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предисловии

В современных усло вия х  .хозяйствования, реш ител ьного  преодоления застойных  
процессов в эко н о м и ке , создания надежного и э ф ф е кти вн о го  м еханизм а ускорения  
со ц и а л ьн о -эко н о м ж е ско го  развития со ве тско го  общ ества без ко р е нн о го  улучш ения  
качества прод укции  и работы не м ож ет быть вы полнена ни од на  крупная научная, 
производственная и социальная задача.

Решить проблему повы ш ения качества п р о д укц и и  и работ м о ж н о  то л ько  на 
основе целенаправленной п о д го то в ки  и повыш ения кв а л и ф и ка ц и и  инженерных и 
эко н о м и ч е ски х  кадров.

М ногие год ы  ставился вопрос об изучении основ стандартизации и управления  
качеством  пр од укц ии  в вы сш и х  и средних специальных уче б н ы х  заведениях, в системе 
непреры вного повы ш ения квали ф и каци и  кад ров, но т о л ь к о  теперь, в период пере
стр о й ки  управления э к о н о м и к о й  и перехода к  ры ночны м  отн ош ен и ям  это медленно  
начинает воплощ аться в ж и знь . В М о с ко в с ко м  институте  приборостроения создано 
учебно-методическое объединение вузов  по  обеспечению уче б н ого  процесса и ко о р д и 
нации направлений п о д го то в ки  вы соко ква л и ф ици ро ван ны х ка д р о в  в области м етро
логии , стандартизации и управления качеством п р о д у кц и и  и работы , откр ы та  новая  
специальность ’’М етрология, стандартизация и управление ка ч е ств о м ". Издан д о к у 
мент ” 0 6  обеспечении непреры вной п о д го то вки  студентов  в узо в  по м етрологии, 
стандартизации и кв а л и м е тр и и ” .

Следует приветствовать т а кж е  создание в р а м ка х  Госстандарта СССР постоянно  
действую щ его центра по об м ен у  с зарубеж ны м и  ф ирм ам и и учебны м и  подразделени
ям и  учебно-методической д окум ентацией  и литературой , расш ирение обучения и 
стаж ир овки  преподавателей и пр ивлекаем ы х к  учебном у процессу сове тски х  специа
листов в зарубежны х центрах по д го товки  кадров, о р га н и за ц и ю  обучения производ
ственников  и специалистов непосредственно заним аю щ ихся проведением работ по 
аттестации производств и сертиф икации пр од укции , издание на ко н к у р с н о й  основе  
учебников  по управлению  качеством  п р о д укц и и  для в узо в , те х н и ку м о в  и проф- 
училищ .

Проведенный Госстандартом СССР анализ показал, что  еж егодная потребность и 
кадрах по управлению  качеством  п р о д укц и и  предприятий три д ца ти  м инистерств и ве
д ом ств  составляет 2 - 2,5 ты с. человек, самостоятельны й к у р с  по стандартизации  
и управлению  качеством пр од укц ии  читается н 97, но м етрол о гии  в 49, а кур с  
’ ’Взаимозаменяемость и стандартизация”  -  и 159 вузах . Н епрерывное изучение  
вопросо в  стандартизации и управления качеством п р о д у к ц и и  организовано  
в 101 в у з е 1.

1 Стандарты и качество. 1 990. № 2. С. 43.
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Кро м е  Гособ разова ни я  СССР п о д го т о в к у  и повыш ение квалиф икации  кадров  
для объединений, пред приятий , ПИИ, К Б  долж ны  обеспечить Всесою зный и нсти тут  
повыш ения к в а л и ф и ка ц и и  стаидартизаторов и м етрол о гов  (В И С М ), голо вны е инсти 
туты , территориальны е о р га ны  и служ б ы  Госстандарта на базе общ ественны х универ- 
ситетов, к у р с о в  качества и ш к о л  передового опыта. Б ол ьш ую  и н уж н ую  работу н этом 
направлении м о г у т  пр овод и ть  сами производственны е, научно-производственны е  
объединения и п р е д пр и я ти я , ф ирм ы , акционерны е общ ества, совместные предприятия, 
кооперативы  си л а м и  специалистов в области стандартизации и управления качеством  

п р од укции .
В свете задач к о р е н н о й  перестройки управления э ко н о м и ко й , интенсиф икации  

производства, ро ста  е го  эф ф ективности, улучш ения качества пр од укц ии  о гро м н ое  зна 
чение приобретает повыш ение уровня подготовки вы соко ква ли ф ици ро ванны х э к о н о 
мистов. И м енно о н и  д олж н ы  гл у б о к о  анализировать производственные процессы, 
вы являть м ало эф ф ективн ы е , не обеспечивающие переход на полный хозяйственны й  
расчет, са м о о куп а е м о сть  и самофинансирование предприятий и объединений, вы ход  
на м ировой  уровень  качества и техн ическо го  уровня п р о д укц и и , вносить ко н кр е тн ы е  
предложения по те х н и ч е с ко м у  перевооружению  и р е ко н с тр у кц и и  производств;!.

Э ф ф ективном у изучению  вопросов стандартизации и управления качеством  
пр од укц ии  спо со б ствуе т  учебная литература. В ней в систематизированном виде и з
лагаются теоре ти че ски й  материал в соответствии с програм м ой дисциплины и передо
вой опы т п р а кти ч е ско й  работы ко л л е кти в о в  предприятий по коре нном у улучш ению  
качества в ы п уска е м о й  пр о д укц и и . К н и га  го то в и т  будущ его  эконом иста  к  сам осто
ятельности. а кти в н о й  тр уд о в о й  деятельности, прививает ему навы ки  и ум ение рабо
тать со специальной ли те ратурой , постоянно повыш ать свои  знания.

У чеб ник ’ ’С тандартизация и качество пром ы ш ленной  п р о д укц и и ”  предназначен 
для студентов о б щ е э ко н о м и ч е ски х  спе ци алы тстсй  вузо в . Он м ож ет быть использован  
ш и р о ки м  к р у г о м  п р а кти ч е ски х  р а б отн иков  пром ы ш ленны х предприятий, производ
ственных и н аучно-производ ственны х объединений, плановы х и финансовых органов, 
аппарата т е хн и ч е ско го  ко н тр о л я  качества, учащ им ися пл аново-эконом ических и 
ф инансовы х т е х н и к у м о в .

Второе издание уче бн и ка  з т и и т с н ь н о  переработано и дополнено рассмотрением  
та ки х  ва ж н ы х  в о п р о с о в , к а к  Государственная система стандартизации в (Х'СР, ее 
соверш енствование в н о в ы х  условиях хозяйствования, научно-техническая инф орм а
ция и развитие пр огресси вной  стандартизации, организация, задачи и улучш ение рабо
ты гр уп п  качества, правовое обеспечение управления качеством п р о д укц и и , сертиф и
кация п р о д у кц и и  м аш иностроения, основны е направления ее соверш енствования, 
н уги  повы ш ения эф ф ективности  ф ун кционирования  ко м п л е ксн о й  системы управле
ния качеством  п р о д у к ц и и  и работы. В процессе переработки учебника освещ ены и 
другие полож ения, касаю щ иеся улучш ения деятельности стандартизаторов в области  
усиления возд ей стви я  стандартизации на коренное  повыш ение качества п р о д укц и и  
пр оизводственно-технического  назначения.

Дисциплина ’ ’Стандартизация и качество пром ы ш ленной п р о д у к ц и и " тесни связа
на с изучением студентам и  т а ки х  дисциплин, к а к  ’ ’Э коном ическое и социальное пла
нирование” , ’ ’Э к о н о м и к а  и планирование производственно-хозяйственной деятельно
сти предприятий , отраслей и межотраслевых к о м п л е к с о в ” , ’ ’Э ко н о м и ка  предпри
ятий, отраслей и м еж отраслевы х к о м п л е к с о в ” , ’ ’Э ко н о м и ка  и планирование научно-

4



техн ическо го  прогресса” , "Н аучны е о сн овы  управления", "С та ти сти ка  пром ы ш ле н но 
сти ", "Ц ены  и ценообразование” , "Э к о н о м и к а  и социология т р у д а ” , ’ ’С истем ы  техн о 
л о ги й  отраслей народного хозяй ства ” .

Все замечания и пожелания по д анном у изданию  уче б н и ка  п р оси м  направлять  
в р е ктор ат  Всесою зного ордена ’ ’З н а к  Почета”  заочного ф и на нсо во -эко но м ич еско го  
института  по адресу: 121807. М осква , ул . О л е ко  Дундича. 23.



ш н ;д ы ш к

П редмет и задачи курса. Задачи к орен н ою  повышения технического 
уровня  и качества продукции приобретают все большее значение как в раз* 
ных обл а стя х  хозяйственной деятельности, так и в жизни общ ества в целом. 
З акон ом ерн ость  этой тенденции с о с о б о й  силой проявляется в экон ом и ке. 
В настоящ ее врем я  качество изделий и услуг становится не только у  нас, 
по и п м и р ов ом  хозяйстве объ екти вн ой  необходим остью , обусловленной 
ограниченностью природных р е су р со в , динамикой демограф ического раз
вития человечества. По мере исчерпания количественных ф акторов  разви
тия значение проблемы  качества продукции и услуг будет увеличиваться. 
Можно с бол ьш ой  степенью вероятности  заключить: качество для общ ества 
представляет ценность о с о б о г о  рода, а для хозяйства - лучш ую  меру е ю  
эф ф екти вн ости .

