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Аннотация: конкурентное преимущество российских промышленных организаций в современных 

условиях может быть обеспечено при достижении высокого качества продукции и низких издержках 

производства. Современная концепция бережливого производства рассматривает внедрение новых 

принципов управления на основе постоянного уточнения реальной ценности продукта, непрерывной 

оптимизации потока создания ценности, обеспечения самой непрерывности потока создания 

ценности, формирования условий для «вытягивания» продукта потребителем. Цель статьи заклю-

чается в применении технологии проектного лин-менеджмента для оптимизации производственного 

процесса предприятия ОАО «Курскрезинотехника». Для реализации поставленной цели необходимо 

решить ряд задач: изучить теоретические аспекты проектного лин-менеджмента; изучать 

инструменты бережливого производства как элементов лин-системы; провести анализ деятельности 

компании ОАО «Курскрезинотехника»; рассчитать основные показатели, характеризующие развитие 

компании ОАО «Курскрезинотехника»; проа-нализировать производственный процесс предприятия 

ОАО «Курскрезинотехника»; выявить узкие места процесса производства конвейерной ленты с 

помощью построения карты потока создания ценности; внести рекомендации по использованию 

инструментария бережливого производства. Объект исследования: производственный процесс 

конвейерной ленты ОАО «Курскрезинотехника». Предмет исследования: технология проектного лин-

менеджмента в деятельности компании ОАО «Курскрезинотехника». Используемые методы 

исследования: анализ, синтез, описание, классификация данных. Теоретической и методической 

базой выступают работы отечественных и зарубежных ученых в области практического и 

теоретического бережливого производства. 
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ермин «Lean Production» (от англ. Lean – 

стройный) в первые был использован в на-

учной литературе Джоном Крафчиком в 1988 г. 

Принятым русским эквивалентом понятия «Lean 

Production» считается «бережливое производство». 

Система бережливого управления подразумевает 

определенную философию, краеугольными кам-

нями которой являются: дисциплина, фокусирова-

ние на процессе, стандартизация, совер-

шенствование [1, с. 16]. Дисциплина основывается 

на осознании того, что получение конкретных ре-

зультатов начинается с планирования процесса, 

планового режима. Важно понимать неотъемле-

мость бережливого процесса производства и бе-

режливого управления. Основной задачей руково-

дства, стремящегося внедрить систему бережливо-

го производства является создание четко прорабо-

танной схемы действий, а также изучение инстру-

ментов Lean production. 

JIT (Just in time – точно в срок) метод упра-

вление производственными циклами при котором 

необходимые материалы поставляются исключи-

тельно в нужный момент и в нужном количестве 

[2, с. 5]. Концепция Just in time взаимосвязана с 

системой SMED (single minute exchange of dies – 

быстрая переналадка оборудования) – система, 

призванная оптимизировать процесс переналадки 

оборудования [2, с. 4]. Отдельные аспекты приме-

нения технологии лин-менеджмент в сельскохо-

зяйственных отраслях отражены в работах [3-7]. 

ОАО «Курскрезинотехника» это крупнейшее 

резинотехническое предприятие Российской Феде-

рации, занимающееся производством и продажей 

резинотехнических изделий. ОАО «КРТ» это при-

знанный лидер российской химической промыш-

ленности в области производства резинотехниче-

ских изделий. 

ОАО «Курскрезинотехника» относится к холл-

дингу ООО «Рабэкс групп» (RubEx Group) и заре-

гистрировано в г. Курск, пр. Ленинского комсомо-

ла, 2. 

Согласно уставу, утвержденному общим соб-

ранием акционеров ОАО «Курскрезинотехника» 

15 июля 2013 г. основной целью деятельности 

Общества является удовлетворение потребностей 

российских и иностранных предприятий, органи-

заций и граждан в продукции (работах, услугах), 

производимой Обществом, а также получение 

прибыли [8]. 

