КАЙДЗЕН 

 

В японском языке слово «кайдзен» (от «кай» – «изменение» 

и «зен» – «хорошо») означает непрерывное совершенствование. 

Кайдзен – это система непрерывного улучшения качества, 

технологий, процессов, корпоративной культуры, производи-

тельности труда, надежности, лидерства и других аспектов дея-

тельности компании. 

В основе системы кайдзен находятся 5 ключевых эле-

ментов: 
1. Командная работа. Все сотрудники должны работать как 

одна команда для достижения общей цели и желаемого улучше-

ния в работе. Работа в команде предполагает постоянный обмен 

информацией, взаимное обучение, своевременное выполнение 

своих обязанностей и прочее.  

2. Персональная дисциплина. Кайдзен требует, чтобы каж-

дый сотрудник повышал свою самодисциплину во всех аспектах 

труда – управлении своим временем, качеством исполнения ра-

боты, соблюдении требований и регламентов, расходовании ма-

териальных и финансовых ресурсов и пр.  

3. Моральное состояние. Персонал должен стремиться со-

хранить высокий моральный дух. Высшее руководство должно 

внедрить в практику работы различные мотивационные инстру-

менты, такие как хорошие условия труда, учет заслуг, система 

поощрений и вознаграждений, оплачиваемый отпуск, пособия, 

оплата медицинских услуг, предоставление работникам кредитов 

и пр.  

4. Кружки качества. Это один из принципиальных элемен-

тов системы кайдзен. В организации необходимо организовать 

работу кружков качества. В состав этих кружков должны входить 



9 

работники разного уровня. В кружках качества сотрудники име-

ют возможность обмениваться идеями, навыками, технологиями 

и другими важными для совместной работы ресурсами. Обмен 

информацией и взаимодействие в рамках кружков качества поз-

воляет сотрудникам оценивать эффективность своей работы на 

основе сравнения с работой других, и тем самым пытаться улуч-

шить свою деятельность.  

5. Предложения по улучшению. Необходимо дать сотрудни-

кам возможность свободно предлагать улучшения независимо от 

ранга, занимаемого в системе управления. Предложения сотруд-

ников могут быть любыми, даже абсурдными, и все они должны 

быть учтены и рассмотрены.  

 

Принципы кайдзен: 

1. Фокусирование на потребителях – для компании, исполь-

зующей кайдзен, важно, чтобы их продукция (услуги) удовлетво-

ряли потребности потребителей. Личной ответственностью каж-

дого является следить за тем, чтобы ее продукты соответствовали 

ожиданиям потребителя. 

2. Непрерывные изменения – принцип, характеризующий 

саму суть кайдзен, то есть, непрерывные малые изменения во 

всех сферах организации – снабжении, производстве, сбыте, лич-

ностных взаимоотношениях и т. д. При этом каждое усовершен-

ствование процессов разработки, производства или менеджмента 

реализуется как новый формальный стандарт. Однако этот стан-

дарт будет существовать лишь до тех пор, пока каким-либо со-

трудником или командой не будет найден способ его улучшить. 

3. Открытое признание проблем – все проблемы открыто 

выносятся на обсуждение. Там, где нет проблем, совершенство-

вание невозможно. 

4. Пропаганда открытости – малая степень обособленно-

сти между «офисными» отделами и рабочими местами. 

5. Создание рабочих команд – каждый работник становится 

членом рабочей команды и соответствующего кружка качества. 

6. Управление проектами при помощи межфункциональных 

команд – ни одна команда не будет работать эффективно, если она 

действует только в одной функциональной группе. С этим принци-

пом тесно связана присущая японскому менеджменту ротация. 
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7. Формирование «поддерживающих взаимоотношений» – 

для организации важны не только и не столько финансовые ре-

зультаты, сколько вовлеченность работников в ее деятельность и 

хорошие взаимоотношения между работниками, поскольку это 

неизбежно приведет организацию к высоким результатам. 

8. Развитие по горизонтали – личный опыт сотрудников 

должен становиться достоянием всей компании. 

9. Развитие самодисциплины – умение контролировать себя 

и уважать как самого себя, так и других работников и организа-

цию в целом. 

10. Информирование каждого сотрудника – весь персонал 

должен быть полностью информирован о своей компании. 

11. Делегирование полномочий каждому сотруднику – пере-

дача определенного объема полномочий каждому сотруднику. 

Это становится возможным благодаря обучению по многим спе-

циальностям, владению широкими навыками и умениями и пр. 

12. Самосовершенствование – процесс совершенствования в 

компании, использующей кайдзен, – это предмет заботы каждого. 

13. Стандартизация – нужны методы, позволяющие закре-

пить достигнутый успех. 

