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 При анализе сложных систем, таких как ав-
томатизированные системы управления (АСУ) 
сложными техническими объектами возникают 
задачи, относящиеся не только к свойствам их 
составных частей (подсистем, элементов), но 
и к эффективности, результативности их функ-
ционирования; появляется широкий круг спе-
цифических задач, таких как анализ общей 
структуры управления, организации взаимодей-
ствия между подсистемами и элементами, учета 
влияния окружающей среды, выбора оптималь-
ных параметров функционирования, оптималь-
ного управления системой и т. д. В прикладном 
аспекте системный подход интерпретируют как 
сочетание комплексного анализа, системного 
моделирования (проектирования) и системного 
управления (организации эксплуатации). Ки-
бернетический подход является в данном случае 
наиболее приемлемым направлением  методо-
логии научного познания исследуемых объектов 
как систем и состоит в объединении разрознен-
ных мероприятий по улучшению качества про-
дукции  в единую систему целеустремленных, 
постоянно осуществляемых действий на всех 
стадиях жизненного цикла продукции [1]. 

Как показывает анализ организации произ-
водств современных предприятий машинострое-
ния, для достижения своей основной цели – вы-
пуска конкурентоспособной продукции на 
внутренний и внешний рынок, предприятия, 
имеющие полный жизненный цикл продукции, 
активно внедряют СМК. 

Практическая реализация систем менедж-
мента качества вызвала необходимость пере-
стройки организационной структуры машино-
строительных предприятий. Начали создаваться 
специальные подразделения для координации 

                                                 
 Контактная информация: zubkovsv@gmail.com 

работ по руководству и управлению предпри-
ятием применительно к качеству – отделы каче-
ства. Наличие в организационной структуре 
предприятия Системы менеджмента качества, 
соответствующей требованиям международных 
стандартов  ГОСТ Р ИСО 9001-2008,  позволяет 
устранить непроизводительные потери, выйти 
на внешний рынок. Это крайне необходимо ор-
ганизации, работающей в рыночных условиях, 
когда прибыль напрямую зависит  от умения 
руководства управлять организацией с позиций 
обеспечения требуемого качества и безопасно-
сти продукции, работ и услуг. Кроме того, в на-
стоящее время ни одно машиностроительное 
предприятие не может принять участия в меж-
дународном тендере без подтверждения нали-
чия у него СМК, соответствующей требованиям 
ГОСТ Р ИСО 9001-2008. Заказчик требует от 
предприятия гарантий стабильного обеспечения 
показателей качества выпускаемой продукции, 
общих и специальных требований по безопас-
ности.  

Вступление России в ВТО приведет к необ-
ходимости применять международные правила 
для успешной работы предприятия на внешнем 
рынке. Не имея возможности обеспечить ста-
бильность показателей качества выпускаемой 
продукции, что возможно только на стадии 
производства, и показателей конкурентоспособ-
ности, предприятие понесет убытки. 

Международные стандарты ИСО 9001-2000 
и ГОСТ Р ИСО 9001-2008 устанавливают такое 
требование, как обязательное улучшение каче-
ства. Именно улучшение качества позволяет 
поднять границы минимальных требований 
к обеспечению конкурентоспособности продук-
ции. 

Если  вопросам  планирования, обеспечения  
и  управления качеством продукции посвящено 



 
243В. С. Зубков ● Инноватика процессов управления качеством … 

 

огромное количество фундаментальных работ, 
монографий, международных, государственных 
и  отраслевых стандартов, как с научных, так 
и с методологических позиций, то  изложение  
улучшения качества в стандарте МС ИСО 9004-
4.1993 «Общее руководство  качеством и эле-
менты системы качества. Часть 4. Руководящие 
указания по улучшению качества », носит в ос-
новном чисто декларативный характер. 

Ниже приведены принципы улучшения ка-
чества, сформулированные в МС ИСО 9004-
4.1993: 

1. Качество продукции и услуг и других 
выходных данных организации определяется 
удовлетворением потребителей. 

2. Улучшение качества достигается путем 
улучшения процессов. 

3. Улучшение качества –  постоянная дея-
тельность. 

4. Усилия по улучшению качества направ-
лены на поиск благоприятных возможностей, 
а не на ожидание того, что сама проблема  по-
зволит выявить возможность улучшения. 