Т 
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Более подробная организационно-экономи-

ческая и финансовая характеристика ОАО «Кур-

скрезинотехника» состоит в необходимости изу-

чения финансовой отчетности, расчете и анализе 

динамики основных экономических показателей, 

характеризующих эффективность деятельности 

объекта исследования. Динамика основных пока-

зателей деятельности организации представлена в 

табл. 1. 

Таблица 1 

Показатели деятельности ОАО «Курскрезинотехника» 

Наименование показателя 2018 г. 2017 г. 2016 г. 2018 г. в % к 

2016 г. 

Выручка, тыс. руб. 5 364 223 5 097 055 4 608 077 16,4 

Списочная численность сотрудников, чел. 1486 1456 1551 -4,2 

Производительность труда, тыс. руб./чел. 3 609,84 3 500,72 2 971,04 21,5 

Дебиторская задолженность, тыс. руб. 1 067 077 934 422 863 370 23,6 

Прибыль от продаж, тыс. руб. 409 561 530 281 447 724 8,5 

Чистая прибыль, тыс. руб. 265 579 324 299 282 415 -6 

Рентабельность продаж, % 7,6 10,4 9,7 -2,1 

Источник: рассчитано автором на основании отчетов ОАО «Курскрезинотехника» за 2016-2018 гг. 
 

Рентабельность продаж, рассчитанная как 

отношение величины прибыли от продаж к 

величине выручки организации за рассмат-

риваемый промежуток времени с 2016 года по 

2018 год снизилась на 2,1 процентных пункта, 

хотя, в 2017 году имела восходящую тенденцию. 

Величина рентабельности продаж 7,6% является 

невысокой, но приемлемой для данной отрасли 

(нормальное значение от 4%) 

Цель работы заключается в оптимизации 

производственной системы и повышении эффек-

тивности действия бизнес-процессов предприятия 

ОАО «КРТ», с помощью применения методики 

бережливого производства к производственной и 

технологической системам, и как следствие, 

преобразования организационного управления. 

Для внедрения концепции бережливого 

производства и своевременному решению проб-

лем управляющим директором предприятия ОАО 

«КРТ» была создана проектная группа: руко-

водитель проекта, менеджеры по повышению 

эффективности производства (рис. 1). 

 
Рис. 1. Проектная организационная структура ОАО «КРТ» 

 

В работе над проектом привлекаются сот-

рудники технологического отдела, отдела управ-

ления информационными технологиями, главный 

инженер и служба безопасности и т.д. Взаи-

модействие такого уровня обеспечивает проектной 

группе работу с основными элементами произ-

водственного процесса, а также всестороннюю 

квалифицированную поддержку процесса внедре-

ния со стороны команды управления проектом. 

Отметим цели реализации проекта и задачи, 

требуемые решить для их достижения (табл. 2). 
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Таблица 2 

Алгоритм проекта бережливого производства 

Цели проекта бережливого 

производства 
Задачи 

Методы (инстру-

мент) достижения 

Сроки  

выполнения 

Сокращение времени вы-

полнения заказа от полу-

чения задания в цехе до 

отправки на склад на 700 

минут 

Составление карт потока 

создания ценности, позво-

ляющие ускорить произ-

водственный цикл 

VSM-карта потока 

создания ценности 

01.02.2020-

30.12.2020 

Сократить количество лент 

в починку до 20% по 2 

участку и 7% по 17 участку 

Проведение и участие в 

совещаниях по решению 

проблем в гемба с рабочи-

ми 

TQM – всеобщий 

контроль качества 

01.10.2019-

30.10.2020 

Повысить показатель ОЕЕ 

на 10% 

Организовать и провести 

TPM, обеспечить соблю-

дение стандартов 

TPM – всеобщий 

уход за оборудова-

нием 

01.11.2019-

30.12.2020 

Сократить количество про-

стоев 

Организовать вытягиваю-

щую систему производства 

Супермаркеты, Кан-

бан 

01.02.2020-

30.12.2020 

Высвобождение площадей, 

сокращение перемещений 

от станков к контролеру и 

обратно 

Организация потока еди-

ничных изделий там, где 

необходимо и возможно. 