 

5. ПЯТЬ «S» 

 

«Пять «S» представляет собой систему рационализации ра-

бочего места. 

Название метода происходит от пяти японских слов, ко-

торые начинаются с буквы S: 

1. Сэири «сортировка» (упорядочи, отделив нужное от не-

нужного) – четкое разделение вещей на нужные и ненужные и 

избавление от последних: 

 незавершенное производство (ненужные детали); 

 неиспользуемое оборудование, транспортная тара и т. д.; 

 забракованные изделия; 

 документы, инструкции, чертежи. 

2. Сэитон «соблюдение порядка» (аккуратно расположи, что 

осталось) – организация хранения необходимых вещей, которая 

позволяет быстро и просто их найти и использовать. Расположе-
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ние предметов должно отвечать требованиям безопасности, каче-

ства, эффективности работы. 

3. Сэисо «содержание в чистоте» (уборка) – соблюдение ра-

бочего места в чистоте и опрятности. 

4. Сэикэцу «стандартизация» (поддержание порядка, дисци-

плина) – необходимое условие для выполнения первых трех пра-

вил. Подразумевает формальное, письменное закрепления правил 

содержания рабочего места, технологии работы и других  

процедур. 

5. Сицукэ «совершенствование» (формирование привычки) – 

воспитание привычки точного выполнения установленных пра-

вил, процедур и технологических операций. 

Программа 5S не является самоцелью, она лишь неотъемле-

мая составляющая всей культуры производства, не просто повы-

шающая производительность и избавляющая исполнителя от по-

тери времени на поиск необходимых инструментов, документа-

ции, тары и т. д., но и создающая атмосферу комфорта на рабо-

чем месте. 

5 S направлена на: 

 снижение числа несчастных случаев; 

 повышение уровня качества продукции; 

 повышение производительности труда.  

 

6. ВИЗУАЛЬНОЕ УПРАВЛЕНИЕ 

 

Визуальное управление – практика наглядного представле-

ния производственного процесса. 

Визуализация – это использование любых средств, инфор-

мирующих о том, как должна выполняться работа. Это такое раз-

мещение инструментов, деталей, тары и других индикаторов со-

стояния производства, при котором каждый с первого взгляда 

может понять состояние системы – норма или отклонение.  

Метод визуализации применяется в организации с целью 

представления информации в наглядной форме (рисунок, фото-

графия, график, диаграмма, схема, таблица, карта и т. п.) и дове-

дение ее до сведения персонала в режиме реального времени для 
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анализа текущего состояния и принятия обоснованных и объек-

тивных решений. 

Наиболее часто используемые способы визуализации:  

1. Оконтуривание. 

2. Цветовая маркировка. 

3. Метод дорожных знаков. 

4. Маркировка краской. 

5. Метод «Было – стало». 

6. Графические рабочие инструкции. 

Оконтуривание – это хороший способ показать, где должны 

храниться инструменты и сборочные приспособления. Оконту-

рить – значит обвести контуром сборочные приспособления и ин-

струменты там, где они должны постоянно храниться. Когда 

нужно будет вернуть инструмент на место, контур укажет место 

хранения этого инструмента.  

Цветовая маркировка указывает, для чего конкретно ис-

пользуются те или иные детали, инструменты, приспособления и 

пресс-формы. Например, если какие-то детали нужны при произ-

водстве определенного изделия, они могут быть окрашены в оди-

наковый цвет и находиться в месте хранения, окрашенном в та-

кой же цвет. 

Метод дорожных знаков использует принцип указания на 

предметы, находящиеся перед работником (что, где и в каком ко-

личестве). Есть три основных вида таких знаков: 

 указатели на предметах, обозначающие, где должны нахо-

диться предметы;  

 указатели на местах, сообщающие, какие именно предметы 

должны находиться тут;  

 указатели количества, сообщающие, сколько предметов 

должно находиться в этом месте.  

Маркировка краской – это метод, который используется для 

выделения местонахождения чего-либо на полу или в проходах. 

Маркировку краской применяют также для обозначения раздели-

тельных линий между рабочими зонами или транспортных про-

ездов.  

Метод «Было – стало» – изображение рабочего места / 

участка / цеха «до» и «после» изменений  наглядно демонстри-
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рует произошедшие изменения, повышает мотивацию работни-

ков и поддерживает новый стандарт.  

Графические рабочие инструкции в максимально простой и 

визуальной форме описывают рабочие операции и требования по 

качеству на каждом рабочем месте. Графические рабочие ин-

струкции находятся непосредственно на рабочем месте и стан-

дартизируют оптимальный способ выполнения работ, обеспечи-

вая универсализацию рабочих и соблюдение стандартов. 

