
Ползуновский вестник. 2025. № 1. С. 110‒119.      
Polzunovskiy vеstnik. 2025;1: 110‒119. 

_______________ 
© Ермолаева Е. О., Титоренко Е. Ю., 2025 
 

110  ПОЛЗУНОВСКИЙ ВЕСТНИК № 1 2025 

Научная статья 
4.3.3 – Пищевые системы (технические науки) 
УДК005.6:664 

doi: 10.25712/ASTU.2072-8921.2025.01.013     EDN: VQOOZB 
 

СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ МЕТОДОВ ОБЕСПЕЧЕНИЯ  
БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ЭКСПЛУАТАЦИИ ОБОРУДОВАНИЯ  

С ПРИМЕНЕНИЕМ SMED 
 

Евгения Олеговна Ермолаева 1, Елена Юрьевна Титоренко 2 
 
1 Кемеровский государственный университет, Кемерово, Россия 
1  eeo38191@mail.ru, https://orcid.org/0000-0003-2312-7955 
2 Кемеровский государственный медицинский университет, Кемерово, Россия 
2  lok-13@mail.ru, https://orcid.org/0000-0001-5635-2054 

 

Аннотация. Актуальность совершенствования методов обеспечения безопасности с по-
мощью инструментов бережливого производства обусловлена тем, что в современных условиях 
жёсткой конкуренции повышение эффективности деятельности предприятия возможно только 
при внедрении новых методов организации производства. Возможность сократить ресурсы дает 
бережливое производство, которое используется в целях экономического развития, которое ока-
зывает положительное влияние на организацию производства, а также позволяет сократить 
ряд проблем и сокращения затрат производства. Целью исследования стала актуализация 
направления практического применения существующей системы SMED на предприятиях пище-
вой промышленности, в том числе АПК. Объектом представленного исследования послужили 
линия по фасовке и упаковке молока, сотрудники предприятия молочной промышленности. В рам-
ках данной статьи был применен один из инструментов бережливого производства ‒ система 
SMED, которая предполагает быструю переналадку оборудования. В результате проведенных 
исследований на предприятии молочной промышленности на участке фасовки и упаковки молока 
внедрена система SMED, направленная на сокращение времени настройки или переналадки обо-
рудования. Данная система позволила по-новому посмотреть на процесс переналадки оборудова-
ния. Благодаря внедрению данной системы сократилось время простоев линии фасовки и упаков-
ки, что сделало работу более равномерной. За счет упрощения процесса наладки повысилась 
безопасность производства, т.е. сократилось количество несчастных случаев и травм на про-
изводстве. Как результат – значительно увеличилась производительность, снизилась себесто-
имость изготавливаемой продукции, повысились эффективность производства и конкуренто-
способность организации в целом. 

Применение инструментов и методов бережливого производства в рамках производствен-
ных предприятий имеет ряд положительных моментов, одним из основных является повышение 
конкурентоспособности предприятия. 

Ключевые слова: бережливое производство, производство молока, оптимизация потока, 
потери, быстрая переналадка оборудования, система SMED, обеспечение безопасности. 
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Abstract. The relevance of improving safety methods using lean manufacturing tools is due to the 
fact that in modern conditions of fierce competition, increasing the efficiency of an enterprise is possible 
only with the introduction of new methods of production organization. The opportunity to reduce resources 
is provided by lean manufacturing, which is used for economic development, which has a positive impact on 
the organization of production, as well as reduces a number of problems and reduces production costs. The 
purpose of the study was to update the direction of practical application of the existing SMED system in the 
food industry, including the agro-industrial complex. The object of the presented research was the line for 
packaging and packaging of milk, employees of the dairy industry enterprise. Within the framework of this 
article, one of the lean manufacturing tools was used - the SMED system, which provides rapid equipment 
changeover. As a result of the research conducted at the dairy industry enterprise, the SMED system was 
introduced at the milk packing and packaging site, aimed at reducing the time of setting up or reconfiguring 
equipment. This system allowed us to take a fresh look at the process of equipment changeover. Thanks to 
the introduction of this system, the downtime of the packing and packaging line has been reduced, which 
has made the work more uniform. Due to the simplification of the setup process, production safety has in-
creased, i.e. the number of accidents and injuries at work has decreased. As a result, productivity has sig-
nificantly increased, the cost of manufactured products has decreased, production efficiency and competi-
tiveness of the organization as a whole have increased. The use of lean production tools and methods wi-
thin production enterprises has a number of positive aspects, one of the main ones is to increase the com-
petitiveness of the enterprise. 

