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Аннотация. В представленной статье раскрываются основные 

виды потерь по теории бережливого производства. Особое внима-

ние уделяются потере при лишних движениях. На конкретном при-

мере раскрывается основная проблема предприятия, а также пред-

лагаемое решение. В выводе описаны результаты, которых можно 

достичь при внедрении оперативных бригад 
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Annotation. The article presents the main types of losses according to 
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of the enterprise, as well as the proposed solution. The conclusion de-
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Введение 

В современном мире, где конкуренция на рынке постоянно растет, 

предприятия сталкиваются с необходимостью оптимизации своих 

производственных процессов для достижения максимальной эффек-

тивности и снижения затрат. Одним из ключевых аспектов в этой об-

ласти является теория бережливого производства. Эта концепция фо-

кусируется на минимизации потерь в производстве, которые могут 

возникать по различным причинам и существенно влиять на финан-

совые показатели предприятия. В теории бережливого производства 

(lean product) выделяют три причины возникновения потерь [1]:  

1) Бесполезные действия, не приносящие доход. Например, про-

стои оборудования, которое не выпускает продукцию, однако по-

требляет энергию; 

2) Напряженность, перегрузка. Например, несвоевременное тех-

ническое обслуживания «устаревшего» оборудования; 

3) Неравномерность, нерегулярность. Не определен четкий такт 

производства от периода к периоду. 

Бережливое производство рассматривает потери как что-то, что 

не добавляет покупателю ценности. В конкурентной среде целевая 

цена продукта или услуги определяется стоимостью, с которой кли-

ент ассоциирует ее. Таити Оно, японский инженер, определил семь 

видов потерь, на которых необходимо сосредоточится в качестве ос-

новного средства для достижения заданного уровня снижения за-

трат [2]:  

1) Потери от перепроизводства – производство, которое клиент 

не хочет. 

2) Простой работников – например, работников, ожидающих, 

пока машина работает. 

3) Потери во время транспортировки – транспортировка в/из ма-

шин или хранения. 

4) Потери из-за избыточной обработки – излишние операции по 

обработки сырья, которые не нужны заказчику. 

5) Излишние запасы – ненужные запасы, которые использует 

пространство и капитал. 
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6) Лишние движения – рабочие совершают ненужные движения, 

такие как лишняя ходьба и т. д.  

7) Потери от бракованных продуктов 

Лишние движения – это движения, приводящие к потерям. Источ-

ник потерь данного вида обычно один – плохая организация работ. 

Сюда можно отнести отсутствие необходимых инструкций, нераци-

ональную планировку производственных помещений, слабую обу-

ченность персонала или невысокую трудовую дисциплину [3]. 

Для определения лишних движений, следует провести ряд меро-

приятий [4]: 

1) Выявление и устранение деятельности, не создающей ценно-

сти; 

2) Распределение ответственности за результат выполнения ра-

бот; 

3) Обучение персонала правильной работе. 

Проблема 

В случае аварийного ремонта возникают риски [5]: 

1) Рост длительности простоев оборудования в ремонте; 

2) Потери сырья, полуфабрикатов, готовой продукции; 

3) Невыполнение договоров на поставку продукции. 

Для определения причин возникновения рисков, оценим действу-

ющую последовательность выполнения внеплановых ремонтных ра-

бот на предприятии ООО «ВИЗ-Сталь» г. Екатеринбург. 
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Рисунок 1 – Последовательность выполнения внеплановых 

ремонтных работ 

 

Вышеуказанные риски возникают из-за следующих факторов: 

1) При неисправности неверно определена первопричина. Возни-

кают потери из-за ожидания компетентного ремонтного персонала; 

2) Низкая квалификация исполнительного персонала при опреде-

лении неисправности оборудования. 

Эти факторы возникают из-за недостаточной компетенции техно-

логического персонала, который, не имея опыта работы в данной об-

ласти, может только предполагать причину возникшей проблемы. В 

результате, сменный мастер, руководствуясь предположениями и 
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своим опытом, может направить конкретную службу на устранение 

неисправности. Однако, часто оказывается, что проблема находится 

в компетенции других служб, что приводит к лишним движениям и 

потере времени. 

Также внеплановые простои могут возникать по вине самих ис-

полнителей, которые обладают низкой компетенцией или низкой 

производственной дисциплиной. В период с 2023 по 2024 гг. на пред-

приятии ООО «ВИЗ-Сталь» внеплановые ремонтные работы по при-

чине низкой квалификации, неверно определенной первопричины 

или несогласованности действий различных служб составили 12% от 

всего времени работы оборудования, что составляет порядка 120 ты-

сяч минут или 85,9 дней 

Предлагаемое решение 

Для оптимизации процесса внепланового ремонта необходимо 

сформировать специализированные бригады, состоящие из квалифи-

цированных специалистов. Важно, чтобы в каждой бригаде были 

представлены исполнители работ следующих профессий: 

1) Бригадир – ответственный за координацию работ и контроль 

за выполнением поставленных задач.  