5. Предупреждающие и корректирующие 
действия направлены на умень-шение влияния 
причин, а не на устранение следствий. 

Перечень методов улучшения качества из 
МС ИСО 9004-4.1993 включает: 

• для нечисловых данных: 

• диаграмму сродства, бенчмаркинг, диа-
грамму Исикавы, мозговой штурм, 

• карту процессов, древовидную диаграм-
му; 

• для числовых данных: 

• контрольные карты, гистограмму, диа-
грамму рассеивания, диаграмму Парето. 

Постоянное улучшение с позиций стандарта 
QS-900 «Требования к системам качества» 3-е 
изд. выглядит следующим образом: 

• улучшение при наличие дефектов – это 
корректирующие действия, а не постоянное 
улучшение; 

• постоянное улучшение применяется для 
процессов, демонстрирующих стабильность, 
воспроизводимость и качество; 

• процессы с неприемлемой воспроизво-
димостью и качеством требуют корректирую-
щих действий. 

Анализ руководящих указаний по улучше-
нию качества из стандарта МС ИСО 9004-4.1993 
и стандарта QS-900 показывает, что они хоть 
и призваны помочь руководству предприятий 

в создании современных Систем менеджмента 
качества, носят в основном рекомендательный 
характер. Как это будет сделано, решать руко-
водству предприятия. В этих стандартах и дру-
гих литературных источниках, анализ которых 
дан выше, Рекомендации не отвечают в полной 
мере требованиям системности, комплексности 
и логичности. Отсутствуют научные методы 
анализа, моделирования процессов улучшения 
качества, прогнозирования, оптимизации, моти-
вации и управления качеством, а так же науч-
ные подходы с позиций организации процессов 
улучшения качества. В вышеперечисленных МС 
отсутствует научно-обоснованная технология 
улучшения качества продукции по критериям 
обеспечения конкурентоспособности в виде 
Системы организации процессов улучшения 
качества как единства структуры, содержания 
и формы с одной стороны и процессов функ-
ционирования Системы в соответствии с ее 
миссией – с другой.  

Все это указывает на то, что назрела необ-
ходимость создания с научных, методологиче-
ских позиций технической Системы улучшения 
качества продукции по критериям конкуренто-
способности с собственной структурой, страте-
гией и функцией. 

Основные принципы построения техниче-
ской Системы улучшения качества изделий ма-
шиностроения по критериям обеспечения кон-
курентоспособности  с научных позиций управ-
ления качеством   продукции изложены в работе 
[2]. 

Методологическая специфика системного 
подхода в управлении качеством определяется 
тем, что он  ориентирует исследование на рас-
крытие целостности объекта, на выявление мно-
гообразных типов связей сложного объекта 
и сведение их в единую теоретическую картину. 
Системный подход исходит из комплексности 
исследования объекта и строгой систематизации 
исследований.  

Для решения проблемы улучшения качества 
в машиностроении разработан технический ва-
риант системы  улучшения качества  в виде ор-
ганизационной  структуры процессов улучше-
ния качества с собственной технологией, пред-
ставленный на рис. 1, 2, где по горизонтали 
(рис. 1) представлены основные процессы –  
формирование, обеспечение и  поддержание 
качества с совокупностью  интенсивных свойств 
отдельных изделий (точность, надежность), 
множества изделий (взаимозаменяемость, ста-
бильность), характеризующих эффект; по вер-
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тикали – составляющие процесса повышения 
качества в виде систем оптимизации парамет-
ров, технологического обеспечения качества, 
технического контроля, на всех стадиях жиз-
ненного цикла продукции. 

Основываясь на системном подходе, систе-
му повышения качества продукции (СПК) опре-
деляют через функцию Fпк, вход Хпк, выход Упк, 
структуру Sпк и связь с окружающей средой Нпк, 
т. е. 

СПК = { Fпк, Хпк, Упк, Sпк, Нпк}.  

Структура Sпк включает совокупность эле-
ментов (Rпк), свойств элементов (Zпк) и взаимо-
связей элементов (Епк) 

Sпк = {Rпк, Zпк, Епк}, 

где Rпк = {r '}; Zпк = {Zпк(r ')}; Епк = {Епк(r ', r)}. 
Элементами СПК (r ') являются показатели 

качества изделия, которые в ходе процессов, 
происходящих в СПК, улучшаются, средства, 
с помощью которых это достигается, состав ис-
полнителей и рабочая среда, в которой эти про-
цессы совершаются. Результатом  взаимодейст-
вия  элементов СПК является технологический 
процесс повышения качества изделия. 

