


Стратегия управления качеством

На большинстве предприятий РФ управление качеством продукции основано 
на стратегии обнаружения, характерными особенностями которой являются: 

• фокус на контроль деталей и конечного продукта;
• отсеивание несоответствующей продукции;
• проверки и перепроверки в спорных ситуациях.

Последствия:
• снижение удовлетворённости потребителей;
• повышенные затраты времени и ресурсов на производство;
• снижение объёма производства;
• стрессовые ситуации;
• срыв договорных сроков.



Оценка и управление процессом

Вопросы: 

1. Что мы можем сказать о процессе?
2. По каким показателям мы будем судить о качестве процесса?
3. Какие факторы и причины действуют на процесс?
4. Есть ли у процесса свои границы и какие?
5. Можем ли мы прогнозировать поведение процесса и с какой вероятностью?
6. Является ли процесс управляемым?
7. Как мы можем контролировать и управлять процессом и качеством детали?

ВГД

НГД



Эволюция методов управления качеством в мире 
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Инженерные методы и инструменты качества



Инструменты управления качеством на предприятии 



Инструменты управления качеством на предприятии 



Приоритетные инструменты управления качеством компании Boeing

Часть 1. Инструменты AQS: 

• Анализ продуктов, процессов
и проблем;

• Команда
• Мозговой штурм
• Структурная причинно-следственная 

диаграмма
• Контрольный лист и диаграмма 

концентрации дефектов
• Анализ Парето
• Ключевые характеристики
• Иерархическая структура

ключевых характеристик
• План контроля управления

качеством (AQS)
• Анализ рисков
• График выполнения мероприятий
• Диаграмма этапов
• Коробчатая диаграмма
• Групповая диаграмма
• Контрольные карты
• Диаграмма процесса
• Исследование вариаций

контрольных приборов
• Анализ возможностей (Cp и Cpk)
• План экспериментов
• Корреляционная диаграмма
• Обратная связь данных

и информации



Управление качеством в технологической системе



Устранение проблем с качеством продукции

Двухуровневое устранение проблем с качеством продукции: 

• локальные действия;
• системные действия.

Локальные действия:
• обычно требуются для устранения особых причин вариаций в процессе;
• обычно предпринимаются специалистами, близкими к процессу;
• могут устранить около 15% проблем процессов.

Системные действия:
• обычно требуются для уменьшения вариаций от обычных причин;
• почти всегда требуются действия менеджмента для коррекции процессов;
• могут устранить около 85% проблем процессов.



Первые шаги. Оценка процесса.

Первые вопросы: 

• какие данные будем использовать для оценки процесса?
• каковы собственные границы процесса?
• какие причины влияют на процесс: обычные и/или особые?
• пригоден ли процесс для серийного производства?
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Оценка процесса на пригодность

Где: 
• ВПД и НПД – верхний предел допуска и нижний предел допуска
• ВГУ и НГУ – верхняя граница управления процессом и нижняя граница управления
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Оценка процесса по его распределению

Вмешиваться не нужно Нет запаса, нужно уменьшить разброс

Необходимо
сместить к центру

Необходимо
уменьшить разброс

Необходимо сместить
к центру и уменьшить разброс



Признаки воспроизводимости процесса для серийного производства

ВГД

Ср=1,33

8 сигма

НГД

6 сигма

При Cp=1,33 брак < 66 изделий
на 1 млн. (ppm)



Бланк компании автомобильной промышленности по оценке процесса



Статистическое управление процессами. Пример Контрольной Карты Шухарта



Сертификация элементов технологической системы
на уровне операций



Методика МОСТ
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Методика МОСТ

Цель применения МОСТ – выявить элементы технологической системы
с особыми причинами воздействия на процесс.
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Методика МОСТ – сертификация процессов производства ДСЕ

