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Аннотация 

Предлагается методика реализации проектов 

по улучшениям в системе менеджмента бережливо-

го производства (СМБП) организации оборонно-

промышленного комплекса (ОПК), разработанная 

на основе научно-методического аппарата совре-

менной теории бережливого производства (БП), а 

также принципов научной организации труда и 

проектного управления. Рассмотрен алгоритм реа-

лизации бережливого жизненного цикла таких про-

ектов в организациях ОПК. Представлена ком-

плексная система оценивания предлагаемых к реа-

лизации проектов по улучшениям, позволяющая 

определить приоритет проекта в деятельности по 

улучшениям. Рассмотрены лучшие практики реали-

зации проектов по улучшениям на примере 

АО «Обуховский завод». 

Ключевые слова: производство, комплекс, 

методика, алгоритм внедрения, результативность, 

управление, цикл. 
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Abstract 

A method to implement improvement projects 

in the lean manufacturing management system 

(LMMS) of a military-industrial complex enterprise 

(MIC) is proposed, which is developed on the basis of 

the scientific and methodological apparatus of the 

modern theory of lean manufacturing (LM), as well as 

on the principles of scientific labor organization and 

project management. The algorithm of implementing 

the successful life cycle of such projects in the mili-

tary-industrial complex enterprise is considered. A 

comprehensive system to evaluate the proposed im-

provement projects is presented, which allows deter-
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mining the priority of the project in improvement activ-

ities. The best cases of implementing improvement 

projects are considered by the example of JSC "Obu-

khov Plant".  

Keywords: production, complex, method, im-

plementation algorithm, effectiveness, management, 

cycle.
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Введение 

В современных экономических и 

геополитических условиях выполнение 

организациями ОПК государственного 

оборонного заказа (ГОЗ) в установленные 

сроки и с надлежавшим качеством являет-

ся необходимым условием гарантирован-

ного обеспечения безопасности Россий-

ской Федерации (РФ) и защиты ее нацио-

нальных интересов. Исходя из этого, Пре-

зидентом и Правительством РФ перед 

ОПК страны поставлены задачи по сокра-

щению затрат на выполнение ГОЗ за счет 

оптимизации производственных (операци-

онных) процессов и повышения произво-

дительности труда, а также установлены 

показатели по конверсии и диверсифика-

ции деятельности организаций ОПК с це-

лью дозагрузки производственных мощно-

стей для вывода на рынок конкурентоспо-

собной продукции двойного и гражданско-

го назначения [1]. Одним из необходимых 

условий решения этих задач является 

наличие в организации ОПК результатив-

ной СМБП, обеспечивающей повышение 

операционной эффективности основных 

видов производственной деятельности и 

снижение непроизводительных издержек в 

производственных процессах и операциях. 

Постоянное улучшение производ-

ственных процессов обеспечивает повы-

шение конкурентоспособности организа-

ции ОПК не только на рынке вооружений, 

но и на рынке высокотехнологичной граж-

данской продукции, где методы и инстру-

менты БП нашли применение и доказали 

свою эффективность ещё более 70 лет 

назад [2]. При этом сложившийся в рос-

сийских организациях ОПК подход к 

внедрению СМБП в ряде случаев не поз-

воляет достичь желаемого экономического 

эффекта [3]. Ценообразование, отличное от 

рыночного, и специфика производства об-

разцов вооружения, военной и специаль-

ной техники (ВВСТ) не позволяют россий-

ским организациям ОПК в полной мере 

«тиражировать» опыт ведущих зарубеж-

ных промышленных корпораций, таких 

как «Toyota», «General Motors» и др. [2, 4]. 

Рациональное применение методов и ин-

струментов БП требует их адаптации к 

особенностям производственной деятель-

ности российских организаций ОПК. В 

связи с этим актуальной является задача 

разработки методики реализации проектов 

по улучшениям в СМБП организаций 

ОПК.