Таким образом: 
Rпк = {ОПК, СрПК, ИПК, РсПК }; 

Zпк = {Zпк (ОПК), Zпк(СрПК), Zпк(ИПК), Zпк(РсПК)}; 

Епк  = {Епк (ОПК, СрПК), Епк(ОПК, ИПК), 
Епк(ОПК,РсПК), Епк(СрПК, ИПК), Епк(СрПК, 

РсПК), Епк(ИПК, РсПК}.  

Входами СПК (Хпк) служат информацион-
ные  потоки  о  показателях качества изделий,  
обращаемых на рынке, отраженных в реклам-
ных проспектах, паспортах и руководствах  по 
эксплуатации изделия в виде нормативных, тех-
нических и экономических показателей 

Хпк = { Iн.п., Iт.п., Iэ.п.}.  

К выходам СПК (Упк) относят номенклатуру 
улучшенных показателей качества изделия 
в виде  нормативных Iу.н.п., технических Iу.т.п. 
и экономических Iу.э.п. 

Упк = {Iу.н.п., Iу.т.п., Iу.э.п.}. 

Информацию на выходе технологического 
процесса  улучшения качества изделий исполь-
зуют при продаже продукции на рынках. 

Нормальное функционирование  СПК  обес-
печивается  системой менеджмента качества на 
предприятии (СМК), которая является состав-
ной частью системы организации производства. 

Технология улучшения качества по методу 
выполнения является относительно обособлен-
ной, целостной частью процессов управления 
качеством продукции. 

Относительная обособленность процесса 
улучшения качества проявляется в содержании   
процесса,  обуславливаемом  его функциональ-
ным  назначением  и предусматривает вместе с 
тем наличие связей с внешней средой (Нпк).

 

 
Рис. 1. Организационная структура процессов улучшения качества в машиностроении 

 



 
245В. С. Зубков ● Инноватика процессов управления качеством … 

 

К внешней среде относят  совокупность сис-
тем обращения продукции на рынке (ОПР), ор-
ганизации и управления производством (ОУП) 
и технического обслуживания изделия в экс-
плуатации (ОПЭ), изменение параметров функ-
ционирования которой оказывает влияние на 
процессы повышения качества продукции. 

К рабочей  среде относят  систему разработ-
ки и постановки продукции на производство 
и в эксплуатацию. 

Множество входов и выходов связывает 
СПК с внешней средой таким образом, что  вход 
характеризует воздействие внешней среды на 
систему, выход – воздействие системы на внеш-
нюю среду 

Нпк = {Нпк(ОПР, ОУП), Нпк(ОУП, ОПЭ), 
Нпк(ОПР,ОПЭ)}. 

СПК функционирует по определенным пра-
вилам, установленным в технологической  до-
кументации  на  процессы  повышения  качества 
(ТДПК), являющейся ее знаковой моделью 
и проектируемой с учетом требований техниче-
ских документов (конструкторских, технологи-
ческих, производственных, эксплуатационных, 
нормативно-технических). Структура и взаимо-
связь элементов СПК приведены на рис.1. 

Функция СПК (Fпк) состоит в повышении 
технического уровня изделия на основе оптими-
зации процессов формирования, обеспечения 
и поддержания качества по критерию снижения 
себестоимости этих процессов. 

Математически Fпк описывается как некото-
рое преобразование входных параметров Хпк 
в выходные Упк, т. е. 

Fпк: Упк =  g[Хпк, α(t)], 

где g – оператор  преобразования  входных  
компонент Хпк в выходные Упк, зависящие от 
параметров α(t) функционирования системы. 

СПК характеризуется различными свойст-
вами: точностью, полнотой, своевременностью, 
стоимостью и др. 

