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Аннотация Ключевые слова 
Рассмотрены вытягивающие системы движения 
материального потока между производственными 
подразделениями: система «восполнения супермар-
кета» и система лимитированных очередей FIFO 
(англ. first in, first out — первым пришел, первым 
ушел). Проведен сравнительный анализ вытягива-
ющих систем производства на примере производ-
ственного участка изготовления дверей автомоби-
ля на предприятии ЗАО «Рено Россия». Продемон-
стрировано применение одного из основных ин-
струментов бережливого производства — карти-
рования потока создания ценности, направленного 
на выявление и устранение потерь в производ-
ственном процессе. Разработана карта текущего 
состояния потока создания ценности, определены 
основные потери и недостатки. На основе анализа 
выявленных несовершенств создана карта будущего 
состояния потока создания ценности.
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Введение. На сегодняшний день российские предприятия находятся в условиях 
жесткой конкурентной борьбы. Успешное развитие и процветание организации 
во многом зависит от ее способности удовлетворять постоянно возрастающим 
требованиям потребителей. Опыт многих международных компаний показыва-
ет, что конкурентную борьбу за потребителя выигрывают предприятия, дея-
тельность которых связана с постоянным поиском инновационных проектов и 
разработок. При этом важнейшей задачей организации является сохранение 
определенной стабильности в работе. Устойчивость предприятия определяется 
тремя понятиями: конкурентоспособностью, результативностью и эффективно-
стью его деятельности [1]. 

Одним из современных направлений повышения конкурентоспособности 
предприятия считают построение производственной системы на принципах 
бережливого производства [2–6]. Организация деятельности предприятия на 
основе концепции бережливого производства направлена на решение следую-
щих задач [7]: 



 А.В. Жеребцова 

2  Политехнический молодежный журнал. 2018. № 6 

– сокращение складских запасов в результате применения метода JIT (Just in 
Time — точно в срок); 

– обеспечение высокого качества продукции благодаря реализации прин-
ципа Jidoka (яп. Jidoka — автономизация); 

– сокращение потерь; 
– сокращение времени производственного цикла за счет обеспечения по-

точности, «вытягивания» продукции с предыдущего процесса, выравнивания 
производства; 

– стандартизация работ и процессов; 
– непрерывное совершенствование согласно концепции kaizen (яп. kaizen — 

непрерывное улучшение). 
Система вытягивания на основе восполнения супермаркета. Важной осо-

бенностью производственной системы, построенной на принципах бережливо-
го производства, является концентрация внимания на потоке создания ценно-
сти для потребителя [8]. Поток создания ценности представляет собой совокуп-
ность действий и процессов по преобразованию продукта, а также его поставке 
в соответствии с требованиями потребителя. 

Одним из наиболее часто применяемых инструментов бережливого производ-
ства является картирование потока создания ценности (Value Stream Mapping — 
VSM) [9]. Карта потока создания ценности представляет собой наглядное графиче-
ское отображение взаимосвязанных материальных и информационных потоков 
всего процесса производства продукции. Визуализированное структурное пред-
ставление информации позволяет выявить потери, неэффективные процессы и 
операции, разработать мероприятия по их дальнейшему устранению. 

В качестве примера рассмотрим применение картирования потока создания 
ценности для выявления проблем на участке изготовления дверей автомобиля 
на предприятии ЗАО «Рено Россия». 

После прохождения всех этапов производственного процесса на участке из-
готовления дверей готовая продукция поступает на промежуточный склад. Сле-
дующий по потоку производства участок (участок навески элементов на кузов) 
забирает изделия со склада тогда, когда ему это необходимо. Таким образом, 
взаимодействие участка изготовления дверей и участка навески элементов ос-
новано на принципе «восполнения супермаркета» (рис. 1). 

 

 
Рис. 1. Система «восполнения супермаркета» [10] 
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При такой организации производственного процесса точка планирования 
работ находится только у процесса-потребителя. План для процесса-поставщика 
формируется автоматически самой системой вытягивания. 

