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АВТОНОМНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ КАК ИНСТРУМЕНТ ПОВЫШЕНИЯ 

ОПЕРАЦИОННОЙ ЭФФЕКТИВНОСТИ НА ПРЕДПРИЯТИЯХ ЧЕРНОЙ МЕТАЛЛУРГИИ 

 
Аннотация. В результате анализа проблемы внедрения автономного обслуживания на металлургических предприя-

тиях, была поставлена цель определить конкретные действия, которые рассматриваются как неотъемлемая часть реа-

лизации любой программы автономного обслуживания. Автономное обслуживание оборудования позволяет сократить 

внеплановые простои оборудования, увеличить межремонтный период и в целом улучшить показатели надежности обо-

рудования, кроме этого, оно повышает вовлеченность сотрудников, предоставляя им обязанности, которые оказывают 

реальное и ощутимое влияние на успех бизнеса. Проанализирована основная идея автономного обслуживания. Определена 

его цель как выявление дефектов на ранней стадии, предотвращения ускоренного износа оборудования и поддержания его в 

работоспособном содержании, а также обучение операторов самостоятельно обслуживать свое оборудование, выполняя 

ежедневную проверку, смазку, некоторые виды ремонтов, а также создание стандартов обслуживания. Авторами выде-

лено 7 шагов автономного обслуживания, направленных на повышение производительности оператора и оборудования. 

Выделены этапы и конкретные действия внедрения автономного обслуживания оборудования. Рассмотрен опыт внедре-

ния автономного обслуживания оборудования на предприятиях металлургической отрасли. Выявлено, что в результате 

внедрения автономного обслуживания снижается вероятность возникновения аварийных ситуаций, что, в свою очередь, 

способствует увеличению межремонтного периода, высвобождению обслуживающего персонала для решения более слож-

ных задач технического обслуживания. Возможность выявления проблем до того, как они приведут к критическим отка-

зам оборудования, обеспечение надлежащей очистки и смазки оборудования приводят не только к повышению общей  

безопасности, но и помогают повысить эффективность оборудования и общую производительность. Потенциальный 

технический эффект от внедрения организационно-технических решений по внедрению автономного обслуживания обору-

дования складывается за счет сокращения внеплановых простоев оборудования, сокращения текущих затрат на ремонты. 

Внедрение автономного обслуживания приводит как к повышению операционной эффективности деятельности предпри-

ятия, так и к развитию культуры профилактики, при которой операторы берут на себя ответственность за свое обору-

дование. 
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
Операционная эффективность является важным 

аспектом любого успешного бизнеса. Одним из путей 

повышения операционной эффективности является 

внедрение инструментов бережливого производства. 

Важно, что при этом оптимизация внутренних ресур-

сов проходит без дополнительных инвестиций со сто-

роны бизнеса, а за счет устранения простоев и потерь, 

а главное, растет ценность труда обычного работника. 

Именно такую задачу, повышение производительно-

сти труда через повышение операционной эффектив-

ности, поставил перед промышленными предприяти-

ями Президент России. Благодаря росту эффективно-

сти труда, без глобальных инвестиций в технологиче-

ские преобразования предприятие сможет повысить 

операционную эффективность производства. Авто-

номное обслуживание, или АО, является частью кон-

цепции бережливого производства Total Productive 

Maintenance (TPM), направленных на устойчивое по-

вышение производительности предприятия. В совре-

менных условиях, когда обеспечение высокого каче-

ства, гибкости, скорости и низких производственных 

затрат является сложной, многогранной задачей, 

внедрение автономного обслуживания становится 
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жизненно важной стратегией. Основная идея авто-