Zпк = {Zпк, Zпк,...Zпк i,...Zпкα}, 

где Zпк i – i свойство СПК. 
Мерой точности процессов повышения ка-

чества являются отклонения найденных расчет-
ным  путем  оптимальных  показателей  качест-
ва  от  показателей, заданных в техническом за-
дании. Полнота характеризует  уровень охвата 
функциональных параметров изделия (показа-
телей качества). Своевременность характеризу-
ется некоторым характерным моментом време-
ни, относительно  которого за сравнительно оп-

тимальный промежуток времени достигается в 
СПК улучшение показателей качества изделия. 

Стоимость характеризуется  затратами на 
процессы повышения качества  изделия. В  слу-
чае  оптимизации   процессов  формирования, 
обеспечения  и  поддержания   качества   изде-
лия,  применения  новых наукоемких техноло-
гий изготовления изделия, себестоимость изде-
лия с улучшенными показателями качества мо-
жет быть ниже себестоимости старого изделия. 

Критерий  эффективности  Кспк СПК  явля-
ется количественным  выражением цели  (функ-
ции) СПК и представляет собой некоторый 
функционал от свойств: Zпк СПК: Кспк = Ф(Zпк). 

К критериям эффективности, определяю-
щим свойства финального изделия, относят ха-
рактеристики точности, надежности, взаимоза-
меняемости,  себестоимости. 

В СПК такие системы, как система оптими-
зации, система технического контроля и систе-
ма стандартизации играют двойную роль. 
В процессах  повышения  качества они выпол-
няют функции средств повышения качества, 
а при управлении качеством, например, при  
корректировке показателей качества, по каналу 
обратной связи эти системы выполняют функ-
ции средств управления качеством. 

Последовательность этапов повышения ка-
чества изделий в машиностроении представлена 
на рис. 2. На первом  этапе  дается постановка 
задачи повышения качества изделия, включаю-
щая  выбор изделия, для  которого  производит-
ся оценка и на основе изучения рынка и требо-
ваний потребителей, определение перечня пока-
зателей качества и совокупности ограничений, 
подлежащих исследованию. На втором этапе 
происходит исследование отобранных показате-
лей качества и параметров изделия, их оценка, 
отсев и уточнение по критериям обеспечения 
конкурентоспособности изделия. 

Для того  чтобы удовлетворить определен-
ную потребность,  изделие должно обладать на-
бором свойств, каждое из  которых  выполняет  
функцию удовлетворения одного из элементов 
потребности. По величине технического пара-
метра потребитель оценивает, насколько свой-
ство изделия, представленное им,  удовлетворя-
ет соответствующий элемент потребности.  Это 
можно выразить как отношение величины тех-
нического параметра изделия к величине того 
же параметра, при котором элемент потребно-
сти удовлетворяется полностью. Оно называет-
ся единичным параметрическим показателем. 
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Довольно часто приходиться оценивать кон-
курентоспособность косвенным методом –  
с помощью изделия-образца.  В этом случае за 
основу анализа берется  не потребность, а изде-
лие-образец, уже пользующееся спросом 
и, следовательно, в какой-то мере близкий 
к общественным потребностям. Образец, таким 
образом,  выступает в виде материальных тре-
бований, которым должно удовлетворять изде-
лие, претендующее на ту или иную часть спро-
са. Оно моделирует потребность и позволяет 
вести сравнение его параметров с параметрами  
объекта, подлежащего оценке, что облегчает 
и удешевляет процесс анализа. 

Проводя оценку изделий,  предлагаемых на 
рынке, покупатель наряду с сопоставлением их 
потребительских качеств не может  абстрагиро-
ваться и от величины затрат, которые возникнут 
у него в связи с их приобретением и использо-
ванием, т. е. от цен потребления.  

Стремясь добиться оптимального соотно-
шения уровня потребительских свойств изделия 
и своих расходов,  покупатель выбирает то из-
делие,  по которому будет достигнут максимум 
полезного эффекта на единице затрат. 

Таким образом, для определения конкурен-
тоспособности какого-либо изделия необходимо  
провести  сравнение  цен потребления. Именно 
в этом и заключается задача сопоставления из-
делий по  экономическим  параметрам как одно-
го из основных этапов общей оценки конкурен-
тоспособности. Затем выясняется соответствие 
параметров  анализируемого  изделия требова-
ниям обязательных стандартов и нормам. 
В случае несоответствия им изделие не может 
использоваться для удовлетворения соответст-
вующих потребностей. 