Keywords: lean manufacturing, milk production, flow optimization, losses, rapid equipment changeo-
ver, SMED system, safety assurance. 
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ВВЕДЕНИЕ 
 

Кризисные явления в экономике и, как 
следствие, замедление темпов экономического 
роста требуют от руководства предприятий пи-
щевой промышленности поиска способов опти-
мизации всех процессов. Бережливое произ-
водство (lean production) как концепция повы-
шения эффективности компании в кризисных 
условиях зарекомендовала себя давно. Также 
данная модель lean production не является пер-
вопричиной эффективной работы компаний, она 
лишь дает инструменты, которые помогают 
компаниям быть еще эффективнее [1]. 

В соответствии с данными статистики, 
ежегодно в Российской практике увеличивается 
число компаний, совершенствующих системы 
менеджмента качества на основании концепции 
бережливого производства [2]. Подтверждением 
может служить множество исследований по 
внедрению принципов бережливого производ-
ства в различных отраслях промышленности и 
сферы услуг, например, в медицинских органи-
зациях [3, 4, 5, 6], на предприятиях угольной 
промышленности [7, 8], как в промышленных 
компаниях, так и в сфере государственного 
управления и бюджетных учреждений [9, 10, 11], 
транспортных компаниях [12, 13, 14, 15], строи-
тельстве [16, 17], образовании [18], в сфере 
бизнеса [19, 20] и др. Значительное количество 
предприятий различных сфер деятельности 
внедряет концепцию бережливого производства 
в работу, что нельзя сказать о пищевой про-
мышленности [21, 22]. Таким образом, адапта-
ция lean-инструментов на предприятиях, произ-

водящих пищевую продукцию, является акту-
альной темой для исследования. 

Также стоит отметить, что органы государ-
ственной власти оказывают поддержку компани-
ям, стремящимся к внедрению бережливого про-
изводства на своем производстве, доказатель-
ством чего является Федеральный проект «Си-
стемные меры по повышению производительно-
сти труда», направленный на создание условий 
для повышения производительности труда, кото-
рая ставит одной из своих задач обучение компа-
ний снижению рисков и издержек. 

Бережливое производство применяется на 
предприятиях пищевой и перерабатывающей 
промышленности для достижения постоянного 
улучшения и стремления к устранению различно-
го рода потерь производства. Согласно концепции 
«Lean», или бережливого производства, к таким 
потерям относятся восемь видов потерь: 

- перепроизводство ‒ продукт/услуга про-
изводится в большем объеме, чем требуется 
потребителю; 

- избыток запасов ‒ хранение любых за-
пасов в количестве, существенно превышаю-
щем минимально необходимое; 

- транспортировку ‒ лишнее движение 
материалов, продукции, информации; 

- задержки ‒ большие простои между 
этапами производства продукта/выполнения 
услуги; 

- дополнительную обработку ‒ лишняя 
обработка/действия из-за несоответствующих 
инструментов или плохой конструкции продукта 
(из-за несоответствующего планирования и 
проектирования услуги): 
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- перемещения ‒ лишние движения чело-
века, потери при подборе материалов, поиске 
компонентов, инструментов, информации, до-
кументов; 

- дефекты ‒ доработка и отбраковка 
несоответствующей продукции/ненадлежащее 
выполнение услуги [23, 24]. 