номного обслуживания заключается в том, что сами 

операторы оборудования могут выполнять простые 

технические работы по его обслуживанию и ремонту, 

не прибегая к помощи специалистов по обслужива-

нию. Такой подход позволяет сократить время про-

стоя оборудования, улучшить его надежность и про-

длить срок службы, а также повышает вовлеченность 

сотрудников, предоставляя им обязанности, которые 

оказывают реальное и ощутимое влияние на успех 

бизнеса. Ключевыми принципами автономного об-

служивания оборудования являются проактивный, то 

есть действующий на опережение, подход к техниче-

скому обслуживанию, оперативное реагирование на 

возможные проблемы и постоянное повышение ква-

лификации персонала. Операторы оборудования обу-

чаются основам технического обслуживания и прове-

дения превентивных мероприятий, что позволяет им 

самостоятельно обнаруживать и устранять незначи-

тельные неисправности до того, как они приведут к 

серьезным поломкам. При этом важно поддерживать 

постоянное обновление знаний и навыков персонала, 

а также создать благоприятную атмосферу для иници-

ативы и саморазвития сотрудников [1-3]. 
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Автономное обслуживание оборудования являет-

ся направлением, которое по своей сути является 

применением инструмента 5S по отношению к опре-

деленному оборудованию, что подтверждается ча-

стичным совпадением шагов 5S с шагами автономно-

го обслуживания [4]. Основная задача при внедрении 

автономного обслуживания – выделить те параметры 

обслуживания оборудования, которые мог бы выпол-

нять сам работник и передать их ему. Можно выде-

лить 7 шагов автономного обслуживания, направлен-

ных на повышение производительности оператора и 

оборудования: 

1. Очистка и контроль. Первым шагом является 

регулярная очистка и проверка оборудования. Здесь 

чистка означает не просто удаление грязи с оборудо-

вания. Это позволяет заметить незначительные де-

фекты или отклонения во время чистки оборудования. 

Проверки, выполняемые во время очистки, помогают 

выявить потенциальные проблемы в оборудовании на 

ранней стадии. Таким образом, оператор избегает 

непредвиденных неисправностей. 

2. Контрмеры. Второй этап включает в себя 

устранение источников загрязнения и рассеивания. 

Он также включает в себя сокращение времени на 

очистку и инспекцию благодаря усилиям кайдзен по 

облегчению доступа к труднодоступным участкам. 

3. Установление временных стандартов. На треть-

ем этапе операторы обучаются точкам смазки обору-

дования, контролю уровня масла и доливке масла. В 

конце обучения операторы приступают к периодиче-

скому контролю масла и процедурам смазки. С уче-

том опыта, накопленного на этапах очистки и контр-

мер, установлены временные стандарты автономного 

обслуживания для операций по очистке, контролю и 

смазке для предотвращения выхода оборудования из 

строя и обнаружения аномалий до выхода из строя. 

Эти стандарты постоянно обновляются и совершен-

ствуются с учетом вновь накопленного опыта. 

4. Проведение общих проверок. Для проведения 

общих проверок требуются технические знания. Важ-

но технически контролировать и стандартизировать 

каждый шаг вплоть до этого момента. Необходимо 

пройти как теоретическую, так и практическую под-

готовку, чтобы выявлять новые ошибки и вносить 

улучшения. 

5. Автономное управление. Цель пятого шага - 

обеспечить непрерывность успеха, достигнутого на 

первых четырех этапах, и повысить эффективность. 

Это позволяет оператору не тратить время на стан-

дартные проверки, которые он постоянно выполняет. 

Сделать машины полностью безупречными можно с 

помощью автономного управления. 

6. Стандартизация. После завершения техниче-

ского обслуживания цель состоит в том, чтобы вер-

нуть оборудование к работе в первый день и обеспе-

чить качественное производство. Стандарты эксплуа-

тации, качество, осведомленность о безопасности 

труда, планы рабочих процессов собираются в соот-

ветствии со стандартными рабочими критериями и 

ответственностью. 

7. Полностью автономное обслуживание 

Авторами проанализированы и выделены следу-

ющие преимущества внедрения автономного обслу-

живания на промышленных предприятиях: 

– Повышение эффективности оборудования. Ав-

тономное техническое обслуживание обеспечивает 

постоянную работу оборудования в идеальном состо-

янии благодаря регулярной очистке, смазке и контро-

лю. Это повышает эффективность производства за 

счет сокращения числа сбоев в работе оборудования и 

непредвиденных остановок. 