Следовательно, если хотя бы один из норма-
тивных параметров изделия не соответствует 
уровню, предписанному действующими норма-
ми и  стандартами,  то изделие не конкуренто-
способно независимо от результата сравнения 
по другим параметрам. Методически  учет  
нормативных параметров при оценке конкурен-
тоспособности обеспечивается введением пока-
зателя, который принимает лишь два значения:  
1 или 0. Если изделие соответствует нормам, то 
этот показатель равен 1, если не соответствует, 
то он равен 0. 

В некоторых случаях в качестве комплекс-
ного параметра, применяемого для оценки кон-
курентоспособности, могут выступать удельный 
полезный эффект,  определяемый как отноше-
ние суммарного полезного эффекта в натураль-

ных единицах к величине затрат на приобрете-
ние и  эксплуатацию изделия. Схема оценки 
конкурентоспособности продукции промыш-
ленного назначения приведена на рис. 3. 

На третьем этапе происходит математиче-
ское моделирование требований по улучшению 
качества изделия, включающее: 

• моделирование функциональной струк-
туры изделия (разбиение изделия на конструк-
тивно законченные части (элементы) и установ-
ления  связей между этими элементами); 

• анализ функционирования  целого изде-
лия  на основе анализа структурных функцио-
нальных элементов и связей  между этими эле-
ментами с целью определения наиболее «сла-
бых звеньев» в функциональной структуре из-
делия; 

• разработку математической модели для 
управления качеством функционирования  тех 
элементов  и  связей,  которые являются наибо-
лее «слабыми звеньями» в функциональной 
структуре изделия. «Слабыми звеньями» счи-
таются те элементы и связи, функциональные 
свойства которых ослаблены, т. е. не соответст-
вуют требуемому уровню; 

• анализ и оценку математической модели 
функционирования, выявление управляющих 
параметров, предварительное  определение  
этих  управляющих (функциональных) парамет-
ров расчетным путем исходя из разработанной 
математической модели функционирования 
с последующей комплексной оптимизацией их 
по заданным показателям качества и по крите-
рию  обеспечения конурентоспособности изде-
лия; 

• анализ результатов оптимизации, сопос-
тавление  их с  прогнозами рынка, и данными 
натурного эксперимента, уточнение математи-
ческой модели и вычислительного алгоритма 
и повторение цикла математического моделиро-
вания на более совершенной основе. 

На последнем,  четвертом этапе устанавли-
вают точность  производственных процессов  
путем моделирования и оптимизации требова-
ний к точности технологических процессов из-
готовления  изделия, а в случае необходимости, 
разрабатывают новую наукоемкую технологию 
получения изделий с новыми улучшенными 
свойствами при значительном снижении себе-
стоимости изготовления, и для целей управле-
ния этими процессами и свойствами изделий 
используют технический контроль, стандарти-
зацию и сертификацию. 
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      Рис. 2. Последовательность этапов повышения качества в машиностроении 
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Рис. 3. Схема оценки конкурентоспособности продукции 

Здесь  анализируются достигнутые резуль-
таты по показателям качества и критериям оп-
тимальности и  выносятся суждения об эффек-
тивности использования изделия 
и разработанной системы  повышения качества. 
При необходимости корректируют систему 
управления. 

Все процессы, происходящие в СПК, осуще-
ствляются в сфере стандартизации. Основные 
функции,  требования к системе и процессы ти-
пизируются, унифицируются и  обеспечиваются 
государственными, отраслевыми стандартами 
и техническими условиями.  Стандарты являют-
ся базой системы, и обязательность их выпол-
нения обеспечивает автоматизм в функциони-
ровании СПК. 

В условиях  действия  нового  экономиче-
ского механизма,  когда на передний план вы-
двигаются проблемы экономии всех видов ре-

сурсов и сокращения сроков создания  изделий, 
необходим  принципиально  новый  подход во 
взаимоотношениях конструкторских бюро,  
технологических  служб  и цехов-изготовителей 
в  процессе создания новых изделий. 

