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Цели и задачи ВКР:
2

Цель: разработка документации системы менеджмента бережливого 
производства на ООО МХП «Орион» с. Верхнерусское

Задачи:
1) Изучение нормативного обеспечения организации технического 

обслуживания оборудования на предприятиях мясоперерабатывающей 
промышленности

2) Разработка документации для внедрения системы всеобщего 
обслуживания оборудования ТРМ на ООО МХП «Орион»

3) Оценка экономического эффекта от внедрения системы всеобщего 
обслуживания оборудования ТРМ на ООО МХП «Орион»



Принципы внедрения системы всеобщего обслуживания ТРМ
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Нормативное обеспечение технического обслуживания оборудования
Требования к очистке и санитарной обработке технологического оборудования приведенные в

ТР ТС 021/2011 «О безопасности пищевой продукции» (статья 10, п.5):
…Для обеспечения безопасности пищевой продукции в процессе ее производства (изготовления) должны 
разрабатываться, внедряться и поддерживаться следующие процедуры:
- проведение контроля за функционированием технологического оборудования в порядке, обеспечивающем 
производство (изготовление) пищевой продукции, соответствующей требованиям технического регламента и 
(или) технических регламентов Таможенного союза на отдельные виды пищевой продукции….

ГОСТ Р 54762-2011 «Программы 
предварительных требований по 
безопасности пищевой продукции. 
Часть 1. Производство пищевой 
продукции» (глава 8 «Пригодность, 
очистка и техническое обслуживание 
оборудования»):
…В программе профилактического 
технического обслуживания должны 
быть указаны все устройства, 
используемые для мониторинга и (или) 
управления рисками, связанными с 
безопасностью пищевой продукции (к 
примерам таких устройств относятся 
сита и фильтры (включая воздушные 
фильтры), магниты, металлоискатели и 
рентгеновские детекторы…

В соответствии с методическими рекомендациями MP 5.1.0096-14 
«Методические подходы к организации оценки процессов 
производства (изготовления) пищевой продукции на основе 
принципов ХАССП» при проверке данной процедуры проверяется 
наличие:
- утвержденных перечней испытательного оборудования и средств 
измерения;
- графика поверки и аттестации оборудования и средств измерения, 
свидетельство о поверке;
- договоров на техническое обслуживание;
- инструкции «Требования к измерительным и контрольным 
приборам»;
- графика планово-предупредительных ремонтов, инструкции по 
порядку профилактического и технического обслуживания;
- технического паспорта, документов, подтверждающего разрешения 
использования оборудования для контакта с пищевыми продуктами;
- журнала осмотра технического состояния оборудования;
- инструкции по соблюдению требований к измерительным и 
контрольным приборам и др. документы;
- результатов осмотра (обследования объекта)
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Структура документации СМБП для ООО МХП «Орион»
(в соответствии с ГОСТ Р ИСО/ТО 10013-2007 Менеджмент организации.

Руководство по документированию системы менеджмента качества)
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Документация СМБП первого уровня6



ГОСТ Р 56407—2015: 1) Подготовить рабочие места и оборудование
(организация рабочего пространства на основе 5S)

ПРИМЕРЫ
организации рабочего пространства в соответствии с принципами системы 5S

на ООО МХП «Орион»

Примеры размещения уборочного инвентаря в 
соответствии с принципами 5СПримеры размещения слесарного инструмента в 

соответствии с принципами 5С
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ГОСТ Р 56407—2015: 2) оценить текущие показатели эффективности обслуживания оборудования (OEE)

Оценка текущего показателя эффективности 
обслуживания оборудования

на примере полуавтоматического клипсатора
батонов колбасы 

(по сводным данным из открытых источников)

Времени плановых остановок: PSD = 70 (мин); 
Время внеплановых остановок составляет: 
DTL  = 50 (мин);
Плановое время выпуска продукции, или 
планируемое производственное время, 
составляет: PPT = 350 (мин);
Операционное время работы:

ОТ = РРТ - DTL
ОТ = 350 – 50 = 300 (мин). 

Критерий доступности
A = OT / PPT;

A = 300 / 350 = 0,8571;
Выпуск продукции, т.е. фактическое 
количество единиц продукции, выпущенное за 
операционное время ОТ

ТР = 2600 (шт.);
Идеальная норма производства составляет: IRR 
= 12.
 Критерий производительности составляет:

P = (TP / OT) / IRR
P = (2600 / 300) / 12 = 0,722.

Количество годной продукции, выпущенное за 
операционное время OT составляет:

GP = 2540 (шт.);
Критерий качества равен:

Q = GP / TP 
Q = 2540 / 2600 = 0,977;

Общая эффективность оборудования 
составляет:

OEE = A⋅P⋅Q⋅100%; 
OEE = 0,8571⋅0,722⋅0,977⋅100% = 60,4%.
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ГОСТ Р 56407—2015: 3) определить требования 
потребителей к оборудованию (QFD)9



ГОСТ Р 56407—2015: 4) определить и проанализировать существующие и потенциальные отказы 
оборудования и их причины (FMEA, Диаграмма Исикавы и др.);

 Процесс Возможный дефект Вероятные причины
Последствия потенциального 

несоответствия
 S O D ПЧР

Измельчение мяса

Мясо не режется, а 

мнётся

Не правильная регулировка 

нажима гайки

Некачественный конечный продукт, 

трудности на последующих этапах 

производства

6 4 3 72

Фарш перегревается, а 

плёнки и жилы 

наматываются на ножи

Затупились ножи
Брак

7 8 4 224

Неплотное прилегание ножей 

и решеток
6 4 4 96

Анализ потенциальных рисков протокола FMEA

Результаты анализа потенциальных рисков протокола FMEA
Методы коррекции Ф.И.О. исполнителя Проведённые мероприятия  Sнов Oнов Dнов ПЧРнов

Затупились ножи Иванов И.И.

Выключить электродвигатель, вынуть 

решетки, ножи и шнек, очистить их от жил и 

пленок, заточить ножи или повести их 

замену,  установить на место и 

отрегулировать зажимную гайку

7 2 4 56
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ГОСТ Р 56407—2015: 4) определить и проанализировать существующие и потенциальные отказы 
оборудования и их причины (FMEA, Диаграмма Исикавы и др.);11



ГОСТ Р 56407—2015: 5) разработать стандарты по обслуживанию оборудования12



ГОСТ Р 56407—2015: 8) проводить мониторинг показателей эффективности обслуживания оборудования (OEE)

Мониторинг текущего и 
усовершенствованного показателя 

эффективности обслуживания 
оборудования

на примере полуавтоматического 
клипсатора батонов колбасы 

(по сводным данным из открытых 
источников)
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OEE1 = 60,4%;
OEE2 = 67,6%;
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