В настоящ ее время технический уровень и качество больш инства изде
лий не отвечаю т требованиям сегодняш него дня, потребностям народного 
хозяйства . В ы пуск  предприятиями устаревш ей низкокачественной п родук 
ции сдерж ивает темпы научно-технического прогресса, снижает эф ф ектив
ность прои зводства , не позволяет решать вопросы  социального характера.

Авангардная роль в создании вы сокоэф ф ективной  техники, решении 
проблем ы  коренн ого повышения качества продукции принадлежит маш и
ностроению . О но должно в первую  очередь резко повысить технико-эконо- 
мический уровен ь и качество маш ин, оборудования, приборов. Большая 
роль в у спеш н ом  решении этих задач принадлежит стандартизации.

В соответстви и  с ГОСТ 1.0-85 стандартизация это деятельность, за
ключающаяся в нахождении реш ений для повторяющихся задач в сф ере  
науки, техники и эконом ики, направленная на достижение оптимальной сте
пени уп ор я доч ен и я  в определенной  области.

Главная задача стандартизации в СССР -  создание системы  нормативно
технической документации, определяющ ей прогрессивные требования 
к продукци и , изготовляем ой дли нужд народного хозяйства, населения, 
об ор он ы  страны  и экспорта , к  ее разработке, производству и применению, 
а также к он трол ь  за правильностью использования этой документации.

Наиболее эфф ективное воздействие стандартизация оказы вает на про
и зводствен н ую  и управленческую деятельность в промыш ленности и ее 
отраслях.

П ромышленност ь -  важнейшая и самая крупная отрасль народного 
хозяйства . Она оказы вает решающее воздействие на уровень развития про
изводительны х сил общ ества и соверш енствование производственны х отно-
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шений. На ее предприятиях создаю тся  системы м аш ин, все  виды обор у д ов а 
ния, механизмов, передаточных устройств, п ри боров , р о б о т о в , манипулято
ров , компьютерной техники, определяющ их п рогресс  в других отраслях 
народного хозяйства, а также элементы к он струкц и й  для капитального 
строительства, осущ ествляется добыча полезных и ск оп а ем ы х, обработка 
минерального, ж ивотного и растительного сырья в ср едства  производства 
и предметы потребления.

Отрасль промышленности -  это со в о к у п н о сть  производственных 
объединений (предприятий), характеризующ ихся определенны ми ф ун к
циями и местом  в системе расш иренного социалистического воспрои звод
ства, единства ф орм организации производства и эк он ом и ч еск ого  назначе
ния изготовляемой продукции, сход ством  п отребл яем ы х основны х видов 
сырья и материалов, общ н остью  технической базы  и технологических про
ц ессов , о со б ы м  профессиональным составом  к ад ров  и специфическими 
условиям и работы.

Объектами стандартизации являются продукция, правила, обеспечиваю
щие ее разработку, прои зводство и применение, иные об ъ е к ты  общ ествен
ного производства и социальной жизни, устанавливаемые Кабинетом Мини
стров СССР. В общ ественном  производстве наиболее традиционные о б ъ е к 
ты стандартизации продукция производственно-технического назначения, 
товары  народного потребления (оборудование, стан ки , приборы , механиз
м ы ) , бы товы е услуги, оказы ваем ы е населению предприятиями и организа
циями службы быта, типовые технологические п роц ессы , ф орм ы  и методы 
организации труда и производства, правила выполнения производственных 
и контрольны х операций, испытаний, анализа, измерений, транспортирова
ния и хранения продукции. Наибольшее число нормативно-технических 
д окум ен тов  разработано па продукцию  производственно-технического на
значения и товары народного потребления. П роизводственно-технические 
отнош ения, которы е возникаю т и повторяются на разны х стадиях жизнен
ного цикла изделий между изготовителями и потребителям и, устанавлива
ются и регулируются нормативно-технической докум ентацией  -  главным 
обра зом  стандартами и техническими условиями. И менно в них регламен
тируются единые нормы , требования к качеству и экон ом и чн ости  продук
ции, правила входн ого и вы ходн ого контроля, м а р к и р ов к и , упаковки, 
транспортирования, хранения, эксплуатации, ремонта, гарантии изготови
теля и др.

В социальной жизни общ ества  объектами стандартизации являются 
охрана труда и здоровья населения, охрана и улучш ение природной среды 
обитания человека, рациональное использование природны х ресурсов, 
средства информации и взаимопонимания людей и др.

Предметом курса  ’ ’Стандартизация и качество пром ы ш ленной продук
ции”  являются свойства п род уктов  труда, их соотн ош ение с характером 
потребностей, эконом ическими, техническими и организационны ми в о з 
м ож ностям и общ ественного производства по обеспечен и ю  потребностей, 
а такж е изучение воздействия стандартизации, ее научных о сн о в  на повыш е
ние технического уровня и качества изделий, достиж ение наивысших ко-

7



нсчпых результатов  при оптимальных затратах трудовы х, материаль
ных, ф инансовы х ресурсов  и соблюдении правил техники безопасности и 
промыш ленной санитарии.

Больш ое значение в усилении роли стандартизации в управлении каче
ством  продукции принадлежит науке. О сновные направления, которы м и 
занимается н аука о  качестве продукции, следующ ие:

1 / Э к он ом и ческ ие: технико-экономическая и социальная природа каче
ства продукции, взаимосвязь качества продукции с характером потребно
стей, производительностью  общ ественного труда, эконом ическим и с о 
циальным развитием  и темпами научно-технического прогресса (Н Т П ), 
эф ф ективность общ ественн ого производства, разделение труда, сп особы  
улучшения качества продукции, планирование повышения качества п родук 
ции, эк он ом и ч еск ое  и материальное стимулирование повышения качества 
продукции, качество  продукции в хозяйственном  механизме экон ом и ки  и 
в системе хозяй ствен н ы х отношений

2. Т ехн и ч еск и е : изучение аналогов, патентов, проектирование изделий, 
техника и технология  производства продукции, надежность и долговеч
ность, оптимизация уровня  качества продукции.

3 . Управление качеством п р одук ц и и : качество как объ ект управления, 
организационное, экон ом ическое, социальное и техническое содержание 
механизма управления, критерии управления качеством продукции на 
всех уровн ях управления, его эф ф ективность и др.

4. Квалиметрин: адекватность характеристик и размерностей показа
телей природе качества продукции, признаки группировок и классифика
ций показателей качества продукции, объективная и субъективная мера 
качества п родукц и и , экономико-математические методы оценки каче
ства и др.

5 .П р а в о в ы е  воп росы  качества п родукц и и : ответственность за каче
ство, соблю дение требований нормативно-технической документации, о т 
ветственность за качество продукции в экспортно-импортных отнош ениях.

6 . И нф ормация о  качестве п родук ц и и : содержание и состав информа
ции о  качестве продукции, статистика качества продукции, объективность 
и д остоверн ость  информации о  качестве продукции, полнота, адресность 
и периодичность информации о  качестве продукции и др.

Основная цель к урса  ’ ’Стандартизация и качество промышленной про
дукции”  — изучение, осмысливание, обобщ ение и использование на практи
ке будущ и м и  специалистами-экономистами положений стандартизации, 
осн ов  управления качеством продукции, метрологии, технического к он тро
ля качества изделий, разработка основн ы х направлений их соверш енствова
ния в н овы х  у сл ови я х  хозяйствования. В соответствии с целью основны е 
задачи к ур са : вооруж ить будущ их экон ом и стов  прочными знаниями потен
циальных в озм ож н остей  стандартизации в повышении технического уровня 
и качества продукци и , развитии и углублении специализации производ
ства, снижении материальных и топливно-энергетических р есур сов ; пока
зать эф ф екти вность  стандартизации в улучшении технико-экономических 
показателей пром ы ш ленного производства и тем самым привлечь внимание
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экон ом и стов , инженерно-технических работн и ков , организаторов прои звод 
ства, производственников к более ш и р оком у  использованию  принципов и 
методов стандартизации в управлении производственны м и процессами, 
технологической п од готовк ой  производства; раскры ть сущ ность и о сн о в ы  
методик определения эконом ической  эф ф ективности  стандартизации, п о 
вышения качества продукции, специализации, снижения расхода материаль
ных и топливно-энергетических р есурсов ; возбудить у  специалистов п овы 
шенный интерес к  стандартизации, постоянном у р о сту  технического ур овн я  
и качества продукции в условиях перехода к  рыночной экон ом и ке; р а з
вить у студентов более гл убокое  экон ом и ческое мышление.