С целью реализации одного из основных 
свойств СПК – своевременности выхода на ры-
нок изделия с новыми конкурентоспособными 
свойствами, рекомендуется для сокращения 
времени освоения производства сложных изде-
лий  и  технических систем, совмещать техноло-
гическую подготовку производства в системе 
технологического обеспечения качества с про-
цессами проектирования (улучшения) изделия. 
При таком подходе  устанавливается четкая на-
правленность  организации процесса проекти-
рования нового изделия с учетом характеристик 
производства, т. е. регламентируется системный 
подход. 
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Показатели качества изделия, технологиче-
ского процесса и производства рассматриваются 
в данном случае как равноправные составляю-
щие при анализе альтернатив и принятий реше-
ний в процессе разработки нового изделия 
и подготовки его производства 

Известно, что технические характеристики 
изделий и технико-экономические  показатели  
производства  во многом определяются проект-
ными конструкторскими решениями. 

Повышение наукоемкости проектных реше-
ний обуславливает постоянный рост структур-
ной, технической и технологической сложности 
изделий (систем, комплексов),  вследствие  чего 
систематически возрастает трудоемкость, себе-
стоимость и длительность цикла каждой стадии 
создания новых изделий: разработки, техноло-
гической  подготовки  и освоения производства. 
Анализ отечественных и зарубежных источни-
ков  показывает,  что  за период смены одного 
поколения (4–6 лет) эти показатели для слож-
ных наукоемких  изделий возрастают примерно 
в 2–2,5 раза. 

Вместе с тем,  конечный успех в создании 
изделий в значительной степени зависит от 
своевременности решения возникающих техно-
логических проблем и проблем технологиче-
ской подготовки производства (ТПП). 

Действующие системы общетехнических 
стандартов (ЕСКД, ЕСТД, ЕСТПП, СРПП и др.) 
ориентированы в основном на последовательное  
выполнение работ в  цикле  разработка-произ-
водство («Р-П»).  Увеличение же сроков освое-
ния производства, обусловленное возрастанием 
наукоемкости и сложности средств  технологи-
ческого оснащения (СТО),  при последователь-
ном проведении работ по всем жизненным цик-
лам создания изделия, может привести к ситуа-
ции, когда к  моменту готовности производства 
изделия, технические идеи, заложенные при 
проектировании изделия, уже устаревают, или 
резко  изменилась рыночная ситуация. В этом 
случае технология,  выступающая  как после-
дующее звено в цепи создания изделия, не мо-
жет в полной мере обеспечить конкурентоспо-
собность изделия. 

Система технологического обеспечения 
в рыночных условиях – это организационно-
техническая система, предусматривающая соз-
дание и реализацию единого эффективного ме-
ханизма технологического обеспечения цикла 
«исследование – разработка –  производство», 
направленного на ускорение проектирования 
и изготовления изделий требуемого качества 

и оптимальной стоимости в условиях постоян-
ного повышения сложности и быстрой сменяе-
мости новых поколений техники (рис.4). 

Практика работ по созданию сложных тех-
нических  систем  (изделий) показывает, что  
существенное сокращение сроков освоения 
производства невозможно без совмещения  про-
цедур ТПП с этапом  конструкторской разра-
ботки изделия. 

Формирование технологической системы на 
предприятии-изготовителе в процессе техноло-
гической подготовки производства должно вы-
полняться одновременно  с  разработкой   кон-
структорской   документации. 

В целях оптимизации затрат  при производ-
стве изделий необходимо, чтобы: 

• конструкция при производстве была  
ориентирована на  применение наиболее эффек-
тивных технологий; 

• производство к моменту окончания раз-
работки конструкторской документации должно 
быть готово  к изготовлению изделий по наибо-
лее эффективной технологии. При этом обеспе-
чение производственной технологичности явля-
ется составной и неразрывной частью системы 
разработки и постановки изделий на производ-
ство, а не функцией технологической подготов-
ки производства. 

В свете изложенных  положений Система 
технологического обеспечения качества изде-
лий логично интегрируется с процессами  сер-
тификации и аттестации производства. 

С целью повышения качества и оперативно-
сти использования информации при  проведе-
нии научно-исследовательских работ и  опытно-
конструкторских разработок,  при  разработке  
и описании новых конструкторско-технологиче-
ских решений (КТР), а также с целью сокраще-
ния времени на проектирование и технологиче-
скую подготовку производства, при формирова-
нии системы технологического обеспечения ка-
чества рекомендуется разрабатывать и исполь-
зовать  на  предприятиях информационные тех-
нологии поддержки жизненного цикла продук-
ции. 