 

Проектная деятельность по улучшениям как составная часть СМБП 

В терминологии СМБП проект по 

улучшениям в организациях ОПК – это 

комплекс взаимосвязанных мероприятий, 

направленный на своевременное выполне-

ние ГОЗ за счет совершенствования биз-

нес-процессов, устранения различного ро-

да потерь в них, а также формирования 

культуры управления в условиях времен-

ных и ресурсных ограничений [5]. При 

этом бизнес-процесс представляет собой 

связанный набор повторяемых операций 

(действий, функций) по созданию конеч-

ного продукта (или услуги), имеющего 

ценность для заказчика (потребителя) либо 

самой организации ОПК. Оптимальным 

будем считать бизнес-процесс, позволяю-

щий достичь требуемого результата в за-

данные сроки при использовании мини-

мального количества задействованных ре-

сурсов. 

В зависимости от масштаба улучше-

ний проекты бывают различного уровня и 

охвата: между организациями, на уровне 
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потоков создания ценности, отдельных 

производственных процессов и операций. 

Формализованное описание бизнес-

процесса «Управление проектной деятель-

ностью» представлено на рисунке 1. 

Как следует из анализа рисунка 1, 

участниками проектов по улучшению яв-

ляются: 

  инициатор проекта, формирующий 

заявку на проект по улучшению; 

  экспертная группа, осуществляю-

щая предварительный анализ и отбор про-

ектов по улучшению (в нее входят заказ-

чик проекта, владелец процесса, предста-

витель экономической службы, информа-

ционных технологий и подразделения, ку-

рирующего СМБП); 

  проектный совет, определяющий 

приоритетность реализации отобранных 

проектов по улучшениям; 

  проектный офис, координирующий 

проектную деятельность по улучшениям; 

куратор проекта, который контролирует 

ход проекта со стороны высшего руковод-

ства организации и обеспечивает проект 

ресурсами; 

  руководитель и члены рабочей 

группы по реализации проекта; 

  координатор проекта из проектного 

офиса, входящий в рабочую группу и кон-

тролирующий выполнение проектов по 

улучшению, в том числе, достижение цели. 

Предлагаемая методика реализации 

проектов по улучшениям в СМБП органи-

зации ОПК включает в себя классические 

процессы жизненного цикла проекта: ини-

циирование, планирование, реализация и 

завершение проекта [6-8]. Ниже будут рас-

смотрены основные особенности этих 

процессов применительно к проектам по 

улучшению.

 

Инициирование проекта 

Проект начинается со стадии его 

инициирования на основании заявки, со-

держащей информацию о целеполагании 

проекта, проблемных вопросах, потерях, 

которые он исключает, границах проекта 

и степени его значимости в операционной 

деятельности организации ОПК. Причи-

нами инициирования проектов по улуч-

шениям в организации ОПК могут слу-

жить [9]: 

  внешние регулирующие органы и 

документы (изменение законодательства, 

ГОСТов, требования заказчи-

ка/потребителя выпускаемой продукции и 

др.); 

  директивы высшего руководства 

организации в части лучшей управляемо-

сти и контроля; 

  внешние и внутренние аудиты 

производственной деятельности; 

  результаты анализа деятельности 

организации с выявлением рисков и воз-

можностей (SWOT-анализ); 

  инициатива сотрудников (предло-

жения, идеи, рационализаторское движе-

ние и др.). 

Первичное рассмотрение проектов 

по улучшениям осуществляет экспертная 

группа. Ключевым критерием допуска за-

явки на проект по улучшениям к рассмот-

рению экспертной группой является пра-

вильность его целеполагания. Цель проек-

та должна соответствовать совокупности 

требований: быть измеримой, достижи-

мой и реалистичной, актуальной и огра-

ниченной по времени. Назовем эти требо-

вания системой «ИДРО». Как показала 

практика АО «Обуховский завод», далеко 

не все инициируемые проекты по улуч-

шениям имеют правильное целеполага-

ние. Так, из 79 заявок, представленных к 

рассмотрению в 2021 г., оценку на соот-

ветствие системе «ИДРО» прошли только 

30, то есть, 62% инициируемых проектов 

по улучшениям имели в качестве целепо-

лагания лишь положительные намерения, 

а не конкретику, и были отклонены по 

причине несоответствия ключевому кри-

терию. 