Сокращение пространст-

венных потерь за счет оп-

тимизации рабочего про-

странства 

U-образные ячейки, 

супермаркеты 

10.11.2019-

01.03.2020 

Повышение общего оце-

ночного балла по 5S 

Стандартизировать рабо-

чие места в цехе, визуали-

зировать стандарт 

Система 5S 01.09.2019-

30.12.2020 

 

Основополагающей целью является оптим-

изация ресурсов по средствам устранения разного 

рода потерь, на которые направлено применение 

инструментов лин-концепции. 

Компанией ОАО «КРТ» определены следую-

щие группы стейкхолдеров проекта бережливого 

производства. 

Сущность анализа заинтересованный сторон 

состоит в выявлении и конкретизации целей 

проводимого проекта, с точки зрения интереса 

сторон, учет и принятие во внимание возможности 

взаимодействия с активными группами стейкхол-

деров, а также нивелирования противоречий и 

недопонимания между участниками групп (табл. 

3). 

Таблица 3 

Группы стейкхолдеров проекта бережливого производства 

Высокое 

влияние 

Группа В Группа А 

Налоговая служба 

Пенсионный фонд 

Банки 

Экологические службы 

Аудиторский фирмы 

Совет директоров ОАО «КРТ» 

Руководитель проектной команды 

Подразделения предприятия: технологиче-

ский отдел, лаборатория, инженеры 

Низкое 

влияние 

Группа D Группа С 

Незаинтересованные лица Заказчики: ОАО «Воркутауголь» и др. 

Поставщики: ПАО «Сибур Холдинг» и др. 

 Низкое заинтересованность Высокая заинтересованность 
 

В условиях динамично развивающейся среды и 

рисковым характером проектной деятельности 

особое внимание приобретает концепция стейк-

холдеров, так как проектная работа подразумевает 

рациональное взаимодействие заинтересованной и 

реализующей сторон. 

В данной работе рассматривается процесс 

производства конвейерной ленты на ОАО «КРТ» 

Конвейерная лента – один из основных продуктов 

ОАО «КРТ». Согласно динамики рынка кон-

вейерной ленты в России на 2017 год доля сбыта, 

приходящаяся на ООО «RubEx Group» равна 44%. 
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Построение текущей карты потока создания 

ценности начинается с рассмотрения инфор-

мационных и материальных потоков произ-

водственного процесса, а также указанием линии 

времени производственных процессов (рис. 2). 

Представим карту текущего потока создания 

ценности для конвейерной ленты ШТС (ТГ), 

толщины 18мм. с указанием линии времени. 

 
Рис. 2. Текущая карта потока создания ценности для конвейерной ленты ОАО «Курскрезинотехника» 
 

Таким образом, можно выявить значения 

следующих показателей и на основе них 

произвести расчет показателя эффективности 

производственного цикла (табл. 4). 

Таблица 4 

Основные временные показатели производственного цикла  

создания конвейерной ленты ОАО «Курскрезинотехника» 

Наименование показателя Время, мин 

Время производственного цикла 1957 

Время обработки 1107 

Время добавления ценности 581 

Время, не добавляющее ценность 1394 
 

Таким образом операции, не добавляющие 

ценность, занимают в два раза больше времени, 

чем те, что ее создают. 

  (1) 

где ЭПЦ – эффективность производственного 

цикла, 

ВДЦ – время добавления ценности, 

ВПЦ – время производственного цикла. 

Расчеты свидетельствуют, что эффективность 

производственного процесса равно 29,7%. Однако, 

следует рассчитать долю времени создающую 

ценность в общем времени обработки. 

           (2) 

где ЭТП – эффективность текущего потока, 

ВДЦ – время добавления ценности, 

ВО – время обработки. 

Данный показатель (2) подтверждает, что 

только половина общего времени циклов каждого 

из процессов (время обработки) приходится на 

создание ценности.  