Примéним инструмент VSM на рассматриваемом участке потока (рис. 2). 
 

 
Рис. 2. Карта базового состояния рассматриваемого участка потока 

Анализ полученной карты потока показал, что общее время изготовления 
детали и выполнения сборочных операций с ее участием составляет 1142 мин. 
Заметим, что время непосредственной обработки детали на производственных 
участках составляет 13 мин. Таким образом, самое непроизводительное время 
выпадает на операции хранения и перемещения изделий между производствен-
ными участками (1129 мин). Высокие затраты времени на хранение приводят к 
необоснованно высоким затратам на содержание складов и, соответственно, к 
нерациональному использованию производственных площадей. Все это свиде-
тельствует о том, что производственный процесс рассматриваемого изделия 
организован нерационально. 

Система вытягивания на основе лимитированных очередей FIFO (англ. 
first in, first out — первым пришел, первым ушел). Рассмотрим систему вытяги-
вания другого типа — систему лимитированных очередей FIFO. Принцип рабо-
ты такой системы изображен на рис. 3. 

 

 
Рис. 3. Система лимитированных очередей FIFO [10] 
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При подобной организации 
работ единственная точка плани-
рования находится в процессе 2. 
Изделия производятся в соответ-
ствии с заданной последователь-
ностью, а затем в том же порядке 
передаются на следующий произ-

водственный процесс. Таким образом, для процесса 3 план работ диктуется си-
стемой вытягивания (рис. 4). 

В рассматриваемом случае информация о порядке выполнения работ (точка 
планирования) находится на участке изготовления дверей. Производя продук-
цию в соответствии с установленной последовательностью, данный участок пе-
редает изделия на следующий производственный участок (участок навески), где 
детали поступают в обработку в заданном порядке. Такая организация произ-
водственного процесса позволит сократить логистический поток, уменьшить 
количество незавершенного производства, сократить затраты на содержание 
запасов и освободить производственную площадь, отведенную под склад. 

Воспользуемся инструментом VSM для описания будущего состояния по-
тока создания ценности при организации производственного процесса на осно-
ве системы лимитированных очередей. Также для сокращения логистического 
потока предлагается перенести рабочие места, на которых выполняются подго-
товительные операции (подсборка внутренней панели двери), на участок изго-
товления дверей. На рис. 5 представлена карта нового состояния потока. 

 

 
Рис. 5. Карта нового состояния рассматриваемого участка потока 

 
Рис. 4. Лимитированная очередь FIFO [10] 
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Таким образом, при организации перемещения изделий на основе системы 
лимитированных очередей на рассматриваемом участке потока: 

– сократился объем незавершенного производства на 639 – 360 = 279 шт. 
(44 %); 

– уменьшилось время на хранение и осуществление операций перемещения 
изделий между участками на 1129 – 636 = 493 мин (44 %). 

Вышеописанные изменения показаны на рис. 6 и 7. 
 

 

Рис. 6. Диаграмма изменения запасов Рис. 7. Диаграмма изменения времени 
хранения и перемещения изделий 

Выводы. Проведенный анализ состояния рассматриваемого участка потока по 
новому варианту показал, что организация производственного процесса на основе 
системы лимитированных очередей FIFO имеет ряд преимуществ. Построение кар-
ты нового состояния потока позволило увидеть, что данная система исключает 
необходимость в промежуточном хранении запасов: готовые изделия партиями 
отправляются непосредственно на следующий производственный участок. Таким 
образом, переход к новому типу системы вытягивания позволяет: 

– сократить время хранения и перемещения изделий между производ-
ственными участками; 

– уменьшить объем незавершенного производства; 
– сократить логистический поток и численность операторов-логистов; 
– высвободить производственные площади для более эффективного ис-

пользования (например, под новые проекты). 
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