– Сокращение количества сбоев и простоев. Не-

прерывный мониторинг и техническое обслуживание 

оборудования позволяют своевременно выявлять по-

тенциальные неисправности. Таким образом, можно 

принять необходимые меры предосторожности до 

возникновения неисправности и свести к минимуму 

время простоя. 

– Снижение затрат на обслуживание. Упреждаю-

щие подходы к обслуживанию предотвращают серь-

езные и дорогостоящие неисправности. Регулярные 

мелкие операции по техническому обслуживанию 

продлевают срок службы оборудования и экономят 

основные расходы на техническое обслуживание. 

– Повышенная безопасность труда. Автономное 

обслуживание обеспечивает безопасную эксплуата-

цию оборудования. Это снижает количество несчаст-

ных случаев на производстве и травматизмов и спо-

собствует тому, что сотрудники работают в безопас-

ных условиях. 

– Культура непрерывного совершенствования. 

Автономное обслуживание способствует постоянному 

совершенствованию. Сотрудники разрабатывают бо-

лее эффективные методы работы, выявляя сбои и 

возможности улучшения процессов. 

– Качественное производство. Регулярное и эф-

фективное техническое обслуживание гарантирует 

оптимальную работу оборудования, что улучшает ка-

чество производимой продукции. Качественное обо-

рудование напрямую влияет на качество производства 

и повышает удовлетворенность клиентов. 

Металлургические предприятия России активно 

внедряют инструменты бережливого производства. 

Автономное обслуживание оборудования играет клю-

чевую роль в успешной реализации концепции бе-

режливого производства в рамках реализации нацио-

нального проекта «Производительность труда» [5-7].  

Авторами выделено три конкретных действия, ко-

торые рассматриваются как неотъемлемая часть реа-

лизации любой программы автономного обслужива-

ния. Это:  

1. Аудиты 6S: Методология 6S – это концепция 

управления и организации рабочего пространства, ос-

нованная на шести принципах: сортировка, система-

тизация, содержание в чистоте, стандартизация, со-

вершенствование и соблюдение безопасности, кото-
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рая помогает предприятию быстро повысить эффек-

тивность за счет оптимизации чистоты, порядка и ор-

ганизации каждого рабочего места, а также встроен-

ной безопасности рабочего места. Данная система 

позволяет практически без затрат не только наводить 

порядок на предприятии (повышать производитель-

ность, сокращать потери, снижать уровень брака и 

травматизма), но и создавать необходимые стартовые 

условия для реализации сложных и дорогостоящих 

производственных и организационных инноваций, 

обеспечивать их высокую эффективность за счет ра-

дикального изменения сознания работников, их от-

ношения к своему делу. 

2. Управление неисправностями: Отчетность о 

неисправностях является центральной концепцией 

методологий «операционного совершенства». Она 

включает в себя установление стандартов процесса, 

способ сообщения об аномалиях, отчетность о кор-

ректирующих действиях и планы превентивных дей-

ствий. 

3. CILs / Центральные линии: Если обработка ава-

рийных ситуаций является реактивной, то CILS и 

центральные линии являются упреждающими меро-

приятиями по техническому обслуживанию для ва-

ших операторов. CILs и Centerlines – это запланиро-

ванные мероприятия, при которых машины останав-

ливаются, а операторов просят выполнить простые 

задачи по техническому обслуживанию и сообщить о 

своих результатах [8]. Каждое из этих действий 

направлено на то, чтобы обеспечить операторам 

большую ответственность за состояние своего рабо-

чего места и находящихся на нем машин. Операторов 

просят поддерживать стандарты чистоты и порядка, 

понимать допустимые стандарты и распознавать не-

исправности и сообщать о них, а также соблюдать 

процедуры по уходу за оборудованием, включая 

чистку, смазку и периодические проверки. 