Потери из-за переналадок и регулировок 
оборудования относятся к задержкам, потерям 
времени с момента окончания производства 
предыдущей партии до момента получения пер-
вого годного изделия следующей партии. Пере-
наладка состоит не только из операций по де-
монтажу/монтажу оснастки, но и из подготови-
тельных работ. В процесс подготовки входят 
очистка станков, подгонка и проверка функциони-
рования, кроме того, много времени уходит на 
поиск нужных инструментов и приспособлений, 
отвинчивание и завинчивание болтов и гаек и т.д.  

Главной задачей исследования потерь 
данного вида является поиск наилучшего спо-
соба переналадки и замены режущего инстру-
мента и сведение потерь от регулировок до ну-
ля. Для решения этой задачи используют мето-
дику быстрой переналадки (SMED – Single 
minute exchange of dies), которая позволяет со-
кратить время переналадки [25]. 

Условия эффективного осуществления 
SMED: 

- оборудование должно быть подготовле-
но, а участники процесса обучены; 

- каждый работник осведомлен о своей 
задаче и последовательности действий для ее 
выполнения; 

- в работе используется механизированный 
инструмент и быстросъемные соединения в целях 
замены деталей или при переналадке [26]. 

Итогом работ по внедрению SMED в про-
цесс предполагается следующее: 

- стандартизованный оптимальный порядок 
действий при выполнении переналадки, в том 
числе работ на подготовительном этапе, а также 
собственно смены инструмента или оснастки; 

- стандартизованная продолжительность 
выполнения переналадки; 

- стандартизованные места оснастки и 
выполнения внешних операций; 

- стандартизированные способы подвоза 
оснастки для переналадки оборудования; 

- стандартизация и сокращение объема 
партии и количества запасов изделий благода-
ря увеличению числа переналадок [27]. 

 

МЕТОДЫ 
 

В основу написания исследовательской ста-
тьи легли современные работы российских и за-
рубежных ученых в области бережливого произ-
водства (Radu Godina, Andrei Bonamigo, Antonella 
Meneghetti, Векшина А.А., Дадонов, М.В., 
Ащеулов, А.С., Курмангулов, А.А., Маркова Н.А., 
Мирончук В.А., Федоськина Л.А. и др.). Необходи-
мое обоснование теоретических выводов осу-
ществляется путем применения общенаучных 
методов анализа и синтеза, вывода и индукции, 
научного абстрагирования и конкретизации. 

Основные методы, которыми можно вос-
пользоваться в рамках SMED с целью сокраще-
ния времени переналадки – это методы выяв-
ления проблем, влияющие на время выполне-
ния операций по переналадке оборудования, 
которые представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Методы выявления проблем, влияющие на время выполнения операции 
 

Table 1 – Methods for identifying problems affecting the operation execution time 
Метод выявления  

проблемы 
Описание метода 

1 2 

1. Разделение операции 
переналадки на внут-
ренние и внешние 

Необходимо выяснить, какие операции требуется выполнять исключительно 
при отключенном оборудовании, а какие допустимо выполнить, не прерывая 
работу оборудования. Оформить перечень технологического оснащения, кото-
рое требуется для осуществления переналадки оборудования. Банальной 
дифференциацией и координацией внешних и внутренних операций время 
внутренней переналадки возможно снизить на 30–50 % 

2. Преобразование 
внутренних операций  
во внешние 

Рассмотреть все внутренние операции на предмет проверки внутренних дей-
ствий переналадки, которые по сути являются внешними. Для этого требуется 
проанализировать собранные данные и рассмотреть перспективу реализации 
элементов внутренней переналадки без остановки оборудования  

3. Стандартизация 
функций 

Стандартизация формы и размеров оснастки способна существенно умень-
шить время наладки. Наряду с этим стандартизация формы предполагает су-
щественные расходы, так как все штампы должны подходить для наибольшего 
применяемого размера. Стандартизация функции детали, чаще всего, не 
предполагает существенных расходов 

4. Применение функцио-
нальных зажимов или пол-
ное устранение крепежа 

Всевозможные методы закрепления в одно касание, с применением клиньев, 
пальцев и защелок или пружин как захватных приспособлений, соединяющие 
две детали, сокращают время установки до минимума 
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Продолжение таблицы 1 / Continuation of table 1 