Совокупность критериев оценки 

проектов по улучшениям, включая клю-

чевой критерий, а также соответствующие 

им числовые значения представлены в 

табл. 1. 
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Рис. 1. Формализованное описание бизнес-процесса «Управление проектной деятельностью» 

Fig 1. Formalized description of the business process «Project activities management» 
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Таблица 1 

Система оценки проектов по уличениям 

Table 1 

Evaluation system of projects for detection 
№ 

п/п 

 

Критерий Расшифровка Ответы 
Вес, 

балл 

1 Цели соответствуют 

«ИДРО» 

Измеримы, достижимы, реали-

стичны, ограничены по времени 

Да 

Нет 

10 

0 

2 Соответствие целям 

стратегического раз-

вития 

Имеется соответствие програм-

мам, направленным на долгосроч-

ное развитие организаций ОПК 

Главным 

Обеспечивающим 

Нет 

10 

5 

0 

3 Снижение затрат Влияние проекта на снижение об-

щепроизводственных, общехозяй-

ственных или административно-

управленческих расходов и затрат 

Прямое 

Косвенное 

Нет 

10 

5 

0 

4 Управленческий при-

оритет 

Значимость для организации в те-

кущих условиях и срочность реа-

лизации проекта 

Регулятор 

Высшее руковод-

ство 

Начальники под-

разделений 

10 

7 

 

3 

5 Прямая экономическая 

эффективность проек-

та 

Величина финансово-

экономического эффекта проекта, 

за вычетом затрат, вызванными 

реализацией проекта 

Более 10 млн. руб. 

От 1 до 10 млн. 

руб. 

До 1 млн. руб. 

10 

5 

0 

6 Влияние результатов 

Проекта на минимиза-

цию негативных фак-

торов деятельности 

предприятия 

Оценка рисков деятельности 

предприятия при не реализации 

данного проекта  

Высокая 

Средняя 

Низкая 

10 

5 

0 

7 Масштабируемость Возможность применения резуль-

татов проекта в других структур-

ных подразделениях организации 

ОПК 

Повсеместно 

Частично 

Нет 

10 

5 

0 

8 Длительность реали-

зации проекта 

Временные показатели реализации 

проекта (долгосрочный, кратко-

срочный) 

Менее 6 месяцев 

от 6 до 12 месяцев  

более года 

10 

5 

0 

9 Снижение времени 

протекания процесса 

Влияние проекта на временной 

показатель эффективности проте-

кания процесса 

Более 5% 

от 1 до 5% 

Нет 

10 

5 

0 

10 Направлен на развитие 

продукции граждан-

ского и двойного 

назначения  

Взаимосвязанность проекта с ди-

версификацией организации ОПК 

Да 

Частично 

Нет 

10 

5 

0 

 

Как следует из анализа табл. 1, каж-

дому критерию соответствует 2 или 3 ва-

рианта ответа, каждый из которых имеет 

оценку в баллах. В случаях, когда экспер-

ты затруднятся объективно оценить проект 

по какому-либо из критериев, проводится 

дополнительный сбор необходимой ин-

формации и/или консультации с компе-

тентными в данном вопросе специалиста-

ми. 

Пусть 𝛽𝑖𝑗 – оценка, выставляемая j-

ым экспертом (𝑗 = 1,2, … , 𝑁) по i-му кри-

терию (𝑖 = 1,2, … ,10). Тогда общая оценка 

проекта 𝑂ПР рассчитывается по формуле: 

𝑂ПР = 
1

𝑁
∑ ∑ 𝛽𝑖𝑗

𝑁
𝑗=1

10
𝑖=1 , 

где N – число экспертов. 

Максимальная общая оценка проекта 

не может превышать 100 баллов. 
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На основании полученной общей 

экспертной оценки потенциальному про-

екту присваивается ранг от 1 до 5 в зави-

симости от количества баллов в соответ-

ствии с табл. 2. 

 

Таблица 2 

Соответствие числа набранных баллов и рангов проектов по уличениям 

Table 2 

Matching the number of points scored and the ranks of projects for detection 

Ранг проекта 
Общая оценка потенциального 

проекта, баллов 
Приоритет проекта 

5 80-100 высокий 

4 60-79 средний 

3 40-59 ниже среднего 

2 20-39 низкий 

1 0-19 очень низкий 

 

Проекты по улучшениям, получив-

шие ранг «4» или «5», вносятся в реестр 

проектов и передаются на рассмотрение 

Проектного совета. Следует отметить, что 

в подобный реестр может входить от 100 

до 600 проектов. 