В разрезе производственного процесса важным 

аспектом оптимизации является формирование 

заказов. На данный момент график произ-

водственных работ в ОАО «КРТ» разрабатывается 

на месяц, и заказы группируется исходя из 

технологически обоснованной целесообразности 

производственного процесса. Однако, исполь-

зуемый подход не учитывает такие важные 
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показатели как: время выполнения заказа, объем 

заказа, его стоимость, что делает подход не в 

полной мере состоятельным с экономической 

точки зрения. 

Следующая, вытекающая из обозначенной 

выше, проблема связана с необоснованным 

временем вылежки полуфабрикатов, в следствие 

чего, образуются большие объемы заказов, а в 

целом производственный процесс становится 

нерациональным. Также имеется проблема 

хранения полуфабрикатов между переделами, что 

проявляется в несоответствующих условий хране-

ния и последующей порче изделия. 

Одной из ключевых проблем продукции 

предприятия является процент брака, который 

временами достигает 50%. Среди причин можно 

отметить: невысокое качество сырья, и как след-

ствие изготавливаемой резиновой смеси, квали-

фикация персонала, качество и состояние 

оборудования, а также внешние причины. 

Изучение текущего положения и детализация 

узких мест позволила сделать следующие преоб-

разования, выработанные на основе методики 

системы бережливого производства. На рис. 3 

представлена предлагаемая карта будущего 

состояния потока создания ценности. 

 
Рис. 3. Карта будущего потока создания ценности для конвейерной ленты ШТС (ТГ), толщины 18мм. 

 

Представленная карта предполагает следующие 

мероприятия по улучшению производственного 

процесса: 

- внедрение системы «Точно в срок» (JIT); 

- использование системы Канбан; 

- создание супермаркетов; 

- применение «вытягивающей» системы произ-

водства; 

- организация рабочего пространства по систе-

ме 5S; 

- создание кружков качества. 

Эффективность будущего производственного 

цикла будет составлять: 

  
Конкретизируем и обоснуем реализацию пред-

ложенных мероприятий: 

«Традиционная» система оперативного плани-

рования предполагает «выталкивание» полуфаб-

рикатов на последующие операции. С точки 

зрения лин-концепции процесс производства 

должен иметь «вытягивающий» характер, то есть 

каждый последующий процесс берет (вытягивает) 

из предыдущего только то количество, которое 

требуется. Этот концепт предполагается более ра-

циональным для организации производства на 

ОАО «КРТ». Поскольку это предполагает учет 

таких аспектов как срочность, размер, стоимость и 

выстраивание в соответствие с ними очередности 

заказов Предприятия. 

Этого невозможно достичь при используемом 

еженедельном планировании поэтому целесоо-

бразен переход к применению ежедневного 

планирования производства. Это также и соблю-

дение согласованных с заказчиком сроков выпол-
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нения заказа, что влияет на сохранение лояльности 

и формирование доверия к компании ОАО «КРТ» 

Данное планирование наилучшим образом 

находит свое отражение в системе «Точно 

вовремя» (JIT) и относится не только к 

планированию сбытовой логистики деятельности 

ОАО «КРТ», но также и отлаженному взаимо-

действию этапов производства. Это, в первую 

очередь, проявляется в сокращении временных 

отрезков между переделами и подведению 

показателя времени производственного цикла ко 

времени такта – интервалу времени, с которым 

потребитель запрашивает готовую продукцию.  

Рассчитаем время такта по формуле (3): 

,                                  (3) 

где ВТ – время такта, 

ФРВ– фонд рабочего времени, 

 – спрос на продукцию. 

При этом в расчете текущего времени такта в 

знаменателе будем исходить из производимого на 

данный момент объема (табл. 5). 

Таблица 5 

Время такта текущего и будущего процессов 

Наименование показателя Текущее значение 

Фонд рабочего времени 2 смены = 960 мин. = 57 600 сек. 

Спрос на продукцию 600 п.м. * 2 = 1200 п.м. 