На многих крупных предприятиях  металлургиче-

ской отрасли реализовываются проекты по совершен-

ствованию операционной эффективности. Проекты 

направлены на выявление и устранение потерь в ме-

стах их возникновения, внедрение основных принци-

пов автономного обслуживания, изменения подхода к 

системе ТОиР, развертывание и поддержание систе-

мы организации и рационализации рабочего про-

странства 6С. Например, пилотной площадкой для 

внедрения такого проекта на предприятиях метизной 

отрасли было выбрано производство крепежа. За счет 

большого объема смежных процессов данного струк-

турного подразделения задействованы и инструмен-

тальные цеха [6, 9]. В рамках данного проекта опре-

делены основные шаги по внедрению автономного 

обслуживания оборудования, цель которого выявле-

ние дефектов на ранней стадии, предотвращение 

ускоренного износа оборудования и поддержание его 

в работоспособном содержании, а также обучение 

операторов самостоятельно обслуживать свое обору-

дование, выполняя ежедневную проверку, смазку, не-

которые виды ремонтов, а также создание стандартов 

обслуживания [10, 11]. Этапу внедрения предшество-

вал этап обучения всех операторов на С-Р 3 разряда. 

Порядок основных этапов по внедрению автономного 

обслуживания оборудования следующий: 

Этап 1. Подготовка: составление плана мероприя-

тий. 

Этап 2. Уточнение: уточняющее обсуждение в 

команде  

Этап 3. Действие: общая чистка, смазка в соответ-

ствии с планом. Отметка и сбор проблем. 

Этап 4. Закрепление: составление плана обслужи-

вания. Решение проблем. Регулярная чистка и смазка. 

Этап 5. Обслуживание: автономное обслуживание 

силами операторов. Выполнение мелких ремонтов. 

На стендах автономного обслуживания размеща-

ется регламент автономного обслуживания: операции, 

которые необходимо выполнять при приеме-передаче 

смены, чтобы выявить дефект оборудования на ран-

ней стадии и не допустить аварийной остановки обо-

рудования.  

В соответствии с нормативными документами 

предприятий регламенты АО оборудования должны 

включать в себя работы по: 

 наружному осмотру оборудования с целью вы-

явления дефектов оборудования и отдельных его уз-

лов; 

 наружному осмотру степени износа защитных 

броней, футеровочных плит, утечек и других подоб-

ных элементов с указанием допустимых параметров; 

 регулировке зазоров в узлах оборудования и 

плавности хода подвижных сопряжений машин; 

 проверке исправности ограждений, переключа-

телей; 

 визуальному осмотру систем охлаждения, 

смазки, гидравлики и пневматики; 

 ревизии проводной системы с ее прочисткой и 

заменой при необходимости изношенных деталей; 

 проверке наличия и исправности предохрани-

тельных, блокировочных устройств; 

 проверке на наличие шума, нагрева, биения и 

вибрации и др. 

Суммарное время на проведение АО не должно 

превышать 30 минут в смену. 

Фрагмент регламента автономного обслуживания 

представлен в табл. 1. 
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Таблица 1 

Фрагмент регламента автономного обслуживания 

Перечень работ Инструмент Периодичность 

1. Главный привод 

1.1. Осмотр на предмет целостности металлоконструкции - визуальный осмотр 

- слесарный инструмент 

Ежемесячно 

1.2. Осмотр и протяжка защитного ограждения - визуальный осмотр 

- слесарный инструмент 

1 раз в 24 часа 

1.3. Осмотр состояния и протяжка анкерных болтов - визуальный осмотр 

- слесарный инструмент 

1 раз в месяц 

1.4. Осмотр состояния, проверка натяжения ремней приводно-

го вала 

- визуальный осмотр 

- слесарный инструмент 

ежесменно 

1.5. Проверка герметичности пневмосистемы, при выявлении 

дефектов произвести замену или восстановление элементов 

- визуальный осмотр 

- слесарный инструмент 

ежесменно 

1.6. Проверка системы смазки, при выявлении дефектов про-

извести замену или восстановление элементов 

- визуальный осмотр 

- слесарный инструмент 

ежесменно 

1.7. Сброс конденсата с воздушной системы в сливные каналы 

или емкости 

- визуальный осмотр 

- слесарный инструмент 

ежесменно 

1.8. Проверка и регулировка тормозов - визуальный осмотр 

- слесарный инструмент 

1 раз в месяц 

 

Работа по внедрению АО включает в себе следу-

ющие составляющие: 

1. Машины – Оборудование: 

 Сделать стандарты наглядными и понятными. 