Проектный совет, в который входят 

ключевые сотрудники, связанные со стра-

тегической и операционной деятельностью 

организации, принимают решение о целе-

сообразности реализации того или иного 

проекта на основании его ранга (от 

наибольшего к наименьшему). При плани-

ровании нового проекта координатор про-

ектной деятельности на основании заявки 

готовит следующий набор организацион-

но-распорядительных документов, необ-

ходимых для начала проекта: 

 приказ об открытии проекта, в ко-

тором устанавливается куратор от высшего 

руководства, назначается руководитель 

проекта и устанавливаются его полномо-

чия; 

 состав рабочей группы проекта, в 

которую входят все сотрудники, необхо-

димые для успешной реализации проекта и 

достижения цели; 

 устав проекта, который содержит 

цель, задачи и показатели проекта, грани-

цы проекта и этапность (последователь-

ность) проведения мониторинга, а также 

желаемый результат. 

 

Планирование проекта 

На стадии планирования проекта 

начинается его проработка рабочей груп-

пой в части описания и анализа текущей 

ситуации и формализованного описания 

бизнес-процесса «как есть», а также пла-

нирования целевого состояния «как долж-

но быть». С этой целью члены рабочей 

группы под руководством владельца про-

цесса (как правило, руководителя рабочей 

группы) строят описание бизнес-процесса 

в виде карты потока создания ценности 

(КПСЦ). Формализованное описание биз-

нес-процесса выполняется с использовани-

ем различных нотаций. В проектах по 

улучшениям для описания материальных 

производственных процессов принято ис-

пользовать нотацию VSM (Value Stream 

Mapping), а для описания межфункцио-

нальных материальных и информацион-

ных процессов – BPMN 2.0. Описание ба-

зируется на данных, собранных посред-

ством наблюдений, фотографии рабочего 

дня и хронометража. Фиксируется все, что 

происходит от входа до выхода из бизнес-

процесса, включая потери и отклонения. 

Также в КПСЦ необходимо отразить время 

протекания каждой операции и подпроцес-

са, а также количество задействованных 

ресурсов (персонал, оборудование, оснаст-

ка и др.). После описания бизнес-процесса 

производится анализ текущей ситуации, в 

рамках «мозгового штурма» предлагаются 

идеи по оптимизации каждого вида выяв-

ленных потерь. В табл. 3 приведено описа-

ние видов потерь, ранжированных по сте-

пени значимости для организаций ОПК. 
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Таблица 3 

Описание видов потерь в организациях ОПК (на примере АО «Обуховский завод») 

Table 3 

Description of loss types in a military-industrial complex enterprise  

(by the example of Obukhov Plant) 

№ Название потери Причина 

Доля в производ-

ственной дея-

тельности орга-

низации, % 

1 Неиспользованный 

творческий потенци-

ал сотрудников 

Отсутствие в организациях ОПК инструментов ре-

ализации идей и предложений сотрудников; верти-

кально иерархическая структура; принцип «иници-

атива-наказуема»; забюрократизованность систе-

мы; используются в большинстве директивные ме-

тоды реализации 

21 

2 Ожидания Длительность закупочных процедур из-за сложно-

сти работы по регулирующему федеральному зако-

нодательству; монополия многих поставщиков 

уникальных комплектующих; закредитованность 

предприятий; сложность планирования длинноцик-

ловых изделий и ОКР 

18 

3 Излишние перемеще-

ния 

Недостаточное планирование производственных 

рабочих мест в связи с единичностью и мелкосе-

рийностью 

15 

4 Брак, дефекты Уникальность продукции в связи с единичностью и 

мелкосерийностью не дает возможности отрабаты-

вать изделия до «0 дефектов»; недостаточный уро-

вень подготовки производства 

13 

5 Избыточные запасы Негибкие производственные системы и выталки-

вающее производство несут частые смены планов и 

корректировки в графики; нежелание настраивать 

быструю переналадку 

11 

6 Перепроизводство Работа в задел (на склад) создает избыточные запа-

сы 

10 

7 Избыточная обработ-

ка 

Частые извещения об изменениях КД; Дополни-

тельные требования ОТК и ПЗ; доработка дефектов 

6 

8 Лишние движения Забюрократизированность системы, невысокий 

уровень автоматизации процессов; ручной кон-

троль 

5 

 