Повышение качества и конкурентоспособ-
ности продукции  отечественного машинострое-
ния должно базироваться  на  разработке и вне-
дрении новых высокоэффективных наукоемких 
прогрессивных технологий (в том числе эколо-
гически чистых), высокопроизводительных ви-
дах оборудования, а также новых современных 
эффективных методах организации и управле-
ния производством. 
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Рис. 4. Система технологического обеспечения процесса  разработки  и производства изделий 

Учитывая, что в стране имеется самый 
большой в мире парк технологического  обору-
дования  и  создан  серьезный  задел в области 
новых материалов и технологий, становится  
очевидным, что  акцент должен быть сделан 
прежде всего  на  разработке  и  внедрении но-
вых прогрессивных методов организации про-
изводства на основе технологии групповой об-
работки, гибкой технологии, современных ин-
формационно-управляющих и измерительных 
систем. Дополнительным условием является 
требование своевременного выхода продукции 
на рынок за счет ускоренной постановки новой 
продукции на производство, что должно обес-
печиваться совершенствованием технологиче-
ской подготовки производства и ее гибкостью. 

Современное машиностроительное произ-
водство при изменении требований рынка 
должно иметь возможность быстрого перехода 
на  выпуск новой продукции, быстрой смены 
номенклатуры изделий (при изменении конъ-
юнктуры рынка) на тех же площадях и даже при 
меньшей численности работающих и при мини-
мальных капитальных вложениях. 

Таким образом, в машиностроении  особую 
актуальность  приобретает не только структур-
ная перестройка производства, но и технологи-
ческое обеспечение готовности производствен-
ных мощностей предприятий к выпуску новых 
изделий средствами реноваций, конверсии, тех-
нического перевооружения, комплексной авто-
матизации производства. Информационные 
технологии становятся   сегодня не только акту-
альной тенденцией для машиностроительных 
предприятий, но и просто необходимым усло-
вием выживания в рыночной среде. Они откры-
вают совершенно новые возможности  в  по-
строении схем управления производственными 
процессами, на различных уровнях от автомати-
зированных рабочих мест специалистов до сис-
тем управления промышленным предприятием 
в целом, повышая эффективность организации 
производства. 

Новые средства эффективного  управления 
производственными процессами на базе совре-
менных информационных технологий позволя-
ют повысить точность и объективность  полу-
чаемой информации, влияющей на эффектив-
ность управления производственными процес-
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 

РЕШЕНИЙ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ 
ПОДГОТОВКА  

ПРОИЗВОДСТВА 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ 
ПЕРЕВООРУЖЕНИЕ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
БАЗЫ 

ПРОГНОЗИРОВАНИЕ    Прогнозирование тенденций   
И ОЦЕНКА                       развития  технологии; 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ   Оценка технологической        
РЕАЛИЗУЕМОСТИ         реализуемости новой техники; 

Анализ технологичности      
изделий на ранних стадиях; 

                                            Выявление КТП; 
                                            Формирование и обоснование  
                                            перспектив технологического  
                                            развития 
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сами. Повышается точность технологической 
Системы, уменьшаются  потери по качеству, 
энерго- и трудозатраты, выраженные в денеж-
ном эквиваленте, отнесенном на себестоимость 
выпускаемой продукции.  

Предлагаемая технология управления каче-
ством была реализована при разработке, произ-
водстве и вводе в эксплуатацию современных 
микропроцессорных систем автоматизации неф-
теперекачивающих станций в ОАО АНК 
«Транснефть». 

СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ 

1. Зубков В. С. Кибернетический подход как 
методология улучшения качества и конкурентоспо-
собности продукции // Стандарты и качество. 2004. 
№ 2. С. 64–67. 

2. Зубков В. С., Бакиев Т. А. Организация 
процессов улучшения качества в технике: Моногра-
фия. Уфа: Гилем, 2008. 

 
 

ОБ АВТОРЕ 
 
Зубков Владимир Степанович, доц. каф. стандар-
тизации и сертификации. Дипл. инженер по техноло-
гии машиностроения (УАИ, 1971). Канд. техн. наук 
по стандартизации и управлению качеством продук-
ции (МВТУ им. Н. Э. Баумана, 1987). Иссл. в обл. 
проблем качества.  

 