Заготовка

Операция 1

Операция 3

Операция
контроля

Хранение 
на складе

Внешние 
условия

Контролируемые 
показатели

Операция 2



Методика МОСТ



Методика МОСТ



Результаты сертификации ЭТС 

Показатели Cp и Cpk операции 001110 КХ8.3

Показатели Cp и Cpk операции 0001 КХ001

Номер 
комплекта

Ø10,6+0,018

Ср Срк

XXXXX 0,11 0,07

XXXXX 0,37 0,14

XXXXX 0,16 0,23

XXXXX 0,21 0,10

XXXXX 0,70 0,41

Номер 
комплекта

Ø9,6+0,018

Ср Срк

XXXXX 0,90 0

XXXXX 1,49 0,01

XXXXX 1,00 0,44

XXXXX 0,58 0,00

XXXXX 1,18 0,91



Карта сертификации элементов технологической системы

Диагностическая карта элементов технологических операций

ДСЕ
Номе

р 
КХ

Номер 
операции

Модель 
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я
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й анализ 
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Заготов
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мент
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Внешн
ие 

услови
я

НТД

Технол
огическ

ий 
процес

с

Управл
яющая 
програ

мма

min min

001

2.1 42085 XXXX  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √ -  √ 1,44 0,38

2.2 42135 XXXX  √  √  √  √  √ -  √  √  √  √  √  √ -  − 0,56 0,49

2.5
42253 XXXX

 √  √  √  √  √ -  √ -  √  √  √  √ -  − 0,51 0,26

2.6  √  √  √  √  √ -  √ -  √  √  √  √ -  − 0,67 0,06

2.7
42255 XXXX

 √  √  √  √  √ -  √ -  √  √  √  √ -  − 1,25 0,34

2.8  √  √  √  √  √ -  √ -  √  √  √  √ -  − 0,75 0,18

002

1.1

43145 XXXX

 √  √  √  √  √ - -  √  √  √  √  √ -  − 0,63 0,23

1.2  √  √  √  √  √ - -  √  √  √  √  √ -  − 0,59 0,48

1.3  √  √  √  √  √ - -  √  √  √  √  √ -  − 1,18 1,41

003

1.9

43137 XXXX

 √  √  √  √  √ - -  √  √  √  √  √ -  − 1,24 0,30

1.10  √  √  √  √  √ - -  √  √  √  √  √ -  − 0,38 0,33

1.11  √  √  √  √  √ - -  √  √  √  √  √ -  − 1,10 1,19

004

1.6
42090

XXXX  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  − 2,00 0,86

1.6.1 XXXX  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  − 1,61 0,70

1.7
42095

XXXX  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  − 1,84 0,86

1.7.1 XXXX  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  − 2,05 0,99



Карта сертификации элементов технологической системы

Диагностическая карта элементов технологических операций

ДСЕ
Номе
р КХ

Номер 
операции

Модель 
оборудовани

я

Эксп
ертн
ый 

анал
из 
ТП

КХ 
опер
ации

Сбо
р 

стат
исти

ки

ФРД

Элементы технологической системы – уровень операции Cp Cpk

Мери
тель
ный 
инст
руме

нт

Обор
удов
ание

Прис
посо
блен

ие

Загот
овка

Инст
руме

нт

Опер
атор

_1

Внеш
ние 

усло
вия

НТД

Техн
олог
ичес
кий 

проц
есс

Упра
вляю
щая 
прог
рамм

а

min min

005 2.1 40105  XXXX  √  √  √  √  √  √ -  √  √ -  √  √ -  − 0,83 0,06

006 2.2 40095 XXXX  √  √  √  √  √  √ -  √  √ -  √  √ -  − 0,37 0,7

007 1.5 40240 XXXX   √  √  √  √  √  √ -  √ - -  √  √ -  − 0,11 0,41

008

1.7

44235

XXXX  √  √  √  √  √  √ -  √ - -  √  √ -  − 0,50 0,49

1.9 XXXX  √  √  √  √  √  √ -  √ - -  √  √ -  − 0,58 1,52

009 1.1 43080 XXXX  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √  √ 8,94 6,11

010 3.4 44050 XXXX  √  √  √ √  √ - √ √ √ √ √  √ -  − 0,68 0,47

011 3.5 44065 XXXX  √  √  √  √  √ -  √  √  √  √  √  √ -  − 1,26 1,88

012 1.1 40140 XXXX  √  √   √  √  −  −  √  √  √  √  √  √  √  − 0,68 0,45

Сертифицировано, % 100% 100% 100% 100% 96% 56% 56% 84% 88% 80% 100% 100% 20% 10 % 44% 16%



Результаты проведения Сертификации в Цехе
машиностроительного производства

Мерительный инструмент

Режущий инструмент

Заготовка

Оператор

Приспособление
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Сходимость результатов измерений КИМ

На основании сравнения результатов измерений параметров отверстий
можно сделать следующие заключения*:

1. Максимальная разница результатов измерения неперпендикулярности отверстий составляет 0,044 мм, что близко к половине 
допуска на требование (0,1 мм на длине 100 мм) и больше погрешности КИМ. 