Целевое состояние бизнес-процесса 

формируется после его реинжиниринга 

(изменения) с минимизацией или полным 

исключением потерь, запараллеливания 

или удаления ненужных операций. Пере-

вод бизнес-процесса из текущего «как 

есть» в целевое состояние «как должно 

быть» осуществляется на основании плана 

мероприятий, который оформляется в виде 

«дорожной карты» проекта. За членами 

рабочей группы закрепляются мероприя-

тия, исходя из их компетенций, а также 

определяются сроки и результаты по каж-

дому мероприятию. 

 

Реализация проекта 

Рабочая группа во главе с руководи-

телем выполняет переход от текущего к 

целевому состоянию бизнес-процесса, ис-

пользуя методы и инструменты БП. 

Наиболее часто в организациях ОПК ис-

пользуются инструменты, представленные 

в табл. 4, которые позволяют достигнуть 

значимых результатов в формировании и 

развитии культуры производства и управ-

ления.
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Таблица 4 

Результаты применения методов и инструменты БП в организациях ОПК (на примере 

АО «Обуховский завод») 

Table 4 

Results of using methods and techniques of lean manufacturing at military-industrial complex en-

terprises (by the example of Obukhov Plant) 
Методы и инструменты 

БП 

Применение в организациях ОПК 

Завод КБ НИИ 

Организация рабочего 

пространства по прин-

ципу 5С 

Уменьшение объемов за-

купки мебели и инструмента 

до 15%. Сокращение потерь 

времени на поиски инстру-

мента и оснастки до 30% 

Сокращение времени 

на проектирование и 

разработку за счет 

снижения операцион-

ных ошибок 

Повышение исполни-

тельской дисциплины 

при реализации ОКР 

Всеобщее обслуживание 

оборудования ТРМ 

Увеличение срока службы 

производственного обору-

дования минимум до 10% 

Минимизация негатив-

ных факторов невы-

полнения работ по из-

готовлению опытного 

образца 

Снижение рисков не-

выполнения обяза-

тельств при реализа-

ции ОКР 

Визуальное управление Прозрачность управления 

процессами на производстве 

Улучшение управляе-

мости процессами про-

ектирования и разра-

ботки 

Отображение проведе-

ния этапов ОКР для 

лучшей управляемости 

Стандартизация работы Увеличение производитель-

ности труда минимум до 

10% 

Обеспечение экономии 

ресурсов при проведе-

нии проектно-

конструкторских работ 

Обеспечение сроков 

выполнения ОКР  

Система «Точно-

вовремя» 

Сокращение замороженных 

средств в незавершенном 

производстве минимум до 

50%. Высвобождение склад-

ских площадей минимум до 

20% 

Сокращение потерь 

ожиданий сотрудников 

(внутренних клиентов) 