Р А З Д Е Л  I 
СТАН ДАРТИЗАЦИ Я И ЕЕ РОЛЬ В ПОВЫШЕНИИ 

ЭФФЕКТИВНОСТИ ОБЩЕСТВЕННОГО ПРОИЗВОДСТВА, 
ТЕХНИЧЕСКОГО УРОВНЯ И КАЧЕСТВА 

ПРОМЫШЛЕННОЙ ПРОДУКЦИИ

ГЛАВА I. Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н А Я  С И С ТЕ М А  С Т А Н Д А Р Т И З А Ц И И  В СССР

I . Организация работы пи стандартизации

Управление качеством  продукции и стандартизацией в стране осущ е
ствляется Г осстандартом  СССР, к оторы й  несет ответственность за техничес
кий уровень и качество вы пускаемой в стране продукции, организацию, 
состояние и оптимальное развитие стандартизации, межотраслевой унифи
кации, усиление роли стандартизации в ускорении научно-технического 
прогресса, повыш ении эф ф ективности общ ественного производства, за 
научно-технический уровень и техн ико-экон ом ическую  обоснованность 
утверж даемы х им  государственны х стандартов.

П орядок осущ ествления  работ по стандартизации устанавливается 
ком п л ексом  ак тов  государственной системы стандартизации, другими 
актами, издаваемы ми Госстандартом СССР.

Государственны й строительный комитет СССР1 несет ответственность 
за усиление роли стандартизации в решении задач научно-технического 
прогресса в строительстве и промыш ленности строительных материалов, 
за научно-технический уровень и технико-эконом ическую  обоснованность 
разрабатываемых и утверж даемы х им государственных стандартов (по за
крепленной за ним ном ен клатуре).

При проведении работ по стандартизации н еобходи м о: 
включать в стандарты и технические условия прогрессивные требова

ния к разработке, п р ои звод ству  и применению продукции с учетом повы 
шения уровня ее унификации, рационального использования и снижения 
расхода сырья, материалов, энергии, топлива, о п а сн ы х  частей и инструмсн-

1 Далее Г осстрой  СССР.



та, уменьшения затрат труда; требования внеш него рынка, стандартов и 
рекомендаций по стандартизации м еж дународны х организаций, о х р а н ы  
окруж ающ ей среды , безопасности труда и охраны  здоровья населения, 
защиты о т  вредны х воздействий (ш у м , вибрация, радиопомехи и д р у г и е ) ; 
требования технической эстетики и эр гон ом и к и , а также требования к  м е 
тодам и средствам  контроля качества продукции, отражающие вы сш и е 
достижения отечественной и зарубежной науки , техники и передовой о п ы т ;

проводить работы  по опережающей стандартизации сырья, м атериалов, 
ком плектую щ их изделий и инструмента, качество которы х ок азы ва ет  
решающее влияние на технико-экономические характеристики (в  то м  числе 
надежность и долговечность) машин, п р и б ор ов , средств автоматизации и 
других промыш ленных изделий, а также товаров  народного потребления;

разрабатывать программы ком п л ек сн ой  стандартизации и ун и ф и ка
ции продукции, имеющей важнейшее народнохозяйственное значение; 

повышать эфф ективность планирования работ  по стандартизации; 
согласовывать с Госстандартом СССР и Г осстроем  СССР п р оек ты  

пятилетних и годовы х  планов отраслевой и республиканской стандар
тизации;

разрабатывать предложения к  проектам  пятилетних и годовы х планов 
государственной стандартизации, представлять их в Госстандарт СССР, 
а в области строительства и промыш ленности строительных материалов — 
в Госстрой СССР;

обновлять действующ ие стандарты и технические условия на п р о д у к 
цию с целью своеврем енной замены устаревш их показателей и приведения 
их в соответствие с потребностями народного хозяйства, населения, о б о 
роны страны и экспорта;

внедрять стандарты и технические усл ови я  на подведом ственны х 
предприятиях (объединениях), в организациях и учреждениях, п ред усм ат
ривая доя  этого в планах эконом ического и социального развития н е о б х о 
димые материальные, трудовы е и финансовые ресурсы ;

осущ ествлять контроль за внедрением и соблю дением  требований стан 
дартов и технических условий;

проводить работы  но международной стандартизации с целью о б о б щ е 
ния передового зарубеж ного опыта в о&пасти стандартизации и примене
ния его в СССР для повышения техн и ко-экон ом и ческого  уровня и каче
ства продукции, ее конкурентоспособности .

Государственный комитет СССР по науке и технике, Академия н аук  
СССР, Государственный комитет СССР по делам  изобретений и отк р ы ти й  
вносят предложения по стандартизации продукци и , основанные на важ ней
ших перспективных отечественных и зарубеж ны х достижениях науки 
и техники.

Разработчики осущ ествляю т контроль за организацией и состоя н и ем  
работы по стандартизации и унификации в св о е й  сфере управления, о б е с п е 
чением оптимального уровня стандартизации и унификации вы пускаем ой  
продукции, выполнением планов стандартизации, научно-техническим у р о в 
нем и технико-экономическим  обоснованием  разрабатываемых и утверж да-
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ем ы х ими стандартов и технических условий, своевременны м внедрением 
и строгим  соблю дением  стандартов и технических условий на подведом 
ственных предприятиях, в организациях и учреждениях. Основные потре
бители продукции (заказчи ки ) -  отвечают за научно-технический уровень 
выдаваемы х ими и сход н ы х  требований на разработку новой (модернизи
руем ой ) продукции.

Организацию и выполнение работ по стандартизации на предприятиях, 
в объединениях, организациях и учреждениях обеспечивают их руководи те
ли и службы стандартизации. Работы по стандартизации относятся  к разря
д у  осн овн ы х видов работ.

Государственное хранение государственных, отраслевы х, республикан
ск и х  стандартов и технических условий, стандартов и рекомендаций по 
стандартизации м еж дун ародны х организаций, национальных стандартов 
зарубежных стран, а такж е информацию о  них осущ ествляет Центральный 
ф он д  стандартов и технических условий Госстандарта СССР и его отделения 
в сою зны х республиках. Исключительное право их издания и переиздания 
принадлежит Госстандарту СССР. Издание, переиздание отраслевых и рес
публиканских стандартов, технических условий, обеспечение ими заинтере
сованных потребителей осущ ествл я ю т организации, их утвердивш ие.

И мпортируемая в СССР продукция должна бы ть совм естим ой  с пара
метрами продукции, установленными действующ ими в СССР стандартами 
и техническими усл ови ям и .

Руководители предприятий, организаций и учреждений, генеральные и 
гаавные кон структоры  обеспечивают высокий научно-технический у р о 
вень, техн и ко-экон ом и ческую  обоснованность разрабатываемых стандар- 
тов  и технических у сл ов и й ; соответствие показателей стандартов и техни
ческих условий вы сш и м  достиж ениям отечественной и зарубежной науки, 
техники и передового оп ы та ; своевременное обновление действующих 
стандартов и технических усл ови й ; соответствие разрабатываемой к он 
струк торской , технологической  и проектной документации требованиям 
стандартов и технических условий ; оптимальный уровень стандартизации и 
унификации разрабатываемой продукции; проектирование и производ
ство продукции, отвечаю щ ей вы сш ему м и ровом у  уровн ю  или п ревосхо
дящей его , на осн ове  стандартов, регламентирующих важнейшие показатели 
технического уровня и качества изделий.

Работы !Ю стандартизации финансируются за счет средств, предназна
ченных на развитие науки , техники и производства. 11а рис. 1.1. показано 
взаимодействие Госстандарта СССР с другими органами управления народ
ны м хозяйством  при осущ ествлении  возложенных на него функций.

2. Задачи, обязанности и права 
Государственного комитета СССР 

по управлению качеством продукции 
и стандартам

Быстрые темпы  развития стандартизации, превращение ее в важный 
рычаг управления народны м  хозяйством , ускорения научно-технического
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прогресса , повышения техн и ческого уровня и качества продукции, сниже
ния затрат трудовы х, материальных, топливно-энергетических и финансо
вы х  р есурсов  определили м есто  и значение Госстандарта СССР в системе 
министерств и ведомств нашей страны .

Госстандарт СССР это общ есою зн ы й  орган государственного управле
ния, осущ ествляю щ ий р у к о в о д ст в о  управлением качеством  продукции, 
стандартизацией и метрологией в стране. Его главные задачи : определение 
осн овн ы х  направлений развития и разработка научно-методических и тех
н и ко-экон ом и чески х осн ов  стандартизации, меж отраслевой унификации 
пром ы ш ленны х изделий и м етрол оги и ; соверш енствование системы стан
дартизации и метрологии в стране; стандартизация показателей качества 
продукци и , общ их требований к  ее разработке, производству, приемке и 
методам  испытаний; обеспечение увязки  требований стандартов на общ е
пром ы ш ленную  продукцию с нуждами обороны  страны; организация рабо
ты  по аттестации качества промыш ленной продукции в стране; развитие 
унификации промыш ленных изделий как важнейшего условия  специали
зации производства, к ом п л ек сн ой  механизации и автоматизации производ
ственны х процессов, повыш ения уровня  взаимозаменяемости, эфф ективно
сти эксплуатации и ремонта изделий; обеспечение единства и достоверности 
измерений в стране, укрепление и развитие государственной метрологичес
к ой  служ бы  и эталонной базы , создание новых и соверш енствование суще
ствую щ и х  м етодов и средств измерений высшей точности; стандартизация 
м етод ов  и средств измерений, контроля  и испытаний, значений физических 
констант, аттестация стандартных образцов веществ и материалов, органи
зация и проведение государственны х испытаний средств измерений; госу 
дарственный надзор за внедрением и соблюдением стандартов и техничес
ких усл ови й , за состоянием  и применением измерительной техники.

