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3) ɪɟɡɟɪɜɢɪɨɜɚɧɢɟ ɭɡɥɨɜ ɢ ɷɥɟɦɟɧɬɨɜ, ɨɛɥɚɞɚɸɳɢɯ ɧɟɞɨɫɬɚ - 54 -ɬɨɱɧɨɣ 

ɦɟɬɪɨɥɨɝɢɱɟɫɤɨɣ ɛɟɡɨɬɤɚɡɧɨɫɬɶɸ; 
4} ɦɟɬɪɨɥɨɝɢɱɟɫɤɢɣ ɫɚɦɨɤɨɧɬɪɨɥɶ. 
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ɉɨɧɹɬɢɟ ɛɟɪɟɠɥɢɜɨɫɬɢ ɧɚ ɫɟɝɨɞɧɹɲɧɢɣ ɞɟɧɶ ɚɤɬɢɜɧɨ ɢɫɩɨɥɶɡɭɟɬɫɹ ɜ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɟ, ɚ 
ɟɟ ɨɫɧɨɜɧɵɟ ɩɪɢɧɰɢɩɵ ɫɬɚɥɢ ɩɚɪɚɞɢɝɦɨɣ ɪɚɡɜɢɬɢɹ ɞɥɹ ɦɧɨɝɢɯ ɫɨɜɪɟɦɟɧɧɵɯ ɩɪɟɭɫɩɟɜɚɸɳɢɯ 
ɤɨɦɩɚɧɢɣ. Аɤɬɢɜɧɨɟ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɟ ɛɟɪɟɠɥɢɜɨɫɬɢ ɤɚɤ ɨɫɧɨɜɧɨɣ ɫɢɫɬɟɦɵ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɚ ɧɚ 
ɩɪɟɞɩɪɢɹɬɢɢ ɹɜɥɹɟɬɫɹ ɩɪɨɹɜɥɟɧɢɟɦ ɨɬɜɟɬɫɬɜɟɧɧɨɫɬɢ ɪɭɤɨɜɨɞɫɬɜɚ ɡɚ ɩɨɫɥɟɞɫɬɜɢɹ ɜɯɨɞɟ 
ɚɤɬɢɜɧɨɣ ɢɧɞɭɫɬɪɢɚɥɢɡɚɰɢɢ. «Ɇɚɫɲɬɚɛɵ ɷɤɨɧɨɦɢɱɟɫɤɨɣ ɞɟɹɬɟɥɶɧɨɫɬɢ ɦɧɨɝɨɤɪɚɬɧɨ 
ɜɨɡɪɨɫɥɢ ɢ ɩɪɢɜɟɥɢ ɤ ɫɨɡɞɚɧɢɸ ɦɢɪɨɜɨɣ ɷɤɨɧɨɦɢɤɢ. Ɂɚ ɩɨɫɥɟɞɧɟɟ ɫɬɨɥɟɬɢɟ ɩɪɨɦɵɲɥɟɧɧɨɟ 
ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɨ   ɭɜɟɥɢɱɢɥɨɫɶ ɛɨɥɟɟ ɱɟɦ ɜ 50 ɪɚɡ» [1] ɉɟɪɟɞ ɩɪɚɜɢɬɟɥɶɫɬɜɚɦɢ ɝɨɫɭɞɚɪɫɬɜ ɜɫɬɚɟɬ 
ɜɨɩɪɨɫ ɨ ɫɨɤɪɚɳɟɧɢɢ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɹ ɩɪɢɪɨɞɧɵɯ ɪɟɫɭɪɫɨɜ, ɧɟ ɭɦɟɧɶɲɚɹ ɩɪɢ ɷɬɨɦ 
ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɟɧɧɵɣ ɨɛɨɪɨɬ. Ⱦɥɹ ɷɬɨɝɨ ɧɟɨɛɯɨɞɢɦɨ ɫɨɫɪɟɞɨɬɨɱɢɬɶɫɹ ɧɚ ɛɨɥɟɟ ɪɚɰɢɨɧɚɥɶɧɨɦ 
ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɢ ɪɟɫɭɪɫɨɜ, ɜɦɟɫɬɨ ɧɚɪɚɳɢɜɚɧɢɹ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɟɧɧɵɯ ɦɨɳɧɨɫɬɟɣ, 
ɫɨɩɪɨɜɨɠɞɚɸɳɟɝɨɫɹ ɪɨɫɬɨɦ ɩɨɬɪɟɛɥɟɧɢɹ ɫɵɪɶɹ. 