минимум до 10% 

Снижение затрат на 

закупку избыточной 

комплектации на про-

ведение ОКР, сниже-

ние стоимости ОКР в 

целом 

Создание производ-

ственных ячеек  

Создание единого ритма 

выполнения производствен-

ного задания. Выравнивание 

производственного такта 

Использование метода 

кросс-

функционального про-

ектирования 

Межфункциональная 

реализация этапов 

ОКР  

Картирование потока 

создания ценности 

Оптимизация времени про-

текания потоков создания 

ценности минимум до 5% 

Сокращение потерь 

при проведении про-

ектно-конструкторских 

работ 

Предиктивное выявле-

ние рисков невыпол-

нения ОКР 

Создание вытягивающей 

системы с принципом 

канбан 

Сокращение незавершенно-

го производства и неликви-

дов минимум до 10%. Вы-

свобождение площадей в 

цехе минимум до 5% 

Встраиваемое качество 

при проведении про-

ектно-конструкторских 

работ 

Минимизация запасов 

при проведении ОКР 

Защита от ошибок 

POKA-YOKA 

Сокращение брака и переде-

лок на производстве мини-

мум до 15% 

Сокращение количе-

ства извещений об из-

менениях минимум до 

10% 

Сокращение времени 

на проведение ОКР из-

за ошибок 

Система быстрой пере-

наладки оборудования 

SMED 

Оптимизация партий на 

производстве. Сокращение 

времени переналадки мини-

мум до 20% 

Оптимизация времени 

перехода сотрудников 

проектно-

конструкторских под-

разделений с одного 

задания на другое 

Сокращение времени 

на проведение ОКР 

вследствие увеличения 

функциональности 

сотрудников 

Выравнивание загрузки 

производства 

Сбалансированность по ви-

дам работ производства. 

Оптимизация системы пла-

нирования и загрузки мощ-

ностей 

Балансировка загрузки 

сотрудников проектно-

конструкторских под-

разделений 

Настройка по репер-

ным точкам четкой 

ответственности за 

каждый этап ОКР 
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В зависимости от задач, стоящих пе-

ред организацией ОПК инструменты 

СМБП можно применять по отдельности 

или комбинировать их [10]. 

 

Завершение проекта 

Проект по улучшениям завершается 

после достижения его цели либо по реше-

нию высшего руководства организации в 

случае, когда достигнутые промежуточные 

результаты не соответствует ожидаемым. 

В случае успешного завершения проекта 

статистическая информация «до-после» 

передается экономическим службам орга-

низации для расчета реального и потенци-

ального экономического эффекта от про-

изведенных улучшений. 

В зависимости от достигнутого эф-

фекта от реализации проекта по улучше-

ниям определяется премиальный фонд, ко-

торый распределяется между членами ра-

бочей группы в зависимости от их степени 

участия. 

По завершению проекта на проект-

ном совете делаются выводы о дальней-

шем масштабировании и тиражировании 

результатов проекта на другие процессы и 

подразделения. Анализ достигнутых ре-

зультатов проекта проводится в рамках 

внутренних аудитов. 

 

Основные результаты применения методики реализации проектов по улучшениям в 

СМБП АО «Обуховский завод» 

Обуховский завод с 2015 года при-

меняет методы проектного управления для 

совершенствования процессов операцион-

ной деятельности. Первые проекты нача-

лись с оптимизации основных процессов 

производства продукции, за ними методом 

«вытягивания» были охвачены процессы 

подготовки, обслуживания и обеспечения. 

Процессы управления тоже не остались 

неохваченными: системный подход к 

управлению оборудованием, персоналом, 

документацией и др. позволил применить 

методы и инструменты БП практически 

повсеместно. В настоящее время специа-

листами АО «Обуховский завод» реализо-

вано более 100 проектов по улучшениям. 

На рис. 2 представлены данные за 

2019-2022 гг. о проектах по улучшениям, 

прошедшим первичную оценку, дошед-

шим до реализации, и реализованным в 

АО «Обуховский завод». 

 

 
Рис. 2. Соотношение проектов «подано – реализовано» в АО «Обуховский завод» 

Fig 2. The projects ratio «submitted – implementation» in Obukhov Plant JSC 
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Как следует из анализа рис. 2, 

наибольшее число проектов по улучшени-

ям реализуются в сфере производства и 

обеспечения, что соответствует наиболь-

шей заинтересованности в совершенство-

вании основных процессов организации. 

В табл. 5 представлены наиболее 

значимые из реализованных проектов по 

улучшениям различных производственных 

процессов завода. 

 

Таблица 5 

Наиболее значимые проекты по улучшениям АО «Обуховского завод» 

Table 5 

Best projects with improvements of Obukhov Plant 

№ 

п/п 

Наименование 

проекта 

Применяемые методы и 

инструменты БП 
Полученный результат 

Ранг 

про-

екта 

Эконом. 

эффект, 

тыс. руб. 

1 2 3 4 5 6 

1 Повышение 

энергоэффек-

тивности – про-

ведение анализа 

энергоемких 

потребителей с 

последующей 

минимизацией 

потребления на 

5 % 

Организация рабочего 

пространства по принци-

пу 5С. 

Всеобщее обслуживание 

оборудования ТРМ. 

Инструменты решения 

проблем. 