Госстандарт СССР в соответстви и  с возложенными на него задачами: 
проводи т систематическую  работу по оценке дости гн утого уровня 

развития стандартизации, унификации промышленных изделий и метроло
гии и определяет пути наиболее эфф ективного использования научных 
и технических достижений в этих областях;

разрабатывает и утверж дает на основе предложений министерств, ве
д о м ст в  СССР и С оветов М инистров союзных республик проекты  перспек
ти вн ы х и годовы х планов государственной, отраслевой и республиканской 
стандартизации;

устанавливает п оря док  проведения метрологической экспертизы 
средств  измерений, кон троля  и испытаний;

осущ ествляет м етодическое руководство деятельностью министерств 
и в ед ом ств  в области стандартизации, унификации промыш ленных изделий, 
м етрологи и , контроль за выполнением планов государственной стандар
тизации;

обеспечивает совм естн о с министерствами и ведом ствам и осущ ествле
ние ком п л ек сн ой  стандартизации продукции отраслей народного хозяйства, 
опереж аю щ ее проведение работ ic специализации сы рья, материалов, к ом 
плектую щ их изделий и инструмента;



разрабатывает важнейшие стандарты м еж отраслевого значения, опре
деляющие общ ие требования к  продукции и м етрол оги ческ ом у  обеспе
чению ее разработки, производства, испытания и эксплуатации;

участвует в разработке планов специализации прои зводства  стандарти* 
зироваиных и унифицированных ком плектую щ их изделий, узл ов , бл ок ов  
и других элементов м н огоотрасл евого применения;

утверждает сам и представляет на утверждение в Кабинет М инистров 
СССР о с о б о  важные государственны е стандарты (в  соответстви и  с утверж 
даемы м Кабинетом Министров СССР перечнем );

утверждает разработанные министерствами и ведом ствам и  государ
ственные стандарты (за исключением государственны х стандартов, утверж 
даемы х Кабинетом Министров СССР и Г осстроем  С С С Р );

утверждает и хранит государственны е эталоны единиц физических 
величин;

осущ ествляет в установленном порядке государственны й надзор за 
внедрением, выполнением требований стандартов и технических условий ;

проводит в установленном п орядке учет и государствен н ую  регистра
цию стандартов и технических усл ови й , извещает органы  ценообразования 
о  зарегистрированных стандартах и технических у сл ови я х  на со о тв е т 
ствую щ ую  продукцию;

обеспечивает совместно с министерствами и ведом ствам и  системати
ческий пересмотр всех действую щ их стандартов и технических условий ;

осущ ествляет централизованную информацию о  зарегистрированны х 
в Госстандарте СССР стандартах и технических у сл ови я х , обеспечивает 
предприятия, организации и учреждения этой документацией;

устанавливает порядок, обеспечивает организацию и проведение госу 
дарственных испытаний средств измерений, предназначенных для серийного 
или м ассового  производства;

дает согласие на импорт средств  измерений партиями и разрешает их 
вы пуск  в обращение в СССР;

представляет в установленном порядке С оветский С ою з в междуна
родных организациях, занимающ ихся стандартизацией, м етрол оги ей  и в о 
просами контроля качества продукции;

утверждает оптовы е цены на средства измерений, и зготовл яем ы е на 
предприятиях системы Госстандарта СССР по перечню, согл асован н ом у с 
Государственным комитетом  СССР по ценам.

Для успеш ного осущ ествления возлож енных задач Госстандарт СССР 
имеет право: привлекать предприятия, организации, учреж дения, высшие 
учебные заведения, научно-технические общ ества, научных работников 
и специалистов к разработке отдельны х вопросов  в области  стандартизации, 
метрологии и контроля качества продукции; проверять вы борочн о каче
ство сырья, материалов, ком плектую щ и х и готовы х  изделий на предпри- 
ятиях-изготовителях и в сфере обращ ения; принимать реш ения о б  отмене, 
ограничении срока  действия или пересмотре нормативно-технической д о 
кументации отраслевого и республиканского значения по вопросам  стан
дартизации и метрологии, не отвечаю щ ей требованиям повыш ения каче-
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ства продукции  или противоречащей действующим государственны м стан
дартам; образовы вать научно-технические комиссии и научные советы  по 
разработке и рассмотрению отдельны х проблем стандартизации, межотрас
левой  унификации промыш ленных изделий, метрологии и повышения 
качества и надежности продукции, а также проводить к он курсы  на луч
шее решение этих проблем.

Г осстандарт СССР в пределах своей  компетенции издает постановления, 
обязательные для исполнения всем и  министерствами, ведомствами, пред
приятиями, организациями и учреждениями.

3 . С труктура органов Государственного комитета СССР 
по управлению качеством  продукции и стандартам

Госстандарт СССР организует работу по управлению качеством  про
дукции, стандартизации и м етрологи и  в стране непосредственно или через 
создаваем ы е им органы. В сою зн ы х республиках Госстандарт СССР имеет 
республиканские управления, в непосредственном подчинении к оторы х 
находятся республиканские центры метрологии и стандартизации, респуб
ликанские, меж областные и областны е (краевы е) лаборатории государ
ствен н ого надзора за стандартами и измерительной техникой. В автоном
ных республ и ках, краях и областях Госстандарт СССР имеет уполномочен
ных, к о т о р ы е  одноврем енно являю тся начальниками соответствую щ и х 
лабораторий государственного надзора за стандартами и измерительной 
техникой .

Р еспубликанские управления, центры метрологии и стандартизации, 
республиканские, меж областные и областные (краевы е) лаборатории 
государствен н ого  надзора за стандартами и измерительной техникой осущ е
ствляю т на соответствую щ ей  территории задачи, функции и права на осн ове 
положений о  них, утверж даемы х Госстандартом СССР в пределах его к ом 
петенции. Начальники республиканских управлений, центров метрологии 
и стандартизации, республиканских, межобластных и областных (краевы х) 
лабораторий государственного надзора за стандартами и измерительной 
техникой назначаются на долж ность и освобож даю тся от  долж ности прика
зом  П редседателя Госстандарта СССР.

Государст венный надзор за стандартами и измерительной техникой 
о сущ ествл я ется  долж ностны ми лицами органов Госстандарта СССР, к о т о 
ры м в устанавливаемом К ом и тетом  порядке присваивается квалифика
ция государствен н ого  контролера или государственного поверителя.

Госстандарт СССР, его республиканские управления, центры м етроло
гии и стандартизации, республиканские, межобластные и областны е (кра
евы е) лаборатории  государственного надзора за стандартами и измеритель
ной техни кой , научно-исследовательские институты, предприятия, органи
зации и учреждения составляю т единую  систему Госстандарта СССР.

Республиканские управления осущ ествляю т свои функции в тесном 
взаимодействии с Советами М инистров союзны х республик.
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Структура и численность работников центрального аппарата Госстан
дарта СССР утверждаются К абинетом  Министров СССР. Штатное расписа
ние центрального аппарата Госстандарта СССР, а такж е положения о б  
управлениях и отделах Комитета утверждаются Председателем Госстан
дарта СССР.

Центральный аппарат Госстандарта СССР включает следующ ие отделы : 
государственной системы  стандартизации, стандартизации общ етехнических 
требований, аттестации производства и сертификации продукции, стандар
тизации товаров народного потребления, стандартизации сырья и мате* 
риалов, социальных и правовы х вопросов  качества, работы  с общ ествами 
потребителей, территориальных органов, стандартизации в маш иностро
ении, стандартизации информационных технологий, стандартизации в пи
щ евой, легкой промыш ленности и сельском  хозя й стве , законодатель
ной метрологии, маркетинга в управлении качеством , материально-техни
ческого обеспечения, развития производственной базы  и социального стро
ительства, кадров и учебных заведений, м еж дународного сотрудничества, 
управления делами, эконом ический отдел и аппарат государственной к о 
миссии единого времени и са л о н н ы х  частот СССР.

Организации Госстандарта-.
И нф орм ационно-вы числитс;ш 1ы й  центр.
Всесоюзное пром ы ш ленное объединении ’ ’Эталон” ; в кл ю ч а е т  в свой состав дна 

производственны х объединения и 25 заводов, распол ож енны х н столицах сою зных  
ре спуб л ик, областных центрах и д р у ги х  го р ш и х  страны.

Издательство стандартов; в клю чае т  редакции  ж урн ало в  ’ ’Стандарты  и качество” , 
’ ’Измерительная те хн и ка ” , типограф ию  ’ ’ М о ско в ски й  п е ч а тн и к ” . Гипограф ии распо
ложенны е в Калуге.