ɉɨɫɬɟɩɟɧɧɨ ɤɨɧɰɟɩɰɢɹ ɛɟɪɟɠɥɢɜɨɝɨ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɚ ɢɥɢ ɧɟ ɦɟɧɟɟ ɱɚɫɬɨ ɢɫɩɨɥɶɡɭɟɦɨɟ 
ɜɵɪɚɠɟɧɢɟ «lean production» ɬɪɚɧɫɮɨɪɦɢɪɨɜɚɥɚ ɢɞɟɸ ɪɚɰɢɨɧɚɥɶɧɨɝɨ ɢɫɩɨɥɶɡɨɜɚɧɢɹ 
ɪɟɫɭɪɫɨɜ ɜ ɩɪɨɰɟɫɫɵ, ɨɛɟɫɩɟɱɢɜɚɹ ɢɯ ɷɮɮɟɤɬɢɜɧɨɫɬɶ ɫ ɬɨɱɤɢ ɡɪɟɧɢɹ ɞɥɢɬɟɥɶɧɨɫɬɢ 
ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɟɧɧɨɝɨ ɰɢɤɥɚ. ɋɭɳɟɫɬɜɭɟɬ ɧɟɨɛɯɨɞɢɦɨɫɬɶ ɡɚɬɪɚɱɢɜɚɬɶ ɦɚɫɫɭ ɭɫɢɥɢɣ ɧɚ 
ɤɨɨɪɞɢɧɚɰɢɸ ɜɫɟɯ ɜɫɩɨɦɨɝɚɬɟɥɶɧɵɯ ɢ ɨɛɫɥɭɠɢɜɚɸɳɢɯ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜ ɞɥɹ ɛɟɫɩɟɪɟɛɨɣɧɨɝɨ 
ɨɛɟɫɩɟɱɟɧɢɹ ɨɫɧɨɜɧɨɝɨ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɚ ɫɵɪɶɟɦ, ɷɥɟɤɬɪɨɷɧɟɪɝɢɟɣ, ɚ ɬɚɤɠɟ ɫɜɨɟɜɪɟɦɟɧɧɨɟ 
ɨɛɫɥɭɠɢɜɚɧɢɟ ɨɛɨɪɭɞɨɜɚɧɢɹ, ɯɪɚɧɟɧɢɟ ɢ ɬɪɚɧɫɩɨɪɬɢɪɨɜɤɭ. 

Ɉɫɧɨɜɧɨɣ ɡɚɞɚɱɟɣ ɜɧɟɞɪɟɧɢɹ ɛɟɪɟɠɥɢɜɨɝɨ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɚ ɫɬɚɧɨɜɢɬɫɹ ɫɩɨɫɨɛɧɨɫɬɶ 
ɰɟɥɟɧɚɩɪɚɜɥɟɧɧɨɝɨ ɭɩɪɚɜɥɟɧɢɹ ɷɤɨɧɨɦɢɤɨɣ ɩɪɨɢɡɜɨɞɫɬɜɚ ɢ ɩɨɜɵɲɟɧɢɹ 
ɤɨɧɤɭɪɟɧɬɨɫɩɨɫɨɛɧɨɫɬɢ.  

Ɉɞɧɚɤɨ ɜ ɭɫɥɨɜɢɹɯ ɧɟɩɪɟɪɵɜɧɨ ɪɚɡɜɢɜɚɸɳɟɣɫɹ ɜɧɟɲɧɟɣ ɫɪɟɞɵ ɩɪɟɞɩɪɢɹɬɢɹɦ 
ɫɬɚɧɨɜɢɬɫɹ ɜɫɟ ɫɥɨɠɧɟɟ ɫɨɯɪɚɧɹɬɶ ɤɨɧɤɭɪɟɧɬɨɫɩɨɫɨɛɧɨɫɬɶ ɧɚ ɪɵɧɤɟ. Ⱦɥɹ ɧɟɩɪɟɪɵɜɧɨɝɨ 
ɫɨɜɟɪɲɟɧɫɬɜɨɜɚɧɢɹ ɪɚɡɪɚɛɚɬɵɜɚɟɬɫɹ ɦɧɨɠɟɫɬɜɨ ɤɨɧɰɟɩɰɢɣ ɦɟɧɟɞɠɦɟɧɬɚ, ɪɚɡɥɢɱɚɸɳɢɯɫɹ ɩɨ 
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своему содержанию и затратности. Несмотря на многообразие современных подходов к 
менеджменту, большинство предприятий относятся к ним скептически, будучи 
сориентированными на краткосрочную прибыль, не видя долгосрочной перспективы. 
Однако соблюдение предприятием только принципов и требований стандарта ИСО 9001 не 
достаточно для наилучшего эффекта от производства. 
 С одной стороны необходимо ежеквартально внедрять мероприятия для улучшения 
процесса. Но с другой необходимым становится пересмотреть сами критерии, которые 
существуют на предприятии.  