1 2 

5. Использование до-
полнительных приспо-
соблений 

При обработке заготовки, закрепленной в стандартное приспособление, сле-
дующая заготовка устанавливается в такое же приспособление. По окончании 
обработки первой заготовки, второе приспособление без труда устанавливает-
ся на станок для обработки 

6. Применение парал-
лельных операций 

В случае, если сокращение времени переналадки критичнее некоторого увели-
чения трудозатрат, существенный эффект даёт применение параллельных 
операций 

7. Устранение регулиро-
вок 

Установка и регулировка – две различные отдельные функции. Ненужные и 
излишние регулировки приводят к необоснованному увеличению времени 
внутренней наладки и предполагают большой опыт и высокопрофессиональ-
ные навыки оператора 

8. Механизация Механизация нередко способна разрешить большинство проблем эффектив-
ного использования крупных штампов, литейных и прессовых форм и т.п., 
например, при использовании давления воздуха и масла. 

 

Стоит отметить, что оператор должен 
иметь среднее профессиональное образование 
и 5-й разряд, так как данный специалист произ-
водит настройку оборудования со сложными 
деталями, обработка которых предусматривает 
применение различного типа инструментов. 
В то же время стоит учесть, что в большинстве 
случаев у оператора-наладчика есть и основная 
выполняемая работа, а частичный перевод ра-
бот из внутренней переналадки во внешнюю не 
сократит его объем работ, так как теперь он бу-
дет выполнять те же действия, но при работа-
ющем оборудовании и в другом порядке [28]. 
Тем не менее, в случае резкого снижения вре-
мени переналадок частота их проведения су-
щественно была увеличена (для обеспечения 
сокращения запасов заготовок), загруженность 
оператора может серьезно увеличиться и пре-
взойти 100 %, что повлечет за собой нежела-
тельные последствия, а именно – невыполнение 
плана. Таким образом, прежде всего при сниже-
нии времени переналадки путем разделения ра-
бот на внутреннюю и внешнюю переналадку и, 
как следствие, при нарастании общего количе-
ства переналадок требуется пересматривать 
объем работ оператора-наладчика. После целе-
сообразно сокращать время действий по внут-
ренней переналадке путем использования раз-
личных устройств и приспособлений [29]. 

В рамках данного исследования рассмот-
рено применение SMED как инструмента бе-
режливого производства, объектом которого 
стал процесс замены фасовочной пленки на 
линии по разливу молока в пакеты. 

 

РЕЗУЛЬТАТЫ И ИХ ОБСУЖДЕНИЕ 
 

На подготовительном этапе было изучено 
текущее состояние процесса, на момент иссле-
дования на участке работало 4 оператора в 
4 смены. 

Выполнен хронометраж процесса перена-

ладки (с момента завершения производства 
изделия «А» до начала изготовления изделия 
«В»), детально зафиксированы все шаги (взял, 
закрепил, перешёл и т.п.). Процесс переналадки 
зарегистрирован на видео в целях создания 
необходимых условий для проведения даль-
нейшего анализа. На карте стандартизирован-
ной работы рисуется диаграмма спагетти и по-
казываются все действия и перемещения опе-
ратора-наладчика по участку (рисунок 1). Для 
наглядности необходимо использовать разные 
цвета линий. 

 

 
Рисунок 1 – Карта стандартизированной работы  
выполнения переналадки на участке «Фасовки и  

упаковки» предприятия молочной промышленности 
 

Figure 1 – A map of the standardized work of performing 
changeover at the site of "Packing and packaging" of the 

dairy industry enterprise 
 

На рисунке 1 синим цветом показаны дей-
ствия оператора, связанные с выполнением цик-
лической работы, зеленым цветом показаны дей-
ствия, связанные с заменой даты при фасовке 
молочной продукции, красным цветом показаны 
действия, связанные с заменой пленки при смене 
продукта, серым цветом показаны действия, свя-
занные с подвозом пустого поддона. 