Центральная контора по  распространению  стандартов.
О птово-розничны й магазин стандартов и два м агазина стандартов, расположен

ные в М оскве .
Научно-прои нищ етвенные объединении, научно-исследовательские институты , 

ко н с тр у кт о р с ки е  бю ро: Всесою зны й научно-исследовательский и нсти тут  метрологии  
и м . Д .И . Менделеева с ф илиалом В Н И И М  им. Л .И . Менделеева в Е кате ри нб урге ; Все
сою зны й научно-исследовательский институт о п ти ко -ф и зи ч е с ки х  измерений  
(В Н И И О Ф И ); Н аучно-производственны е объединения: ’ ’С истем а” , ’ ’Дальстандарт” , 
’ ’М етрология” , "И сар и ” ; Всесою зны й научно-исследовательский и нсти тут  стандарти
зации (В Н И И С ) с ф илиалом и Краснодаре; Всесоюзный научно-исследовательский  
инсти тут  радиоф изических изм ерений (В М И И Р И ); В сесою зны й паучно-исследоиа- 
тсл ьский  институт ф изико -технических  и радиотехнических изм ерений  (В Н И И Ф ТР И ) 
с ф илиалами в Казани и И р к у т с к е ; Всесоюзный научно-исследовательский  институт  
технической  инф ормации, классиф икации  и кодирования (В Н И И К И ) ;  Всесоюзный  
научно-исследовательский и нсти тут  но норм ализации в маш иностроении  
(В Н И И Н М А Ш ) с филиалом в Н овгороде; Всесоюзный научно-исследовательский центр 
по изучению  свойств поверхности  и в а куум а  (В Н И Ц П В ); С и б и р с ки й  государствен
ный научно-исследовательский и н сти тут  метрологии (С И И И М ); Всесою зны й научно- 
исследовательский институт м етроло гической  служ бы  (В Н И И М С ).
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Специальное п р о е к т н о -ко н с тр у к то р с ко е  бюро.
Центральное к о н с т р у кт о р с ко е  бюро.
Учебные заведения Госстандарта СССР: Всесою зный институт повы ш ения квал и 

ф икации  р у к о в о д я щ и х  и инж енерно-технических работников  в области стандартиза
ции. качества п р о д у к ц и и  и м етрологии (В И С М ) с ф илиалом ВИСМ в С .-Петербурге; 
Главный научно-исследовательский центр ведения общ есою зны х классиф икаторов  
(Г Н И Ц В О К ); М о с к о в с к и й  и О десский  т е х н и к у м ы  намерений; У ральский те х н и ку м  
м етрологии  и стандартизации.

С луж б ы  инф орм ации  и пр опаганды : Отдел пропаганды стандартизации сред
ствам и печати, радио, ки н о , телевидения и в ы с т а в о к ; Всесоюзный инф орм ационны й  
фонд стандартов и те хн ич еских  усл о ви й ; Д о м  научно-технической пропаганды  стан

дартизации.

11а рис. 1.2 показан состав системы  Госстандарта СССР в укрупненном  
виде.

4 . Соверш енствование работы  по стандартизации 
в новы х условиях хозяйствования

В целях возрастания эф ф ективности  управления повыш ением техничес
к о го  уровн я  и качества продукции, стандартизации, метрологии, государ
ственного надзора за внедрением стандартов и прогрессивных средств изме
рений, м еж дународной  стандартизации Госстандарт СССР проводит боль
шую работу в следую щ их главных направлениях:

по стандартизации -  оптимизация систем ы  общ етехнических и органи- 
зационно-методических стандартов; дальнейшее развитие стандартизации 
на осн ове  разработки  программ к ом плексн ой  стандартизации (П К С ); 
пересмотр и разработка системы  стандартов по обеспечению надежности; 
развитие униф икации продукции на осн ове  применения блочно-модульных 
и базовы х к он струкц и й ; унификация и стандартизация технико-эконом и
ческих показателей, характеризующ их системы машин и технологических 
к ом п л ек сов ;

по мет рологии -  развитие систем ы  обеспечения единства измере
ний, проведение фундаментальных исследований и соверш енствова
ние эталонной базы , укрепление государственной и ведом ственны х мет
рологических сл уж б, повышение эф ф ективности, оперативности, уве
личение о б ъ е м о в  ведомственной проверки средств контроля и изме
рений;

в области государст венного надзора  -  полный охват контролем  пред
приятий и организаций отраслей народного хозяйства за внедрением и 
соблю дением  стандартов, правильным применением средств измерений и 
контроля, проведение проверок на предприятиях, выпускающ их п родук 
цию не соответству ю щ у ю  стандартам, ужесточение санкций к предприятиям 
за вы пуск  недоброкачественной продукции;
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в области повы ш ения технического уровн я  вы пускаем ой продукции  
д о  лучших м и р овы х  достижений -  доведение требований в пересматрива
ем ы х и вновь разрабатываемых стандартах, технических условиях до 
уровня соответству ю щ его  или превы ш аю щ ею  мировые достижения; 
прямое применение стандартов международных организаций (ИСО, МЭК 
и д р .) , оптимизация структуры  фонда стандартов и технических условий 
по отраслям народн ого хозяйства;

в области к о р ен н о го  повыш ения качества продукции -  соверш ен
ствование кон троля  качества, автоматизация КС УКП, усиление методи
ческого р у к ов од ств а  разработкой программ ’ ’Качество*’ , разработка еди
ных требований к  организации проведения испытаний машиностроительной 
продукции, расш ирение сети головны х организаций по проведению госу 
дарственных испытаний важнейших видов продукции машиностроения, 
создание и реализация машиностроительными министерствами отраслевы х 
программ оснащения испытательных станций современны м диагностичес
ким  оборудован и ем , введение обязательных государственных испытаний 
экспортируемой и перспективной для экспорта продукции, подготовка 
нормативно-технической документации, внедрение сертификации, создание 
центров по сертификации продукции;

по улучш ению  мет рологического обслуживания народного хозяйства -  
разработка и реализация программ "М етрологическое обеспечение народ
ного хозяйства СССР д о  2000 года” , метрологического обеспечения важ
нейших народнохозяйственны х ком п л ек сов , метрологического обеспечения 
информационно-измерительных систем для решения задач робототехники, 
АСУ ТП и ги бки х  автоматизированных производств;

по м еж дународной стандартизации -  создание нормативно-техническо
го и м етрол оги ческого обеспечения приоритетных направлений к ом п л ек с
ной программы научно-технического прогресса; активизация участия в тех 
нических органах меж дународных организаций по стандартизации, к он тр о 
лю качества и метрологи и .

Практика показы вает, что работа коллектива Госстандарта СССР 
на приоритетных направлениях сочетается с одновременным решени
ем ряда других задач, имеющих весьма важное значение в достижении 
вы соких конечны х результатов. Для успеш ного осуществления их в у сл о 
виях перехода к  ры ночной экон ом и ке н еобходи м о:

соверш енствовать структуру, стиль и методы  работы аппарата, большее 
внимание обращ ать на содержание и результативность работ, а не на их 
ф орм ы ;

использовать эконом ические и моральные стимулы в управлении дея
тельностью Госстандарта;

осущ ествлять перестрой ку управления повыш ением качества и уровня 
стандартизации;

доводить требования отечественных стандартов и технических условий 
до высш его м и р о в о го  ур овн я :

использовать передовой  междушцюдный и зарубежный опы т в прове
дении работ но стандартизации;



ужесточап» требования при проведении экспертизы  нормативны х 
д окум ен тов ;

объединять в единый ком п л ек с создание этал онов  образц овы х, рабочих 
средств измерений и стандартизацию в приборостроении  на осн ове п р о
грам м но-целевою  планирования работ;

проводить кардинальную перестройку си стем ы  государственны х испы 
таний продукции;

внедрять сертификацию продукции;
решать проблемы  присоединения СССР к меж дународны м системам 

сертификации;
создавать экон ом и ческую  заинтересованность предприятий в произ* 

водствс сертифицированной продукции;
повышать эфф ективность и оперативность работы  Государственного 

надзора за стандартами и средствами измерений, а такж е роль территориаль
ных органов в проведении детальною  анализа работы  предприятий в части 
постоянного повышения качества продукции.

Вопросы для самопроверки

1. Какие задачи возлагаю тся на министерства, ведом ства . Советы  М инистров  
сою зны х республик в области стандартизации?

2. К акие  задачи, обязанности и права имеет Госстандарт СССР?
3. По к а к и м  направлениям соверш енствуется работа п о  стандартизации в н о вы х  

условиях хозяйствования?

ГЛАВА И. Н А УЧ Н Ы Е  И ТЕ О Р Е ТИ Ч Е С КИ Е  ОСНОВЫ  С Т А Н Д А Р Т И З А Ц И И , 
ЕЕ П Е РС П Е КТИ В Н Ы Е  Н А П Р А В Л Е Н И Я

1. Теоретическая база современной стандартизации

Стандартизация развивается с учетом объединенны х достижений науки, 
техники, отечественного и зарубеж ного п еред ового  опыта и определяет 
осн ову  не только настоящ его, но и будущ его развития и должна осущ е
ствляться неразрывно и в соответствии с научно-техническим прогрессом .