Внедрение на предприятии бережливого производства помогает пересмотреть идеи и 
взглянуть на критерии под иным углом. Основное положение принципа – всегда нужно 
стремиться устранить или ослабить негативные последствия семи главных источников 
непроизводительных затрат, которые были определены родоначальниками идеи бережливого 
производства всем известной компании японских производителей автомобилей «TOYOTA»: 

1) лишние движения 

2) лишние запасы; 
3) дефекты продукции; 
4) внутризаводские перевозки; 
5) перепроизводство; 
6) простои; 
7) избыточные обрабатывающих операции. 

При устранении затрат, которые не создают ценности для клиента, достигаются 
следующие выгоды для компании:  

1) сокращается трудоёмкость изготовления изделия, что позволяет высвободить ресурсы 
для выполнения иных работ;  

2) уменьшается продолжительность выполнения отдельных работ; 
3) реорганизация производства по принципу «выполнять все точно вовремя»; 
4) сокращается время переналадки оборудования на 100 процентов;  
5) уменьшается объем незавершённого производства и запасов товарно-материальных 

ценностей;  
6) увеличивается оборачиваемость денежных средств [2] 

В начале всего самым важным является выбор достойного лидера, готового взять 
на себя ответственность за внедрение перемен. Ему необходимо полностью изучить 
принципы Lean methodology, причем, максимально приближенных к  первоисточнику. 
В дальнейшем эти знания должны стать новой системой ценностей, которую лидер  и будет 
внедрять полноценно. В дальнейшем работа переместится в сторону поиска наиболее 
критичных сегментов деятельности компании, что приведет к установление потерь везде, 
где это возможно сделать. Нужно понимать, что анализ процесса производства – это 
трудоемкий процесс, который занимает не меньше года. 

Рассмотрим один из вариантов внедрения данных концепции. Первым шагом должно 
стать внедрение системы 5S – пяти простых принципов рациональной организации рабочего 
пространства, соблюдая которые, можно извлечь максимальную выгоду из имеющихся 
ресурсов. В ее основе лежит ясная и в то же время инновационная идея: все, что поддается 
оптимизации, должно быть оптимизировано. Система 5S – это альтернативный подход к 
эффективному производству: устранение потерь за счет активного вовлечения рабочих в 
процесс непрерывного совершенствования [3]. 5S состоит из пяти этапов:  

 сортировка  
 соблюдение порядка 

 содержание в чистоте 

 стандартизация 

 совершенствование 

Наибольшего внимания заслуживает четвертый этап. Стандартизация – это создание 
унифицированного подхода к выполнению заданий и процедур. Основная цель 
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стандартизации – предотвратить отход от постоянной реализации первых трех этапов и 
стимулировать их ежедневное и полномасштабное применение. Первый шаг внедрения 
стандартизации – определение ответственных за выполнение той или иной деятельности в 
рамках системы 5S. Второй шаг – встраивание комплекса процедур 3S в ежедневный 
трудовой распорядок. Третий – проверка внедрения 3S. Определить степень реализации 
этапов системы 5S позволяет визуальное управление, то есть использование средств, 
информирующих о стандартах выполнения той или иной работы. Главный козырь 
визуального управления – это возможность с первого взгляда определить разницу между 
правильным выполнением работы и неправильным.  

Несомненным преимуществом системы 5S является вовлеченность персонала в 
разработку документации, что позволяет представить стандарты на доступном и понятном 
простым рабочим языке. Также важно разделение ответственности, которое будет 
использовано при внедрении следующего элемента «бережливого производства». 

При исследовании критериев взаимодействия процессов в рамках предложенного 
подхода появится возможность выявить основные ограничения и противоречия, проработать 
пути их прогнозирования и определения точек изменения в процессах, что в свою очередь 
позволит усовершенствовать подход и разработать универсальную логико-структурную 
модель внедрения и поддержания бережливого производства услуг с целью выявления и 
увеличения потенциала для развития страны. 

Переход к бережливому производству- сложная задача, которая потребует создания 
новых должностей и даже целых структур параллельно с упразднением существующих.  

Как говорил Дж. Джонфридо, ответственный за строительные проекты компании 
Procter and Gamble: «Самое сложное для компании и подрядчика — это радикальные 
перемены в методах работы. Важно осознать, что бережливое осуществление проектов — 

это не моментальное преобразование, а долгий путь обучения, проб, анализа и 
совершенствования...»  

В заключение можно сказать, что Lean production рождает высокую 
производственную эффективность. Появляется возможность не только получить 
оперативную картину состояния бизнес-процессов в организации, но и заняться улучшением 
существующего положения дел. 
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