 Гарантировать доступность оборудования  для 

чистки и обслуживания. 

 Обеспечить функциональность и хороший 

внешний вид окружающих оборудование условий. 

 Периодически обслуживать и проверять со-

гласно планам и срокам. 

2. Работник – Руководитель: 

 Совместная разработка стандартов. 

 Развивать ответственность путем мотивации. 

 Операторы выполняют мелкий ремонт и об-

служивание самостоятельно. 

3. Стандарты – Критерии: 

 Подготовить стандарты по маркировке, цветам, 

маслу, и т. д. 

 Подготовить проверочные списки для обеспе-

чения периодического обслуживания. 

 Утвердить  сроки обслуживания и разъяснить 

обязанности.  

 Вывесить анализ общей эффективности обору-

дования и неисправностей: 

 при помощи красной кривой отмечается коли-

чество замечаний, выявленных на оборудовании опе-

раторами; 

 при помощи зеленой кривой отмечается коли-

чество устраненных замечаний ремонтной службой.  

Пример анализа общей эффективности оборудо-

вания и неисправностей представлен на рис. 1. 

 Найти возможности для улучшения в располо-

жении оборудования. 

 

Рис. 1. Анализ общей эффективности оборудования и неисправностей 
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4. Обучение – Подготовка: 

 Разработать учебные материалы для этапа 3 и 

обучить операторов. 

 Разработать и провести тематические уроки. 

 Обучить определенным навыкам автономного 

обслуживания (например, замена фильтров, смазка и 

иные мелкие операции по обслуживанию и ремонту). 

Результаты этапов внедрения автономного об-

служивания (АО): 

1. Подготовка. 

На первом этапе тщательно соблюдаются основ-

ные условия эксплуатации оборудования (в основном 

за счет очистки и проверки), а также создается систе-

ма для поддержания этих условий. Операторы долж-

ны убедиться в том, что из-за несвоевременного об-

служивания оборудования происходят его поломки и 

остановки. Сначала нужно действовать, а мотивация 

возникает в процессе действия. Этот этап призван за-

ставить операторов задуматься о причинах вынуж-

денных остановок и понять, почему они переходят к 

автономному обслуживанию. Составляется план ме-

роприятий. 

2. Уточнение. 

Результаты: 

 уточняющее обсуждение в команде;  

 распределение участков чистки;  

–  подготовка списка проблем. 

3. Действие. 

Результаты: 

 общая чистка; 

 смазка в соответствии с планом;  

 выявление потенциальных дефектов оборудо-

вания; 

 отметка и сбор проблем.  

Операторы самостоятельно улучшают свое обо-

рудование и внедряют собственные улучшения. 

4. Закрепление. 

Результаты:  

 составление плана обслуживания; 

 решение выявленных проблем; 

 регулярная чистка и смазка; 

 разработка стандартов обслуживания. 

Цель разработки стандартов состоит в том, чтобы 

повысить надежность и ремонтопригодность обору-

дования за счет создания простых в применении стан-

дартов. 

5. Обслуживание. 

Результатом этапов 1–4 является: 

 автономное обслуживание силами операторов; 

 выполнение мелких ремонтов. 

Кроме того, что автономное техническое обслу-

живание дает значительные преимущества, такие как 

увеличение времени безотказной работы оборудова-

ния, продление срока службы, повышение качества 

продукции, более эффективное использование ресур-

сов, повышение безопасности труда и стимулирова-

ние постоянного совершенствования, данные показа-

тели рекомендуется использовать для оценки работы 

операторов по системе KPI. Внедрение системы KPI 

даст возможность перевести концепцию и стратегию 

компании в плоскость понятных и выполнимых задач 

для операторов, что будет способствовать оптимиза-

ции усилий. Система KPI позволит мотивировать пер-

сонал на повышение эффективности деятельности, 

что будет в целом способствовать и повышению кор-

поративной культуры предприятия [12, 13]. 

