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ПРОИЗВОДСТВО  
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ПРОИЗВОДСТВО  



                         
   5 S – ФУНДАМЕНТ ЭФФЕКТИВНОГО 

ПРОИЗВОДСТВА 

 На производственном участке должны быть те и 
только те предметы, которые действительно 
необходимы и только в том количестве, которое 
необходимо. 

 Рабочие зоны должны поддерживаться в 
идеальной чистоте, а оборудование в идеальном 
состоянии  

 Установленные (стандартизированные) 
процедуры должны  неуклонно выполняться. 

 



5S – системный подход к созданию эффективного производства 

1. Устранение ненужных предметов 
с участка - снижение 
общепроизводственных затрат 

2. Визуальный контроль 

3. Надлежащая эксплуатация 
оборудования 

4. Создание основы для введения 
стандартов рабочих операций 

5. Создание основы для 
постоянных улучшений 

6. Устранение 
непроизводительных действий со 
стороны рабочих – повышение 
производительности труда 

7. Повышение безопасности 

8. Повышение дисциплины   

5. ДИСЦИПЛИНА 

(Shitsuke)
Превратить следование 

установленным 

(стандартизированным) 

процедурам в привычку

1. ОРГАНИЗАЦИЯ

(Seiri)

2. ПОРЯДОК

(Seiton)

3. ЧИСТОТА

(Seiso)

4. СТАНДАРТИЗАЦИЯ

(Seiketsu)

Четко отделить 

необходимые предметы 

от ненужных и удалить 

последние с участка

Хранить необходимые 

предметы в четко 

определенных местах 

для обеспечения 

легкого и 

немедленного 

доступа и 

возврата 

Содержать 

рабочие площади 

в чистоте, а 

оборудование в 

идеальном состоянии

Поддерживать 

Организацию, 

Порядок и Чистоту на 

систематической основе

Эффективная организация 
производства 



 Внедрение элемента системы «5S» (организация, порядок, чистота, 

стандартизация, дисциплина: 

- кампания «Красных ярлыков» - удаление с производственных участков 

лишних предметов: 

  
 



 Организация порядка в местах хранения оснастки, приспособлений: 

Было Стало 

  
  

  
  

  
 



 Организация порядка в хранении и использовании средств измерения: 

Было Стало 

  
Было Стало 

  
 



 хранение режущего инструмента: 

Было Стало 

  
  

  
 



РАБОЧАЯ ИНСТРУКЦИЯ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ «ФЛАНЕЦ» 

 



• КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА НА 

РАБОЧЕМ МЕСТЕ 



• КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА НА РАБОЧЕМ МЕСТЕ 

• Посты контроля качества 



Кайдзен - концепция обеспечения 
постоянных улучшений 

Кайдзен- предложения направлены на: 

• Повышение безопасности  

• Повышение производительности  

• Повышение качества  

• Совершенствование оборудования  

• Сокращение затрат  

• Сбережение времени 

• Облегчение работы 



Кайдзен – предложения, внедренные на 
рабочих местах 





Замена ограждения на фрезерном станке (безопасность  труда) 

 
 

 

Было                                                                 Стало 



Было                                                                 Стало 

Замена ручной смазки отверстия 

на станцию смазки LD SHOWA 



Было                                                                 Стало 

Перепланировка, выстраивание потока,  

Изготовление  подставки под бункер 

Рабочему необходимо  было ходить к бункеру, 

чтобы уложить   

деталь, наклон больше 45° 



Подача кайдзен 
предложений рабочими 
мотивируется на 
предприятии согласно 
положения СТК П-05-2016 
Положение о мотивации 
руководителей, 
специалистов и служащих. 
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ВИЗУАЛИЗАЦИЯ И  

НАГЛЯДНОЕ ПРОИЗВОДСТВО  

ОБРАЗЦОВЫЙ ЗАВОД 

ПОРЯДОК НИЧЕГО ЛИШНЕГО 

• Все имеет свое место и на нем 

находится 

• Безупречная чистота 

• Все обозначено и размечено 

Отсутствуют незанятые люди, 

простаивающее оборудование, 

нереализованная продукция и 

лишние материалы 

БЕЗОПАСНОСТЬ 

ТРУДА 

ПРАВИЛА 

ПОНЯТНЫ 

НАРУШЕНИЯ 

РАЗЛИЧИМЫ 

ВИДЕН РАБОЧИЙ ПРОЦЕСС 
ВИДНЫ ПРОБЛЕМЫ 
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ВИЗУАЛИЗАЦИЯ И  

НАГЛЯДНОЕ ПРОИЗВОДСТВО  
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ВИЗУАЛИЗАЦИЯ И  

НАГЛЯДНОЕ ПРОИЗВОДСТВО  
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Ежесменное техническое обслуживание 
оборудования  

Рабочий в начале смены проводит осмотр оборудования 

на предмет выявления неисправностей , проводят 

самостоятельную смазку частей оборудования, в 

соответствии с инструкцией по ЕТО. 

При обнаружении неисправностей оборудования рабочий 

ставит в     известность мастера 

Основные элементы ЕТО: 

- Инструкции по ЕТО; 

- Табель учета оборудования 
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Ежесменное техническое обслуживание оборудования  
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Ежесменное техническое обслуживание оборудования  

В течение рабочей смены рабочий ставит отметку на  лицевой стороны табеля – зачеркивает время, 
отработанное оборудованием без поломок. Допускается заполнение один раз в час. 

В случае обнаружения  поломки оборудования рабочий сообщает бригадиру о неисправности и отмечает 
время начала простоя оборудования знаком «» в соответствующей ячейке лицевой стороны табеля.  

После устранения поломки рабочий отмечает время  простоя  оборудования знаками «». 
По окончании смены рабочий на лицевой стороне табеля указывает свою фамилию, количество 

изготовленных годных деталей, количество окончательно забракованных деталей. 
Заполненный табель  рабочий сдает  бригадиру. 
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Регламентная замена инструмента 

С целью снижения потерь, связанных с режущим 

инструментом, совершенствуется система обеспечения 

инструментом производственных подразделений, 

ведутся работы по повышению его стойкости. 
 

График 

Табель 
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Система канбан режущего инструмента 

Табел

ь 

150 

Система «канбан» режущего инструмента – система 

организации производства и снабжения подразделений 

основного производства лезвийным режущим 

инструментом, позволяющая реализовать принцип 

«точно в срок»; 
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ПРОИЗВОДСТВО  
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Принципы Производственной системы ОАО «Белкард» г. Гродно 
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Ориентация 
на создание 
ценности 
для 
потребителя 

1 Выстраивание 
всех процессов в 
поток создания 

ценности 
продукта 

Обеспечение 
непрерывного 
течения потока 
создания 
ценности 

Параметры 
потока 
устанавливать в 
соответствии с 
требованиями 
потребителя  
позволив ему 
вытягивать 
продукт 

4 Стремится к 
совершенству 
на основе 
постоянных 
улучшений 

Встраиваемый
контроль 
качества в 
производствен
ный процесс  

Построение 
корпоративной 
культуры на 
основе 
уважения к 
человеку 

Эффективно 
Использовать 
Человеческие 
ресурсы 