Теоретической базой современной стандартизации является система 
предпочтительных чисел. Предпочтительными числами называются числа, 
к оторы е рекомендуется выбирать преимущ ественно перед всеми другими 
при назначении величин параметров для вновь создаваем ы х изделий (п р о 
изводительности, грузоподъемности , габаритов, чисел о б о р о т о в , давлений, 
температур, напряжений, электрического ток а , числа циклов работы и д ру 
гих характеристик проектируем ы х машин и п р и б о р о в ).
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Предпочтительные числа получают на осн ове  геометрической прогрсс-
1

сии, /-й член, к о то р ы й  равен ± 10^* знаменатель прогрессии ( )  =  V I 0 , где 
Я  = 5 ,  10, 20 , 4 0 , 80  и 160, а / принимает целые значения и интервале о т  0 
д о  /?. Значение Я  определяет число членов прогрессии в одном  десятичном 
интервале. Предпочтительные числа одн ого ряда м огут быть либо только 
положительными, л и б о  тол ьк о отрицательными.

Если придерживаться строго обосн ован ного ряда предпочтительных 
чисел, то наилучшим обр а зом  будет осущ ествлено согласование парамет
ров и размеров отд ел ьн ого  изделия или группы изделий со всеми связан
ными с ними видами продукции: электродвигателей -  с технологическим 
оборудовани ем , грузоподъем н ы м и устройствам и; предохранительных кла
панов -  с паровы м и котлам и, комплектую щ их изделий - с присоедини
тельными и посадочны ми местами в машине Несоблюдение этого у сл о
вия приводит к  излиш ним затратам материалов, электро- и других видов 
энергии, н и зк ом у  показателю использования оборудования, снижению 
производительности труда, росту себестоим ости  продукции. Например, 
несоответствие сортамента круглого проката, вы пускавш егося ранее ме
таллургическими заводам и, и нормального ряда диаметров в машино
строении приводило к  излишнему струж кообразованию , снижению к о эф 
фициента использования металла, дополнительной непроизводительной 
за! рузке металлореж ущ их станков. Нужно бы ло иметь значительно больш е 
оборудования, что приводило к нерациональному использованию производ
ственных площадей.

Предпочтительные числа и их ряды служат осн овой  упорядочения 
выбора величин и градаций параметров производственных процессов, 
оборудован ия, приспособлений, режущего и измерительного инструмен
та. ш тампов, материалов, полуфабрикатов, транспортных средств и т.н. 
Создают предпосы лки для сокращения номенклатуры изделий, их унифи
кации, сокращ ения длительности цикла технологической подготовки  
производства,организации м ассового изготовления продукции.

Ряды про)почтительных чисел должны удовлетворять следующ им  
требованиям: 1) представлять рациональную систем у градаций, отвечаю
щ ую потребностям  производства и эксплуатации; 2)  быть бзеконечными 
в направлениях уменьшения и увеличения чисел; 3 ) включать все после
довательные десятикратны е или дробные значения каж дого числа ряда; 
4 ) быть просты м и и л егк о  запоминаемыми.

У добны ми и отвечающ ими этим требованиям являются числа, пред
ставляющие со б о й  геометрическую  прогрессию . Геометрическая прогрес
сия это ряд чисел (4 ; 6 ; с); 13; 5 ; 20 ; 2 5 ) ,  в к отор ом  каждое последу
ющее число получается умножением преды дущ его на одно и то же число, 
называемое знаменателем прогрессии. В данном случае знаменатель про
грессии 1, 5 . П реимущ ество геометрической прогрессии состоит в том , 
что в л ю бом  интервале процент увеличения величины числа является неиз
менным, недостаток  -  все ее члены обязательно округляются. Геомст/ш- 
ческие ряды  обеспечиваю т одинаковую  относительную разницу меж ду
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лю бы ми смежными числами, включают целые степени десяти и и м ею т 
знаменатели прогрессии, равные \/ 10; \ /Т 0 ; V  10 ; \ /Т 0 ; %/ТО; \ / 1 0 . 
Предпочтительными числами этих рядов соответствен н о будут округленны е 
числа 1,6( ^ Т 0 =  1,5849 ^  1 ,6 ); 1,25; 1,12; 1,06; 1 ,03; 1,015.

Произведение или частное двух  предпочтительных чисел, а также по
ложительные или отрицательные степени чисел ряда дают предпочтитель
ное число этого же ряда с относительной о ш и б к о й  в пределах от  1,01 
д о  + 1,26 %.. К уб л ю б о го  числа ряда Я 10 в 2 раза больш е куба преды дущ его 
числа, а квадрат в 1,6 раза больш е квадрата преды дущ его числа (с  о т н о 
сительной ош и бк ой  д о  0,1 %).

Положительные свойства п риведенны х п рогресси й  заключаются в т о м , 
что количество членов в каж дом десятичном интервале данных прогрессий 
( 1- 10; 10- 100; 100-  1000 и т. д ., а также 1- 0 ,1 ; 0,1 - 0 ,0 1 ; 0,01 0,001 
и т .д . )  постоянно на протяжении всей прогрессии и равно 5, 10, 20, 4 0 , 80  
и 160 для названных знаменателей прогрессий. Произведение или частное 
д вух  лю бы х членов прогрессии является членом этой прогрессии. Целые 
положительные или отрицательные степени л ю б о го  члена прогрессии всегда 
являются ее членами. Члены ряда со знаменателем прогрессии у /Т о  удва- 
иваются через каждые 3 члена, со знаменателем прогресси и  >710 через 
каждые 6 членов, со знаменателем прогрессии 10 через каждые 12 чле
нов, со знаменателем прогрессии \ М 0  -  через каж ды е 24 члена, а со знаме
нателем прогрессии \ ^ ~ПТ -  через каждые 48 члено в  В рядах со знаменате
лем  прогрессии > /Т 0 ; 10; \ ^ 10; 10; \ ^ 1 0  содерж ится число 3 , 15, 
приблизительно равное я, благодаря этом у  длины окруж н ости  и площади 
круга, диаметр к о т о р о го  - предпочтительное число, примерно равны пред
почтительным числам. Ряд со  знаменателем прогрессии у Г о  включает 
предпочтительные числа 375, 750, 1500, 3000, к отор ы е  имеют о со б о е  значе
ние в электротехнике, так как они представляют со б о й  синхронные часто
ты вращения валов электродвигателей в об /м и н .

Многие промыш ленно развитые страны приняли национальные стан
дарты на нормальные линейные размеры. ГО С Т  8 0 32  84, составленный с 
учетом рекомендаций Международной организации по стандартизации 
(И С О ), устанавливает 4  основны х ряда предпочтительных чисел Я 5, Я  10 , 

Я 20, Я  40  и 2 дополнительных Я  80  и Я 160.
В эти ряды входят предпочтительные числа, представляющие со б о й  

округленны е значения иррациональных чисел. П рактически во всех случаях 
необходим о использовать 40 осн овн ы х предпочтительных чисел, входящ и х 
в четыре ряда: 1,0; (1 ,0 6 ) ;  1,12; (1 ,1 8 ) ;  1,25; (1 ,3 2 ) ;  1,40; (1 ,5 0 ) ;  
1,60; (1 ,7 0 ) ;  1,80; (1 ,9 0 ) ;  2 ,00 ; (2 ,1 2 ) ;  2 ,2 4 ; (2 ,3 6 ) ;  2,50; (2 ,6 5 ) ;  
2 ,80; (3 ,0 0 ) ;  3 ,1 5 ; (3 ,3 5 ) ;  3 ,55 ; (3 ,7 5 ) ;  4 ,0 0 ; (4 ,2 5 ) ;  4 ,50; (4 ,7 5 ) ;  
5 ,00 ; (5 ,3 0 ) ;  5 ,60 ; (6 ,0 0 ) ;  6 ,3 0 ; (6 ,7 0 ) ;  7 ,1 0 ; (7 ,5 0 ) ;  8 ,00; (8 ,5 0 ) ;  
9,00; (9 ,5 0 ).

Отступления от предпочтительных чисел и и х  р я д о в  допускаю тся  
когд а : 1) округление до предпочтительного числа иыходит за пределы 
допускаемой погреш ности; 2) значения параметров технических объ ек -
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гов следуют закон ом ерности , отличной от  геометрической прогрес
сии.

В порядке исключения, если округление до приведенных чисел связано 
с  потерей эф ф ективн ости  или невозмож но но техническим причинам, 
м ож но воспользоваться  предпочтительными числами дополнительных 
рядов  /? 80 и Я  160.

Обозначения и знаменатели дополнительных рядов предпочтительных 
чисел установлены в табл. 3 , а члены в интервале о т  1 до 10 в табл. 4 
ГОСТ 8 0 3 2 -8 4 .

При установлении разм еров, параметров и других числовых характе
ристик их значения следует брать из осн овн ы х рядов предпочтительных чи
сел. При этом  величины ряда Л 5 необходим о предпочитать величинам 
ряда К 10, величины ряда Л 10 - величинам И 2 0 , последние величи
нам /? 40.