Предотвращения ошибок 

Poka-Yoke 

1. Повышение энергоэффективно-

сти литейного производства с 

10 000 Квт/ч до 7 000 Квт/ч на 1 

тонну годного литья. 

2. Снижение потребления электро-

энергии в цехе фасонного литья на 

1 кг готовых отливок на 3,45 кВт. 

4 6 350 

2 Оптимизация 

расходов на об-

служивание обо-

рудования в 

производствен-

ном корпусе ми-

нимум на 7 % 

Организация рабочего 

пространства по принци-

пу 5С. 

Всеобщее обслуживание 

оборудования ТРМ. 

Система быстрой пере-

наладки оборудования 

SMED 

1. Обеспечение требуемого уровня 

безопасности при работе оборудо-

вания; 

2. Вовлечение 100% операторов 

станков с ЧПУ в деятельность по 

предупреждению и устранению 

потерь, связанных с работой обо-

рудования. 

4 8 720 

3 Увеличение про-

изводительности 

разработки тех-

нологической 

документации не 

менее чем в 2 

раза 

Средства визуального 

управления. 

Стандартизация работы. 

Выравнивание загрузки 

производства. 

Картирование потока 

создания ценности 

1. Повышение производительности 

на 293% или на 185 технологиче-

ских процессов в год на 1 сотруд-

ника; 

2. Снижение стоимости 1 техноло-

гического процесса, в рассматри-

ваемом периоде, на 289 %. 

5 8 554 

4 Оптимизация 

движения и уче-

та инструмента в 

электронных 

системах в ис-

пытательном 

корпусе 

Картирование потока 

создания ценности. 

Система «Точно-

вовремя». 

Создание вытягивающей 

системы с принципом 

канбан. 

Защита от ошибок 

POKA-YOKA. 

Организация рабочего 

пространства по принци-

пу 5С 

1. Снижение времени по учёту, 

выдачи, возврату инструмента на 

30%. 

2. Обеспечение возможности под-

готовки заказа ко времени, тем 

самым уменьшая в разы потери 

времени рабочих на ожидание по-

лучения инструмента. 

3. Оптимизация логистики пере-

мещений инструмента внутри под-

разделения. 

4. Оптимизация складских  

остатков и инвентаризаций скла-

дов инструментального хозяйства. 

4 9 850 

5 Оптимизация 

процесса окрас-

ки изделий по 

тематике ВМФ 

Выравнивание загрузки 

производства. 

Визуальное управление. 

Стандартизация работы. 

Инструменты решения 

проблем. 

1. Произведено высвобождение 

времени и повышение производи-

тельности труда на 20%. 

2. Произошло сокращение с 5-7 

слоев до 2-х. Расход ЛКМ сокра-

щен на 75%. 

5 18 492 
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Продолжение табл. 5 

Continuation of Table 5 
1 2 3 4 5 6 

6 Оптимизация 

сборочного про-

изводства изде-

лия тематики 

ПВО в цехе 

Картирование потока 

создания ценности. 

Выравнивание загрузки 

производства. 

Организация рабочего 

пространства по принци-

пу 5С. 

Стандартизация работы. 

Система «Точно-

вовремя» 

1. Увеличение производительности 

в 2,5 раза и улучшение на 15,7% 

показателя эффект. времени про-

изводственного цикла. 

2. Переход на равномерный такт до 

выхода по изготовлению 12 изде-

лий (1 изделие – каждые 2 рабочих 

дня). Сокращение сроков выпол-

нения работ на 15% без увеличе-

ния численности персонала. 

 

5 11 107 

7 Оптимизация 

логистических и 

рабочих процес-

сов в термиче-

ском цехе 

Организация рабочего 

пространства по принци-

пу 5С. 

Всеобщее обслуживание 

оборудования ТРМ. Ин-

струменты решения про-

блем. 

Предотвращения ошибок 

Poka-Yoke. 

1. Сокращение времени протека-

ния производственного процесса 

всех деталей и сборочных единиц 

минимум на 1 неделю. 

2. Разработана и ведется база зна-

ний для учета необходимых пара-

метров каждой плавки. При выбо-

ре режимов учитывают опыт 

предыдущих термообработок. Со-

кращены доработки на 80%. 