Далее требуется заполнить лист наблюде-
ний всех работ по переналадке (таблица 2).
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Таблица 2 – Лист наблюдений всех работ по переналадке 
 

Table 2 – A list of observations of all changeover work 
Обозначение 

на рис. 1 
Действие оператора 

Время операции, 
сек 

Пройденное рас-
стояние, м 

1 Берет продукт с фасовочного стола – – 

2 Кладет пакет в ящик – – 

3 Взвешивает пакет – – 

4 Берет пустые ящики – – 

5 Переставляет стопку с фасованной продукци-
ей 

7 2 

Процесс замены даты 

6 Идет за пассатижами 9 15 

7 Достает матрицу 3 5 

8 Охлаждение матрицы 16 6 

9 Замена даты 585 9 

10 Устанавливает матрицу 52 5 

11 Возвращается на фасовку – – 

Процесс замены пленки 

12 Снимает остаток пленки 18 5 

13 Несет остаток пленки 6 15 

14 Выбрасывает с новой бухты пленку – 13 

15 Берет новую бухту – – 

16 Устанавливает бухту 58 15 

17 Смачивает руки для пленки 12 6 

18 Возвращается, смазывает пленку – – 

19 Идет за скотчем – 5 

20 Склеивает пленку 8 5 

21 Возвращается, промывает пленку 114 7 

22 Выбрасывает промотанную пленку 68 10 

23 Возвращается и приступает к работе 9 10 

Процесс подвоза поддона 

24 Берет пластиковый поддон 4 5 

25 Ставит 4 5 

26 Берет деревянный поддон 8 10 

27 Ставит 8 10 

28 Берет молоток – – 

29 Забивает гвозди – – 

30 Кладет молоток – – 

31 Моет руки – – 

32 Начинает фасовку – – 

Итого 989 163 

 
При заполнении листа переналадки необ-

ходимо отметить: 
- линию, с которой и на которую произво-

дится переналадка, оборудование, наименова-
ния изделий, дату и время хронометража, ФИО 
наблюдателя/ей; 

- действия операторов оборудования и их 
продолжительность; 

- действия специализированного персо-
нала (ремонтников, наладчиков и пр.), привле-
каемого к процессу переналадки и их продолжи-
тельность; 

- инструменты и материалы (наименова-
ние, количество), используемые для каждой 
операции при переналадке; 

- при необходимости параметры техниче-
ских условий переналадки (давление, темпера-
тура и прочее). 

Далее заполняется объединенная таблица 

стандартизированной работы (рисунок 2). Для 
заполнения объединенной таблицы стандарти-
зированной работы необходимо: 

- расположить все действия по перена-
ладке в хронологическом порядке; 

- нанести продолжительность всех дей-
ствий на шкалу времени; 

- указать полное фактическое время пе-
реналадки и время фактического простоя обо-
рудования. 

На первом этапе проводится разделение 
внутренних и внешних работ. Все зафиксиро-
ванные действия классифицируются на внут-
ренние и внешние, а также на те, которые нужно 
обязательно сделать до остановки оборудова-
ния, во время остановки и после неё [30]. 
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Рисунок 2 – Объединенная таблица  
стандартизированной работы 

 

Figure 2 – Unified table of standardized work 
 

С помощью контрольных листов, оптими-
зации транспортировки и функциональных про-
верок нужно провести разделение операцион-
ных задач на внутренние и внешние (рисунок 3). 

 

 
 

Рисунок 3 – Пример выделения внешних работ  
на объединенной таблице стандартизированной работы 

 

Figure 3 – An example of highlighting external work on a 
combined standardized work table 

 

На третьем этапе необходимо осуществить 
перевод внутренних работ во внешние, то есть 
выделить те действия, которые можно выпол-
нить без остановки оборудования. 