Д опускается применять п роизводны е ряды . Их получают из о сн о в 
ных рядов путем о т б о р а  к а ж д ою  2, 3 . 4-го или п-\о члена осн овн ого  или 
дополнительного ряда, начиная с л ю б о ю  числа ряда.

Выборочные ряды  предпочтительных чисел получают о т б о р о м  каж дого 
2 ,3 ,4 .  и-го члена о сн о в н о го  или дополнительного ряда, начиная с л ю бого  
числа. Обозначения вы борочн ого ряда состоят из обозначения исходного 
осн овного ряда, после к о т о р о ю  ставится косая черта и число 2, 3, 4, ..., п 
соответственно. Если ряд ограничен, обозначение должно содержать члены, 
ограничивающие ряд; если ряд не ограничен, должен быть указан хотя бы  
один его член, например:

Л 5 /2  (1 ...1 00 00 00 ) — выборочный ряд, составленный из каж дого в то 
рого члена о сн о в н о го  ряда /? 5 , ограниченный членами 1 и 1000000;

И 10/3 ( . . . 8 0 . . . )  • вы борочны й ряд, составленный из каж дого третьего 
члена осн овного ряда Л 10, включающий член 80 и не ограниченный в обои х  
направлениях;

И 20 /4 ( 112 ...)  вы борочны й ряд, составленный из каж дого четверто
го члена о сн овн ого  ряда Л 20 и ограниченный по нижнему пределу чле
ном  112;

Н 40 /5 ( . . .6 0 )  вы борочны й ряд, составленный из каж дого пятого 
члена осн овн ого  ряда Я  40  и ограниченный по верхнему пределу членом 60.

Выборочные ряды  предпочтительных чисел долж ны применяться, когда 
уменьшение числа градаций создает дополнительный эфф ект по сравнению 
с использованием полны х рядов . При этом предпочтение следует отдавать 
рядам, приведенным к справочном приложении 2 ГОСТ 8 0 32—84.

Из вы борочны х рядов  с одинаковы м знаменателем предпочтение сле
дует отдавать ряду, содерж ащ ему единицу или число, единственной знача
щей цифрой к о т о р о го  является единица (например, 0 ,0 1 ; 0 , 1 ; 10; 100 
и т. д .) .

П рои зводн ы е предт)чтит(ыьные ряды  чисел устанавливаются для слу 
чаев, в к отор ы х  из-за естественны х закономерностей не м огут быть приме
нены геометрические ряды , регламентированные ГОСТ 8032—84 (разде
лы  1 - 6) П роизводны е ряды  получают путем простейш его преобразования
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основны х и дополнительных рядов предпочтительных чисел, и со о тв е т ст в е н 
но делятся на осн овн ы е и дополнительные.

Убывающ ие р яды  положительных пред по чгитсльн ы х чисел получают на 
основе убывающ ей геометрической прогрессии , /-й член которой  равен 

/

< / , - ^ - = 1 0 *  .
*1

Обозначение убы ваю щ ею  ряда полож ительны х предпочтительных 
чисел получают добавлением к обозначению  каж дого осн овн ого  и д о 
полнительною ряда предпочтительных чисел знака « I » ,  наприм ер: 
Ш . Ш О  (... 1 ,2 5 ), 1Д20 (45 1Л 40  (3 0 0 . . .  7 5 ) .

Комплементарные, арифметические и специальные предпочтительные 
ряды чисел в учебнике не рассматриваются. С ними можно озн аком и ться  
в ГОСТ 8032 84.

П роизводные ряды  можно применять тогда , когда ни один из о сн о в н ы х  
рядов не удовлетворяет предъявляемым требован и ям  и когда устанавли
ваются градации числовы х характеристик, зависящ их о т  парам етры  и раз
м еров, образованны х на базе основны х ря дов .

Введение еди н ого  порядка  при переходе о т  одн и х числовых значений 
параметров к другим  во  всех отраслях пром ы ш ленности  уменьшает к о л и 
чество типоразме)ю в, приводит к более э к о н о м н о м у  раскрою и сход н ы х  
материалов, позволяет согласовать и увязать м еж ду  собой  различные ви ды  
изделий, материалов, полуфабрикатов, транспортны х средств, п р о и зв о д 
ственного оборудования (по мощ ности, габаритам и т. п .).

Нели, например, на каком-то заводе предполагается выпускать 7 ти и о- 
разме]юв двигателей (минимальная м ощ н ость  первого типоразмера 
10 к В т ), то по нормальному ряду чисел со  знаменателем прогрессии у  10* 
параметрический ряд будет включать в себя двигатели следующ их м о щ н о 
стей : 10, 16, 25. 40 , 63 , 100 и 160 кВт.

Установленные ГО СТ 8032 84 предпочтительные числа и ряды  пред
почтительных чисел в еще большей мере обеспечат унификацию значений 
параметров технических объ ектов  и регламентацию наиболее рациональ
ного числа типоразмеров конкретных видов продукции .

В маш иностроении, приборостроении предпочтительные числа, приня
тые в осн ову  назначения классов точности, разм еров , углов, радиусои , 
канавок, уступов , линейных размеров, сокращ аю т номенклатуру реж ущ е
го и измерительного инструмента, кулачков для автоматов, ш там пов, 
пресс-ф орм, приспособлений. Это приводит к  р осту  уровня взаимозаменя
ем ости , сп особствует повышению сериииости, технического уровня и к а 
чества, вы пускаемой продукции, расширению о б ь е м о в  се производства, 
улучшению организации инструментального хозяйства на предприятиях 
(обьоди н ен и ях). В результате значительно снижается себестоим ость и зд е

лий. В масштабе всей промышленности м ож ет бы ть получена весьма в е с о 
мая эконом ия.



Прежде чем приступить к разработке перспективны х и опережающих 
стандарта» новой техн и ки  современного поколения, необходимо изучить 
обилие научно-технической информации: найти аналоги, относительно их 
оценить уровень техн и ческого  задаиия на разрабатываемую технику, про
см отреть меж дународны е стандарты, патенты, изобретения, продумать ва
рианты стандарта или конструкции. 1;сли учесть, что в мире лишь од н ом у  
каком у-либо техн и ческом у  направлению сопутствует вы пуск нескольких 
сотен журналов, то м ож н о представить, какую  титаническую работу должен 
провести  разработчик. Снижению трудозатрат на такую  работу, повыш ению 
эфф ективности ее проведения способствую т только механизация и автома
тизация. Нажатие клавиш ей персональной ЭВМ, например, позволяет полу
чить на экране сущ ествую щ и е в мире аналоги разрабатываемой кон стр ук 
ции, выдает м акси м ум  характеристик, которы е знает о  каждой из выбран
ных моделей, а такж е как и е фирмы выпускают интересующ ую продукцию, 
ск ол ьк о  она стои т, что ещ е выпускают, какие организации в нашей стране 
ведут анало( ичные разработки

ЭВМ помогает оценить интересующие характеристики, выбрать из них 
оптимальную и, задан свои  параметры, получить недостающие, т.е. п остро
ить модель будущ его изделия

Банк данных, полож енны й в осн ову  информационной системы , состоит 
из принципиально разнородной  информации: документальной и ф актогра
ф ической. Не прерывая диалога с машиной, разработчик может обращаться 
к  самым разнообразны м данным, заложенным в ее память.

Трудности с  о б р а б о т к о й , хранением, п ои ском  и размножением норма
тивно-технической докум ентации, предназначенной для производства про
дукции, и значительной степени позволяет решить система механизирован
ной обработки на о с н о в е  микрофлиьмированич  (С М О Д М ), которая пред
ставляет собой  сов о к у п н о ст ь  прог рессивных м етод ов  репрографии и техни
ческих средств, обеспечиваю щ их механизированное изготовление, хранение, 
поиск и размножение технической (к он стр ук тор ск ой , технологической 
и нормативно-технической) документации при разработке и производ
стве повой техники, а также при проектировании и строительстве 
объ ектов

Главной особен н ость ю  системы является использование в качестве о с 
н овного носителя информации микрофильма, изготовл ен н ою  на 35-мм 
неиерфорированной пленке. Микрофильм используется в системе при хра
нении, поиске, размнож ении технической документации, а также при о б м е 
не технической документацией между предприятиями.

К омплекс отечествен ного оборудования, входящ ий в систему СМОДМ, 
технология о б р а б о т к и , хранения, поискам размножения докум ен тов , а так
же носитель информации, принятый в системе, м огут быть успешно исполь
зованы для обеспечения научно-технической, в том  числе патентной ин
формацией.



СМОДМ обеспечивает превращение технических архивов в акти вны е 
справочно-информационные центры предприятий благодаря м и к р оф и л ь 
мированию и механизированному п ои ску  документации, сокращ ая таки м  
образом  трудозатраты и время создания новой техники и строительны х 
объ ектов .