3. Внедрена система «защиты от 

ошибок». Цеха не могут создать 

маршрутный лист не заполнив все 

необходимые ячейки. Потери ис-

ключены на 100%. 
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Как следует из анализа табл. 5, каж-

дый реализованный проект обладает 

уникальной целью и результатом. 

В процессе реализации каждого проекта 

применялись различные методы и ин-

струменты БП. Наиболее частым оказа-

лось применение метода стандартизации 

и визуализации, который использовались 

во всех проектах в виде стандартных ви-

зуальных операционных карт на произ-

водстве, так и в виде доски лимитов на 

сверхурочные и выходные в проекте по 

оптимизации. Организация рабочего про-

странства по принципу 5С, всеобщее об-

служивание оборудования ТРМ (Total 

Productive Maintenance) и быстрая пере-

наладка SMED (Single-Minute Exchange of 

Dies) нашли свое применение в проектах 

№ 1, № 2, № 6 и № 7, направленных на 

рациональную организацию рабочих 

мест, увеличение сроков эксплуатации 

оборудования, быстрый переход от изго-

товления одного типа продукции к дру-

гому и совершенствование культуры 

производства. Проекты, представленные 

в табл. 5, имели срок реализации от 8 до 

11 месяцев. 

Обобщенные статистические дан-

ные о распределении реализованных 

проектов по направлениям совершен-

ствования процессной модели 

АО «Обуховский завод» приведены на 

рис. 3.  

Обобщенные статистические дан-

ные о распределении реализованных 

проектов по улучшениям по направлени-

ям повышения экономической эффектив-

ности бизнес-процессов АО «Обуховский 

завод» приведены на рис. 4. 

Зависимость размера премиального 

фонда от достигнутого экономического 

эффекта некоторых заверенных проектов 

по улучшениям приведена на рис. 5. 

Как следует из анализа рис. 5, в 

среднем около 3% от достигнутого эко-

номического эффекта от реализации про-

ектов было направлено на поощрение ра-

бочих групп. Важно подчеркнуть, что 

размер премиального фонда зависит от 

нескольких факторов: размер экономиче-
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ского эффекта от реализации проекта 

(весовой коэффициент 0,4), сложность 

проекта (весовой коэффициент 0,3), ко-

личество участников рабочей группы 

(весовой коэффициент 0,2) и длитель-

ность проекта (весовой коэффициент 

0,1). 

 

 
 

Рис. 3. Распределение реализованных проектов по направлениям  

совершенствования процессной модели АО «Обуховский завод» 

Fig 3. Distribution of implemented projects in areas of improvement  

of the process model of Obukhov Plant JSC 

 

 
 

Рис. 4. Распределение реализованных проектов по улучшениям  

по направлениям повышения экономической эффективности  

бизнес-процессов АО «Обуховский завод» 

Fig 4. Distribution of implemented projects for improvements in areas  

of increasing the economic efficiency of business processes of Obukhov Plant JSC 
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Рис. 5. Зависимость размера премиального фонда от экономического  

эффекта, достигнутого за счет реализации проекта по уличениям 

(номера на графике соответствуют проектам, представленным в табл. 5) 

Fig 5. The dependence of the size of the bonus fund on the economic effect achieved  

through the implementation of the project on incriminating evidence 

(numbers on the graph correspond to the projects presented in table 5) 

 
Заключение 

Основным фактором успеха совре-

менной организации ОПК является не 

только ее рыночная ориентированность, но 

и гибкость к любым внешним условиям: 

политическим, экономическим социаль-

ным, культурным. Поэтому стратегия раз-

вития конкурентоспособного предприятия 

должна оперативно реагировать на проис-

ходящие внешние и внутренние измене-

ния. 

Внедрение проектной деятельности 

по улучшениям как составной части 

СМБП во все процессы организации ОПК 

является важнейшим элементом настрой-

ки, балансировки и развития процессной 

модели для систематизации и планомерной 

работы производственной системы органи-

зации. 
Приведенные примеры внедрения в 

АО «Обуховский завод» методики реали-
зации проектов по улучшениям в СМБП 
организации ОПК подтверждают эффек-
тивность применения прилагаемого науч-
но-методического инструментария. 
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