Потенциальный технический эффект от внедре-

ния организационно-технических решений складыва-

ется за счет сокращения времени простоя оборудова-

ния, сокращения затрат на эксплуатацию единицы 

оборудования, увеличения производительности обо-

рудования и повышения качество выпускаемой про-

дукции. 

В процессе исследования был проанализирован 

процесс внедрения автономного обслуживания обо-

рудования на предприятиях метизной отрасли. Опре-

делена цель автономного обслуживания как выявле-

ние дефектов на ранней стадии, предотвращения 

ускоренного износа оборудования и поддержания его 

в работоспособном содержании, а также обучение 

операторов самостоятельно обслуживать свое обору-

дование, выполняя ежедневную проверку, смазку, не-

которые виды ремонтов, а также создание стандартов 

обслуживания. Определен регламент АО и содержа-

ние этапов внедрения автономного обслуживания 

(АО). В результате внедрения автономного обслужи-

вания снижается вероятность возникновения аварий-

ных ситуаций, что, в свою очередь, способствует уве-

личению межремонтного периода, высвобождению 

обслуживающего персонала для решения более слож-

ных задач технического обслуживания. Возможность 

выявления проблем до того, как они приведут к кри-

тическим отказам оборудования, обеспечение надле-

жащей очистки и смазки оборудования приводят не 

только к повышению общей безопасности, но и помо-

гают повысить эффективность оборудования и общую 

производительность. Потенциальный технический 

эффект от внедрения организационно-технических 

решений по внедрению автономного обслуживания 

оборудования складывается за счет сокращения вне-

плановых простоев оборудования, сокращения теку-

щих затрат на ремонты, а также высвобождению об-

служивающего персонала. Автономное техническое 

обслуживание играет важнейшую роль в повышении 

эффективности производственной системы металлур-

гических предприятий. Привлечение операторов к 

уходу за оборудованием и его сохранению формирует 

у них мышление, ориентированное на профилактику 

и совместную ответственность. Внедрение автоном-

ного обслуживания приводит как к повышению опе-

рационной эффективности деятельности предприятия, 

так и к развитию культуры профилактики, при кото-

рой операторы берут на себя ответственность за свое 

оборудование. 
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Abstract. As a result of the analysis of the problem of implementing autonomous maintenance at metallurgical en-

terprises, the goal was to identify specific actions that are considered an integral part of any autonomous maintenance 

program. Autonomous maintenance of equipment allows for reducing unscheduled equipment downtime, increasing the 

overhaul period and, in general, improving the reliability of equipment, in addition, it increases employee engagement 

by providing them with responsibilities that have a real and tangible impact on business success. The main idea of au-

tonomous maintenance has been analyzed. Its purpose is to detect defects at an early stage, prevent accelerated wear 

and tear of equipment, and maintain it in good working condition. It also aims to train operators to independently main-

tain their equipment by performing daily inspections, lubrication, and certain types of repairs, as well as creating 

maintenance standards. The authors have identified 7 steps of autonomous maintenance aimed at increasing the opera-

tor's and equipment's productivity. The stages and specific actions of implementing autonomous equipment mainte-

nance have been highlighted. The experience of implementing autonomous equipment maintenance at metallurgical en-

terprises has been reviewed. It has been revealed that the implementation of autonomous maintenance reduces the like-

lihood of accidents, which in turn increases the inter-repair period and frees up maintenance personnel for more com-

plex maintenance tasks. The ability to identify problems before they lead to critical equipment failures, as well as ensur-

ing proper cleaning and lubrication of equipment, not only improves overall safety but also helps to enhance equipment 

efficiency and overall productivity. The potential technical effect of the implementation of organizational and technical 

solutions for the implementation of autonomous equipment maintenance is achieved by reducing unscheduled equip-

ment downtime and reducing current repair costs. The implementation of autonomous maintenance leads to both an in-

crease in the operational efficiency of the enterprise and the development of a preventive maintenance culture, where 

operators take responsibility for their equipment. 

Keywords: Lean manufacturing, autonomous maintenance, operational efficiency, labor productivity, 5S, produc-

tion efficiency 
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