Время такта 48 сек. 
 

Данный показатель – один из важных 

ориентиров для внедрения системы JIT. Так как он 

показывает время, с которым потребитель зап-

рашивает новую продукцию. 

Другим важным показателем, влияющим на 

производственный процесс это эффективность 

использования оборудования (OEE) – 

комплексный показатель характеризующий работу 

оборудования учитывающий одновременно и воз-

можность оборудования, и производительность, и 

качество. 

Вычисляется показатель по следующей фор-

муле (4): 

                                (4) 

 

Рассчитаем показатель ОЕЕ для ключевого 

звена производства – процесса вулканизации – 

пресса 1. Для этого используем следующие 

данные (табл. 6): 

Таблица 6 

Значения показателей, необходимых для расчета ОЕЕ 

Цех №17, уч. 2 План июнь Факт июнь Цех №17, уч. 2 Всего, шт Без дефектов 

Объем производства 1600 п.м. 1200 п.м Качество 525 10 

Время производства  24 ч. 18 ч. 
 

Произведем вспомогательные расчеты: 

   

   

   
Таким образом эффективность использования 

оборудования цеха 17, уч.2: 

   
Значение ОЕЕ достаточно низкое и свиде-

тельствует о имеющихся узких местах, связанных 

как с оборудованием, так и с производством в 

целом. Также крайне критическое значение имеет 

показатель уровня качества. С этой целью 

приведем значения дефектности ленты (табл. 7): 
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Таблица 7 

Обобщѐнные показатели дефектности ленты ШТС (ТГ), 18мм. 

Количество лент, шт. Качество лент, шт. 

март 
Выпущено  

всего 

Ленты с  

починками 

Ленты с  

доработкой 

Ленты  

без замечаний 

Лента ШТС 

(ТГ) 
525 227 288 10 

 

Также на основе сведений о браке конвейерной ленты проанализируем основные виды дефектов (рис. 4). 

 
Рис. 4. Виды несоответствий выпущенных лент 

 

Имеющиеся виды дефектов имею решаемый 

характер, однако, некоторые исправления требуют 

повторного прохождения того или иного этапа 

производства, что ведет к снижение произ-

водственного оборота и увеличивает время произ-

водства ленты в целом. 

Другим аспектом снижения дефектности 

выделяется непосредственная проработка причин 

выпуска дефектных изделий. С точки зрения лин-

менеджмента рациональным будет внедрение 

кружков качества непосредственно на месте 

производства (гемба). Также для этого будет 

эффективным использование методики «5Why?». 

Эффективность применения инструментов 

включает синергетический эффект, что вызывает 

сложности в расчете результатов. Однако, на 

основе статистических данных можно спрогно-

зировать ряд следующих показателей, отража-

ющие эффективность предлагаемых мероприятий 

(табл. 8). 

Таблица 8 

Прогнозируемые показатели эффективности проекта  

бережливого производства ОАО «Курскрезинотехника» 

№ 

п.п. 

Показатель Фактическое 

состояния 

(2019 г.) 

Наименование внедряемого 

инструмента 

Прогнозируемые 

плановые значения 

1 Доступность 75% TPM 95 % 

2 Производительность 75% КПСЦ, канбан, 5S 90 % 

3 Качество 2% Кружки качества, всеобщий 

контроль качества 

22 % 

5 OEE 11% TPM, 5S, кружки качества 20% 

4 Эффективность процес-

са 

29,4% JIT, канбан, супермаркеты 53,7% 

Составлено автором на основе отчетности о результатах внедрения  

бережливого производства компаниями: ГК «Росатом», ОАО «РЖД» 
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В целом, работа с картой потока создания 

ценности вскрывает ряд взаимосвязанных 

проблем, решение которых должно иметь 

комплексных характер, то есть задействовать 

сразу несколько инструментов бережливого 

производства. Представим структуру затрат на 

реализацию предложенных мероприятий проекта 

(табл. 9). 