Хорошим инструментом по визуализации перемещения 

служит диаграмма «спагетти». Это наглядный инструмент, ко-

торый позволяет визуализировать перемещения работников, про-

дукции, транспорта, инструментов или сырья по предприятию. 

Сущность метода заключается в нанесении на план-схему 

траектории движения сотрудников, транспорта или других объ-

ектов, что дает возможность оценить потери на все перемещения, 

понять, какие маршруты самые длинные и часто повторяющиеся и, 

соответственно, требуют обратить на них внимание. 
 

7. ШЕСТЬ СИГМ (6 σ) 

 

Шесть сигм (six sigma) – это методология, служащая для 

измерения и повышения производительности компании посред-

ством определения и выявления дефектов в процессах производ-

ства или предоставления услуг. 

Название происходит от статистической категории «средне-

квадратическое отклонение», обозначаемой греческой буквой σ.  

Термин 6 сигм, который используется в названии концеп-

ции, означает стандартное отклонение случайной величины от 

среднего значения. 

Если в качестве случайной величины рассматривается пара-

метр качества процесса, то с помощью среднего значения и стан-

дартного отклонения можно оценить вероятную долю дефектов 

процесса. Для этого предварительного необходимо установить 

верхнюю и нижнюю границы поля допуска параметра качества. 

Чем больше будет поле допуска, тем больше будет доля годной 

продукции этого процесса. Чем больше будет значение сигма, 

тем меньше доля годной продукции. 
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Чтобы повысить долю годной продукции, необходимо для 

заданного поля допуска стремиться уменьшить значение сигмы, 

тем самым, увеличив их количество, укладываемых в поле до-

пуска (см. рис. 1). 

 

 
 

Рис. 1. Концепция 6 сигм 

 

В том варианте, где от среднего значения до ближайшей 

границы поля допуска уместилось шесть значений сигм, количе-

ство дефектных изделий процесса может составлять 3,4 (три це-

лых и четыре десятых) на один миллион. В том варианте, где 

уместилось три значения сигм, возможное количество дефектных 

изделий процесса – 66807 на один миллион. 

Суть концепции шесть сигм заключается в том, чтобы 

применяя различные методы и инструменты управления процес-

сами добиться снижения значения стандартного отклонения при 

заданном поле допуска. 

Цель методологии «Шесть сигм» – сокращение отклоне-

ний в ходе производственного процесса и его совершенствование 

путем реализации так называемого проекта совершенствования 



15 

«Шесть сигм», который распадается на последовательность ша-

гов DMAIC (define, measure, analyze, improve, control): выявление, 

измерение, анализ, совершенствование и контроль.  

1. На этапе «определения, выявления» (define) ставятся цели 

и определяются рамки проекта, выявляются проблемы, которые 

должны быть решены для достижения определенного уровня от-

клонений.  

2. На этапе «измерения» (measure) происходит сбор инфор-

мации о текущем состоянии дел для получения данных, характе-

ризующих базовый уровень показателей работы, и выявления 

участков, требующих наибольшего внимания.  

3. На этапе «анализа» (analyze) выявляются основные при-

чины возникновения проблем в обеспечении качества, после чего 

правильность выбора этих причин проверяется при помощи спе-

циальных инструментов анализа данных. 

4. На этапе «совершенствования» (improve) внедряются ре-

шения, ориентированные на устранение основных причин тех 

проблем, которые были определены на этапе анализа.  

5. Цель этапа «контроля» (control) – оценка и мониторинг 

результатов предшествующих этапов. На данном этапе улучше-

ния подкрепляются модификацией системы стимулов и поощре-

ний, наборов правил, процедур, систем ERP, бюджетов, инструк-

ций для персонала и других рычагов управления.  

Для проведения улучшений, совершенствования, и управле-

ния процессами 6 сигм применяет набор различных инструментов 

качества. Управление процессами может осуществляться на осно-

ве качественных и количественных показателей. В каждой органи-

зации может применяться свой набор инструментов. Примерами 

таких инструментов являются – статистическое управление про-

цессами на основе контрольных карт, FMEA анализ, диаграмма 

Парето, диаграмма Исикавы, Древовидная диаграмма и др. 

 

8. МЕТОДИКА ПЯТЬ ВОПРОСОВ «ПОЧЕМУ?» 

 

Методика используется для выявления основной причины 

проблемы и заключается в том, чтобы многократно задавать во-

просы «Почему появляется эта проблема?» при анализе проблем-

ной ситуации. Для того чтобы установить основную причину 

https://www.kpms.ru/Implement/Qms_Control_Chart.htm
https://www.kpms.ru/Implement/Qms_FMEA.htm
https://www.kpms.ru/Implement/Qms_Pareto_Chart.htm
https://www.kpms.ru/Implement/Qms_Pareto_Chart.htm
https://www.kpms.ru/Implement/Qms_Ishikawa_Chart.htm
https://www.kpms.ru/Implement/Qms_Tree_Diagram.htm
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проблемы, обычно хватает пяти вопросов. Для получения полной 

и точной информации необходимо правильно формулировать  

вопросы. 