Во внутренней переналадке выделить ра-
боты, которые можно перевести во внешнюю 

переналадку за счет реализации организацион-
ных или технических мероприятий: 

- подготовку необходимых устройств экс-
плуатации заранее; 

- использование специализированных 
промежуточных приспособлений и вспомога-
тельной оснастки, на которых предварительно 
центрируются, базируются и фиксируются дета-
ли оснастки, а затем производится замена всего 
комплекса приспособлений (инструментов); 

- подготовку материалов, инструмента до 
остановки оборудования; 

- уборку использованных штампов, 
оснастки, инструментов после окончания пере-
наладки. 

В рамках предприятия молочной промыш-
ленности на примере процесса фасовки молока 
в пакет были проведены следующие работы по 
переналадке: 

1. Организация склада с адресным хране-
нием пленки для фасовки молочной продукции 
в непосредственной близости от участка «Фа-
совки» позволяет снизить время на поиск нуж-
ной бухты с пленкой (рисунок 4). 

 

 
 

Рисунок 4 – Пример расположения материалов  
на складе предприятия молочной промышленности 

 

Figure 4 – An example of the location of materials in a 
warehouse of a dairy industry enterprise 

 

2. Передача функции доставки пленки для 
фасования в службу логистики и подача необ-
ходимой модели пленки на стеллаж рядом с 
оборудованием, согласно текущему плану про-
изводства (количество бухт пленки соответ-
ствует заявки на смену) позволяет исключить 
потери времени оператора на переход на склад, 
а затем обратно. 

3. Изготовление дополнительных комплек-
тов шпилей позволяет работнику логистики 
установить их в бухты заранее, не отвлекая 
оператора от процесса переналадки. 

4. Размещение в оборудование элемента 
быстрой склейки пленки (скотча), позволяет 
уменьшить время оператора на его поиск. 

5. На случай неожиданной смены плана 
производства оператор с помощью сигнальной 
системы «Андон» может информировать работ-
ников службы логистики о необходимости до-
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ставки бухты с пленкой. На рисунке 5 указаны 
примеры обозначения цветов системы визуаль-
ного оповещения о возникающих проблемах. 

6.  Размещение ящиков с отходами рядом 
с участком позволяет снизить время на утили-
зацию отходов. 

7. Передача всех операций, связанных с 
транспортировкой (утилизация пленки, подготовка 
тары, замена поддона полного на пустой) в служ-
бу логистики, позволяет сократить время общей 
переналадки за счет вывода ее во внешнюю. 

В рамках проделанной работы время налад-
ки снизилось, что отображено на рисунке 6. 

 

 
 

Рисунок 5 – Пример обозначения сигнальных ламп 
«Андон» 

 

Figure 5 – An example of the designation of signal 
lamps «Andon» 

 

 
 

Рисунок 6 – Результаты снижения времени  
наладки после внедренных улучшений 

 

Figure 6 – Results of reduced setup time after  
implemented improvements 

 

После проведения работ по переводу 
внутренней переналадки во внешнюю на треть-
ем этапе проведена стандартизация функции, а 
именно: работы, переведённые во внешние, 
зафиксированы в стандарте проведения пере-
наладки. Для упорядочения данной работы со-

ставлены полные списки деталей и оснастки 
инструментов, необходимых для всех видов 
переналадок. 

В стандарте прописана последовательность 
шагов, выполняемых наладчиком, время, затрачи-
ваемое на это, и способ подачи сигналов другим 
участникам переналадки (при необходимости). 

Разработка регламента взаимодействия по 
системе «Андон» и стандартов операционных 
процедур для всех участников позволяет закре-
пить наилучший опыт выполнения работ и укла-
дываться в норматив времени переналадки 
оборудования. 

После, на четвертом этапе, приступили к 
сокращению внутренних работ. Выработали 
решения, позволяющие ликвидировать коррек-
тировки, настройки, выполнение упрощённых 
фиксаций, организация параллельного выпол-
нения работ и т.п. Проведен анализ работ, со-
ставляющих внутреннюю переналадку: 

- сложные работы разбиты на элемен-
тарные (зажим, центровку, разметку, выброс, 
захват, удержание и т.п.); 

- проведен анализ возможности унифика-
ции элементарных работ и соответствующих им 
приспособлений, используемых в разных пере-
наладках (что позволяет минимизировать коли-
чество заменяемых деталей при переналадках 
или отказаться от переналадки как таковой). 