Таблица 9 

Структура затрат проекта бережливое производство 

№ п.п. Этап Ориентировочная  

стоимость, руб. 

1 VSM-карта потока создания ценности 500 000 

2 TQM – всеобщий контроль качества 3 478 600 

3 TPM – всеобщий уход за оборудованием 1 246 000 

4 Канбан 876 000 

5 Супермаркеты 570 000 

6 Система 5S 230 000 

Итого 6 900 600 
 

Внедрение рассмотренного комплекса 

инструментов лин-системы направлены на 

увеличения производительности, повышения 

коэффициента загрузки оборудования, улучшения 

качества выпускаемой продукции. 

Так эффективность будущего производ-

ственного цикла согласно расчетам произве-

денных выше будет составлять 53,7%, за счет 

снижения проев и оптимизации производ-

ственных процессов, что в целом ведет к увели-

чению производственных оборотов. Также работа 

над качеством продукции, является немало-

важным аспектом, так как это сведет рекламации к 

нулю, а также благоприятно повлияет на лояль-

ность со стороны заказчика, что отразится на 

имидже холдинга «RubEx group». 

Согласно отчету качества готовой продукции за 

месяц было получено 10 рекламаций, общей 

стоимостью 1 350 000 рублей. Также согласно 

представленной карты потока будущего состояния 

будет нивелирован этап починки, что также 

повлечет оптимизацию средств. Таким образом в 

расчете на год оптимизация затрат будет иметь 

следующее выражение (табл. 10). 

Таблица 10 

Доход проекта бережливого производства в расчете на 1 год 

Статья расходов Количество Затраты, руб. Итого по статьям: 

Рабочие этапа «починка» 3 чел. 20 000 720 000 

Рекламация 10 шт. 135 000 1 620 000 

Итого 2 340 000 
 

Исходя из данных можно вычислить 

прогнозируемый срок окупаемости проекта 

бережливого производства для ОАО 

«Курскрезинотехника»: 

,                                        (5) 

где Т – срок окупаемости проекта, 

И – инвестиции в проект, 

П – прибыль, полученная в ходе реализации 

проекта. 

Тогда: 

    
Таким образом прогнозируемый срок 

окупаемости проекта составит почти 3 года. 

Однако, надо отметить, что сокращение простоев, 

повышение коэффициента загрузки оборудования, 

исключение брака продукции также позволит 

сократить затраты на трудовые ресурсы до 1 

смены за счет оптимизации производственного 

процесса, что, как следствие, сократит срок 

окупаемости.
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Abstract: the competitive advantage of Russian industrial organizations in modern conditions can be 

achieved while achieving high product quality and low production costs. The modern concept of lean manu-

facturing considers the introduction of new management principles based on the constant refinement of the 

real value of the product, continuous optimization of the value stream, ensuring the very continuity of the 

value stream, creating conditions for the consumer to «pull out» the product. The purpose of the article is to 

apply the technology of the project lean-management to optimize the production process of the company 

«Kurskrezinotekhnika». To achieve this goal, it is necessary to solve a number of tasks: to study the theoreti-

cal aspects of project lean-management; to study the tools of lean manufacturing as elements of the lean sys-

tem; to analyze the activities of the company «Kurskrezinotekhnika»; to calculate the main indicators charac-

terizing the development of the company JSC «Kurskrezinotekhnika»; to analyze the production process of 

the company «Kurskrezinotekhnika»; to identify bottlenecks in the production process of a conveyor belt by 

constructing a value stream map; to make recommendations on the use of lean manufacturing tools. Object 

of study: the production process of the conveyor belt of JSC «Kurskrezinotekhnika». Subject of research: the 

technology of project lean-management in the activities of the company «Kurskrezinotekhnika». Used re-

search methods: analysis, synthesis, description, classification of data. The theoretical and methodological 

base is the work of domestic and foreign scientists in the field of practical and theoretical lean production. 

Keywords: project management, lean management, project management technology, lean manufacturing, 

lean manufacturing tools, value stream, organization management 