Порядок применения метода «5 почему» следующий: 

1. Формулируется несоответствие или проблема, для кото-

рой необходимо найти решение. Проблема может быть записана 

на листе бумаги или карточке. Документирование позволяет ра-

бочей группе прийти к единому мнению как сформулировать 

несоответствие и тем самым сконцентрироваться на нем. 

2. Задается вопрос «Почему это несоответствие возникло?» 

или «Почему это произошло?». Определяются варианты ответов 

на поставленный вопрос. Ответов может быть несколько. Все они 

записываются под, либо сбоку от проблемы. Ответы необходимо 

формулировать кратко. Для поиска ответов может применяться 

метод мозгового штурма. Чтобы структурировать поиск решений 

по методу «пять почему» можно предварительно определить ос-

новные подобласти, которые приводят к возникновению несоот-

ветствия. 

3. Если причины, выявленные на шаге 2, могут быть детали-

зированы далее, то по каждой из выявленных причин опять зада-

ется вопрос «Почему это произошло?». Ответы на этот вопрос 

записываются на третьем уровне детализации. 

4. Проводится проверка возможности дальнейшей детализа-

ции причин. Если детализация возможна, то цикл постановки во-

проса повторяется. Как правило, чтобы детализировать причины 

до самого нижнего уровня достаточно 5 повторений цикла. 

5. После того как анализ будет завершен, и дальнейшая де-

тализация причин станет невозможна, проводится пересмотр всех 

выявленных причин и определяются ключевые причины. В ходе 

пересмотра диаграммы некоторые из причин могут перемещаться 

с уровня на уровень или дублироваться в различных ветках дере-

ва причин. 

Рассмотрим пример применения данной методики. 

Вопрос 1. Проблема: почему на полу машинное масло? 

Ответ. Причина: потому что масло вытекло через шток ци-

линдра. 

Вопрос 2. Проблема: почему случилась протечка? 
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Ответ. Причина: потому что уплотнительное кольцо при-

шло в негодность. 

Вопрос 3. Проблема: почему уплотнительное кольцо пришло 

в негодность? 

Ответ. Причина: потому что шток поврежден. 

Вопрос 4. Проблема: почему шток поврежден? 

Ответ. Причина: потому что грязь, попавшая в масло, разъ-

едает поверхность штока. 

Вопрос 5. Проблема: почему грязь попадает в масло? 

Ответ. Причина: потому что крышка масляного бака не за-

крывается герметично. 

К методике пять вопросов «Почему?» часто добавляют во-

прос «Как?» (How?). Вопрос «Как решить проблему?» требует 

конкретного предложения для устранения основной причины. 

При выполнении шага 1 используют методику «красных ярлы-

ков» – отмечают на технологическом оборудовании проблемные 

места ярлычками (стикерами, ленточками) красного цвета, кото-

рые снимают после устранения конкретной неполадки. 

 

9. ПОРЯДОК ОФОРМЛЕНИЯ ОТЧЕТА 

 

1. Изучить основные теоретические положения. 

2. Оформить отчет. Отчет должен содержать:  

- наименование и цель работы;  

- ответы на контрольные вопросы по теме практической  

работы. 

3. Опираясь на пример применения методики «5 почему» 

(см. п. 8) самостоятельно проведите анализ какой-либо проблем-

ной ситуации по данной методике. 

 

10. САМОСТОЯТЕЛЬНАЯ РАБОТА 

 

1. Ознакомиться с сущностью вытягивающей системы про-

изводства Kanban [5]. 

2. Изучить базовые основы подхода TPM (Комплексное об-

служивание оборудования) [7]. 

 

 

https://worksection.com/blog/kanban.html
https://worksection.com/blog/total-productive-maintenance.html
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11. КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

1. Что дает использование инструментов бережливого  

производства? 

2. Назовите и дайте краткую характеристику наиболее рас-

пространенным элементам Lean Production. 

3. Что понимается под системой кайдзен? 

4. Перечислите ключевые элементы кайдзен. 

5. Опишите принципы кайдзен. 

6. Назовите и объясните этапы системы 5S. 

7. В чем состоит суть визуализации? 

8. Назовите и охарактеризуйте наиболее часто используе-

мые способы визуализации. 

9. Что понимается под методологией шесть сигм? 

10. В чем заключается суть концепции шесть сигм? 

11. Назовите последовательность и опишите каждый из ша-

гов DMAIC проекта совершенствования шесть сигм. 

12. Понятие и сущность метода «пять почему». 
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