Оптимизировали движения и перемещения 
персонала во время переналадки, привлекли 
дополнительный персонал для переналадки, а 
также минимизировали ожидания работниками 
друг друга. 

Следующей задачей стало сокращение 
времени на настройку. Необходимо было сокра-
тить простой оборудования за счет минимиза-
ции времени (в идеале – до нуля), необходимо-
го на настройку точности оборудования после 
завершения внутренней переналадки. При 
настройке операции повторяются несколько раз 
до тех пор, пока не будет получено годное из-
делие, что приводит к появлению «наладочного 
брака» и увеличению времени переналадки. 

Была рассмотрена возможность миними-
зации настройки (в идеале – полный отказ от 
регулировок) за счет качественного выставле-
ния установочных параметров оборудования до 
его запуска. Для этого проведено следующее: 

- откалиброваны (градуированы) приспо-
собления и места их установки; 

- использованы циферблатные мери-
тельные инструменты; 

- применены шаблоны; 
- стандартизированы положения приспо-

соблений и деталей. 
В рамках сокращения внешних работ про-

ведена выработка решений по улучшению логи-
стики (подвоза оснастки, приспособлений, ин-
струмента и т.п.), улучшению обслуживания, 
сокращению передвижений и т.п. 
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Нельзя допустить ситуации, когда время 
внешней переналадки становится больше вре-
мени производства партии, и производственная 
линия вынуждена ждать окончания подготови-
тельных операций. 

Рассмотрены возможности сокращения 
времени и трудоёмкости внешних переналадок, 
а именно: 

- организовано хранение необходимых 
материалов в непосредственной близости от 
оборудования; 

- маркированы места хранения и объек-
ты, которые там размещаются, цветными кода-
ми или номерами.  

- размещена оснастка согласно частоте 
её использования; 

- упрощены операции внешней перена-
ладки аналогично внутренней; 

- изменены способы и маршруты транс-
портировки оснастки от места хранения до обо-
рудования. 

Последним этапом применения системы 
SMED стала стандартизация переналадки. 
В рамках данного этапа выполнено закрепление 
разработанных решений по ускорению перена-
ладки и установление их как единственного 
правильного варианта выполнения данной ра-
боты. Стандарт представлен на рисунке 7. 
Стандарты запаяны ламинированной пленкой и 
размещены на рабочих местах, что позволяет 
исключить повреждения документа от внешних 
факторов и соблюдения санитарных норм. 

 

 
 

Рисунок 7 – Стандарт по замене даты на упаковке 
 

Figure 7 – Standard for replacing the date on the 
package 

 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 

В результате проведенного исследования 
на примере предприятия молочной отрасли на 
участке фасовки и упаковки молока в пакетах 
внедрен инструмент бережливого производства, 
а именно система SMED. Настоящая система 
дала возможность увидеть под другим углом и 
переосмыслить процесс переналадки оборудо-
вания. Благодаря применению данного инстру-

мента бережливого производства время про-
стоев изучаемой линии сократилось, что сдела-
ло работу цеха более равномерной. До внедре-
ния системы стандарт работы составлял 
989 сек., после применения SMED он составил 
445 сек., то есть сократился на 45 %. Благодаря 
упрощению процесса наладки повысились пока-
затели безопасности производства (зафиксиро-
вано меньшее количество несчастных случаев и 
травм на производстве). В конечном счете, бла-
годаря внедрению SMED увеличилась произво-
дительность, снизилась себестоимость изготав-
ливаемой продукции на 12 %, повысилась эф-
фективности производства и конкурентоспособ-
ность организации в целом. 

Практическое значение заключается в том, 
что представленный опыт может быть исполь-
зован на предприятиях пищевой промышленно-
сти, в том числе АПК, в целях сокращения по-
терь и повышения производительности и эф-
фективности производства. 
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