2. Максимальная разница результатов измерения расположения отверстий составляет 0,035 мм, что также сопоставимо с 
допуском на требование ( R 0,05), и также больше погрешности КИМ. 

3. Максимальная разница результатов измерения некруглости отверстий составляет 0,0085 мм, что близко к половине допуска на 
диаметр отверстия (+0,018), и также больше погрешности КИМ. 

4. Воспроизводимость результатов измерений характеристик не обеспечивается.

* погрешность КИМ (±2,1 мкм)



Результаты сертификации ЭТС 



Результаты сертификации ЭТС 

Должно быть:

• Cp   ≥ 1,33
• Cpk ≥ 1,33

Фактически:

• Cp   = 0,568
• Cpk = 0,214

Брак ≈ 47%

Брак ≈ 0,3 ppm



Оценка влияния брака на результаты работы цеха ХХ

Показатель Значение Комментарии

Сокращение производственных 
циклов изготовления ДСЕ, 

в среднем
- 30% В среднем, производственные циклы сокращаются 

с 303 до 200 часов 

Годовой прирост выпуска 
товарной продукции, 

млн. руб.
+ 617

из них:
+ 60,2 млн. руб. (прямые убытки от брака)

+ 557 млн. руб. – за счёт увеличения выпуска 
готовой продукции цехом 

В случае устранении брака, возникшего на предыдущих переделах
и образовавшегося внутри цеха, показатели работы цеха ХХ изменятся. 
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Процессная модель МОСТ в «Business Studio»

Стратегическая карта «Стратегическая карта Качество»

Отчет (Сбалансированная система показателей)

№ Перспектива Цель Показатель
Единица 

измерения
Целевое 
значение

Целевая дата
Бизнес-

процессы
Мероприятия, направленные 

на достижение цели

1 100% качество 
продукции

Сертифицированная 
технологическая система 
на уровне операции 
________

Pp   1,33 30.06.2024

Процесс

 А0 МОСТ

1. Оценка пригодности процесса.

2. Сертификация ЭТС.

3. Оценка воспроизводимости 
процесса.

Ppk   1,33 30.06.2024

Количество 
сертифицированных ЭТС

  10 30.06.2024

Cp   1,33 30.06.2024

Cpk   1,33 30.06.2024

Стратегическая карта Качество

К
а

ч
ес

тв
о 

пр
о

ду
кц

и
и

Сертифицированная 
технологическая система

Pp

Ppk

Количество 
сертифицированных ЭТС

Cp

Cpk

1,18  Апрель 2024

1,37  Апрель 2024

10  Апрель 2024

1,27  Апрель 2024

1,24  Апрель 2024

Диаграмма стратегической карты



Процессная модель МОСТ в «Business Studio»

Статус Период План Факт Индикатор 

 
Январь 2024 1,33 0,75 

 

 
Февраль 2024 1,33 0,7 

 

 
Март 2024 1,33 0,8 

 

 
Апрель 2024 1,33 1 

 

 
Май 2024 1,33 1,15 

 

 
Июнь 2024 1,33 1,2 

 

 

Статус Период План Факт Индикатор 

 
Январь 2024 1,33 0,7 

 

 
Февраль 2024 1,33 0,99 

 

 
Март 2024 1,33 1,2 

 

 
Апрель 2024 1,33 1,24 

 

 
Май 2024 1,33 1,37 

 

 
Июнь 2024 1,33 1,48 

 

 



Цифровизация  системы управления качеством
Автоматизация статистического контроля процессов



Программное обеспечение «Статистический контроль процессов»



Статистический контроль АИСМК.СК

Планы испытаний Статистический анализ

Контрольно-измерительная станция



Контрольно-измерительная станция АИСМК.КИС

Контрольно-измерительная стация АИСМК.КИС

Соответствующая продукция

Не соответствующая продукция
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