2) Слесарь-ремонтник механического оборудования – специа-

лист, обладающий навыками по ремонту и обслуживанию механиче-

ских узлов и механизмов. 

3) Электромонтер для обслуживания электрического оборудова-

ния – специалист, занимающийся ремонтом и обслуживанием элек-

трических систем и оборудования. 

4) Энергетик для обслуживания энергетического оборудования – 

специалист, обеспечивающий правильное функционирование энер-

гетических систем и устройств. 

При возникновении неисправности будет направляться бригада 

по оперативному устранению неисправности, а не конкретная 

служба, как практиковалось ранее. В случае, если неисправность ме-

ханического характера, электромонтер и энергетик становятся под-

ручными для выполнения вспомогательных задач. К ним относятся, 

например, доставка необходимого инструмента, а также транспорти-

ровка заменяемых деталей. Сокращение времени на транспорти-

ровку позволит сократить время простоя оборудования.  

Бригадир в данной системе выполняет ключевую роль, являясь не 

только организатором работ, но и ответственным за качество и 



119 

 

своевременное исполнение внеплановых ремонтов. Также бригадир 

обязан следить за выполнением операций в соответствии со стан-

дартными операционными процессами и требованиями безопасно-

сти. В случае нарушений бригадир оперативно реагирует и прини-

мает меры для их устранения. Кроме того, бригадиру необходимо 

предоставлять отчеты о выполненных операциях. Эти отчеты содер-

жат в себе детальную информацию о проведенных работах, затрачи-

ваемом времени и использованных ресурсах. 

Также требуется провести аттестации всей бригады для выполне-

ния работ повышенной опасности, так как при выполнении работ в 

зоне ответственности электромонтера, механик и энергетик, без со-

ответствующих аттестаций, не могут быть допущены к выполнению 

работ. Аттестация включает в себя проверку знаний и навыков, не-

обходимых для выполнения работ повышенной опасности.  

Цель объединения служб в бригады – увеличение компетенции 

при выполнении ремонта. Таким образом, при ремонте энергетиче-

ского дефекта, электрик и механик на практике получат опыт и ква-

лификацию, что в скором времени сформирует из бригад универ-

сальных сотрудников, имеющих опыт в разных областях. 

Вывод 

При направлении на устранение аварийных работ не конкретной 

службы, а оперативной бригады, состоящей из трех человек и руко-

водителя, снизятся потери при ожидании компетентной службы. 

Также повысится качество и снизится время выполняемых работ, так 

как работы выполняют минимум три человека. Бригадир, отследив 

выполнение работ, может сформировать полный отчет, который, в 

будущем, позволит определить дальнейшие шаги для повышения 

надежности оборудования. Также удастся увеличить объем произ-

водства на 6% в год, что также повлияет на выручку предприятия. 

Таким образом, изменение структуры оперативной службы устра-

нения неисправностей повлечет за собой следующие изменения: 

1) Повышение надежности оборудования за счет полноты отчета 

о неисправности; 

2) Снижение времени простоя оборудования; 

3) Снижения потерь сырья и материалов; 

4) Повышение квалификации рабочего персонала; 

5) Увеличение производительности предприятия. 
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Оптимизация процессов ремонта на предприятии влияет не 

только на снижение потерь, а также на повышение общей эффектив-

ности производства. Объединение исполнителей ремонтных работ в 

единые бригады значительно ускорит процесс устранения неисправ-

ностей путем снижения лишних перемещений.  

Кроме того, создания мультидисциплинарных бригад способ-

ствует росту компетенций сотрудников, что в долгосрочной перспек-

тиве сделает их более универсальными специалистами, способны ре-

шать разнообразные задачи, что также скажется на их дальнейшей 

мотивации. Необходимо подчеркнуть, что регулярное обучение и ат-

тестация членов бригад играет ключевую роль в обеспечении без-

опасности и эффективности ремонтных работ. 

Совокупность всех вышеуказанных мер позволяет ООО «ВИЗ-

Сталь» не только улучшить внутренний процесс, а также укрепить 

позиции на рынке за счет снижения себестоимости. Эффективные и 

качественные ремонты основного оборудования напрямую влияют 

на стабильность и развитие компании. 
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