СМОДМ предусмагрииает  следующ ий к о м ш е к с  работ : п о д г о т о в к у  
технической документации к м икроф ильм ированию ; м и кроф и л ьм и рова
ние документации и изготовление м и к роф и л ьм ов  первого поколения (о с 
новного м и к роф и л ьм а); ф отохи м и ч еск ую  об р а б о тк у  м и к р оф и л ьм ов ; 
контроль качества м икроф ильмов; изготовление м икроф ильм ов в т о р о г о  
поколения сп о со б о м  контактного копирования на диазо- или в ези к у л я р 
ную пленки; учет и хранение м и к роф и л ьм ов ; поиск технической д о к у 
ментации па микрофильмах; внесение изменений в микроф ильмы ; чтение 
микроф ильм ов и изготовление единичных копий на бумаге; получение 
с м икроф ильм ов полноразмерных или уменьш енны х по сравнению с  о р и г и 
налами рабочих копий (их получают на бум аг.' электрограф ическим с п о с о 
б о м ) ; выдачу копий документации абонентам и по запросам.

СМОДМ позволяет в полном объ ем е  у ,’ о в л е 1Воригь ш м ребн оегь  раз
личных предприятий, научно-исследовательских институтов, к о н ст р у к т о р 
ски х  бю ро и проектны х организаций в прогрессивны х методах о б р а б о т к и  
технической документации на осн ове  едины х типовых технологи чески х 
процессов обра ботки  документации с использованием м и к роф и л ьм и ро
вания и электроф отограф ии, а также ти повы х нормативно-технических м а
териалов; обеспечить микрофильмирование оригиналов технической д о к у 
ментации. выполненных на бумаге различных сортов  и других материалах 
с пом ощ ью  карандашей, чертежных паст и д руги х  средств создания ори ги н а
лов документации (машинопись, типограф ский сп особ , эл ек тр оф отогр а 
фия и др.) ; механизированную, а в отдельны х случаях автоматизированную  
обработку  документации (особенно при поиске и размножении д о к у м е н 
тации^; сохранность документации при хранении, поиске и размнож ении; 
использование различных вариантов к ом п л ек тов  оборудования для пред- 
прияшй различною п р о ф и т  и различными объемами об р а б а 1Ываемой 
технической д о к у  м ета н и й ; ор га н и зов а н  н епосредавсн н о на рабочем  
месге к о н с ф у к ю р а  (ю хнолога, п р ое к ж р о в щ и к а ) рабочий м и кроархи в  
в виде п ерф окарю  1еки , содержащей массив апер|урных кар! по определен
ной 1емагике; обеспечии» внедрение принципов научной ор!анизации тр у 
да в ведении чертежного хозяйства; сн и зи в, с т о и м о а ь о б м е н а  технической 
документацией меж ду предприятиями отрасли, а также в м еж отраслевом  
и меж дународном маеппабах.

Гаким обр а зом  СМОДМ обесп еч и в ао  и использует все осн овн ы е 
требования совр ем ен н ою  ведения ч е р ю ж н о ю  хозяйства по Юдиной си
стеме к он структор ск ой  документации (Н СК Д ) и 1:диной системе те х н о л о 
гической документации (НСТД) в промыш ленны х и проектных организа
циях, а также дас] возмож ность ш и р ок о  ирименяи» имеющ ую ся в экс- 
плуатции копировально-множи 1ельную ю х н и к у , не входящ ую  в данную 
си а е м у .



Применение м етодов  репрографии, в частное!и микрофильмирования, 
является одним из эф ф ективны х средств улучшения ведения чертежно
го  хозяйства и дает в озм ож н ость  сэкономить шюшади под хранение техни
ческой  документации на 8 0 % :  снизш ь себесю и м оси » подлинника в 10 раз 
и получи 1Ь годовую  эк он ом и ю  о к о л о  1 млрд. руб .; уменьшить згпраш  на 
пересы лку документации на 8 0 % ; с эк о н о м и в  бум агу при изю ю влении 
бум аж ны х копий на 4 0 % ; применить механизированный поиск и сэк он о
мить время поиска на 7 0 % ; создан , надежный страховой ф онд документа- 
ции на случай стихийных бедствии; улучшить [игиеничсскис условия 
груда архивных р а б о ш и к о в ; ускорить научночехиический прогресс 
и целом.

В настоящее время м икроф ильм  может стан, одним  из наиболее опти
мальных средс!в  при о б р а б о тк е , хранении, поиске и размножении техни
ческой документации, а также сродством для динамического развития 
организации и техники управления. Микрофильм я вл я ек я  идеальным 
носителем информации не только внутри предприятий и между ними, но 
и в меж дународном масш табе, что ускоряет путь к вы сш им  формам меж
д ун а р од н ою  со]рудничества меж ду странами.

В СМОДМ м икроф ильм ы  подразделякнея на основны е и их к о 
пии. О с н о в н о й  м и кроф и л ьм  изготовляею я в рулоне (н егаж в) на 
35 -м м  ф ою п л ен ке 1ипа "М и к р аг” . Он предназначен для изготовления 
копий м икроф ильмов и используе1СЯ как дублика! подлинника чер
тежа.

К о п и и  о с н о в н о ю  микрофильма изготовлякмея на везикулярной 
пленке или диазопленках в негативном или п ози ш вн ом  изображениях. 
И спользуются в рулонах или отдельны х кадрах, вмонтированны х в апер- 
«урные перфокарты. И меют различные назначения и выполняют функции 
архивных, контрольны х и рабочих копий в отделах или бюро технической 
докум еш апи и  предприятий и организаций, а также копий для внутренних 
и внешних абонентов согласно правилам НСКД.

Апертурные карты, используемы е в пои сковы х машинах типа "Орби- 
та-110” , составляю ! п ои ск ов ы е массивы системы. С релевантных апертур
ных кар! и зготовляю ! копии кар! для передачи информации и размножают 
копии технической документации на бумагу или кальку. В системе преду
с м а т р и в а е м  шражирование апертурных карт.

О сновны м носителем информации в п ои ск ов ы х  массивах выбрана 
машинная апертурная перфокарта, которая обладает значительной кодовой  
ем к остью , чю  позволяе! закодировать больш ое количество поисковы х 
признаков. Она являек 'я  дискретны м  носителем, наиболее приемлемым 
для технической докум ентации; л егко обеспечивает внесение изменений 
и обновление массивов носителей; позволяет производить механизирован
ный поиск информации, имея достаточно развитую техническую базу дня 
микрофильмирования, копирования, размножения и поиска документа
ции; обеспечивает одноконтурн ы й  поиск, совмещ ая микроизображение 
докум ента и его пои сковы й  образ.



Более в ы сок ой  ступенью прогрессивны х стандартов являются стандар
ты с перспективными требованиями, разрабатываемые в составе МИР и 
ОКР по определению перспектив ра т и т и я  групп одн ородн ой  продукции 
производственно-технического назначения, товаров народного потребления, 
ком плектую щ их изделий и материалов. В соответствии с м етодическим и 
указаниями РД 50-435-83 иод группой  од н ор одн ой  продукции  понимается 
совок уп н ость  изделий, характеризующ ихся общ и м  целевым (ф ункциональ
ны м) назначением, обладающих общ и м и  основны ми свой ствам и . Ц елью  
разработки стандартов с перспективными требованиями является создание 
нормативно-технической базы государствен ного управления разр аботк ой  и 
вы пуском  отечественной продукции, соответствую щ ей вы сш ем у м и р ов ом у  
уровню . Перспективные стандарты обеспечивают  наиболее полный учет 
научно и эконом ически обоснованны х требований заказчика, и спользова
ние результатов поисковы х, фундаментальных, прикладных НИР, п рогн о
зирования, откры тий, изобретений, установление дифференцированны х 
значений основн ы х показателей технического уровня и качества групп 
однородной продукции. Перспективные стандарты сп особств ую т  разработ
ке, постановке на производство и вы п уску  новой (м одерн изирован н ой) 
техники, снятию с производства устаревш их изделий. Стандарты с перспек
тивными требованиями используются при разработке нормативно-техничес
кой документации на новую технику, постановке се на п р ои звод ств о , 
государственной сертификации продукции, планировании прои зводства  
конкретной высококачественной продукции.

Стандарты с перспективными требованиями должны предусматривать 
ограниченную номенклатуру осн овн ы х  показателей технического уровн и  
и качества и в то же время убедительно характеризовать тенденцию про
грессивного развития данной группы однородн ой  продукции в м ире в 
п рогнозируем ом  периоде. Д ш  маш иностроительной продукции, например, 
такими показателями могут бы ть: один-два показателя, наиболее полно 
характеризующ ие ее потребительские свой ства , народнохозяйственную  
эфф ективность производства и эксплуатации (грузоподъем ность, техн ол о
гичность, с к о р о с т ь ) ;  надежность (безотказн ость , рем он топ ри годн ость, 
сохраняем ость, долговечность); экон ом и чн ость  (удельный расход  топли
ва, горюче-смазочных материалов, коэф ф ициент полезного действия, себе 
стоимость и д р .) ; показатели к ом ф ор тн ости , безопасности.

П ерспективные показатели технического уровня и качества изделий 
устанавливаются заказчиком, прорабаты ваю тся и согласовы ваю тся с г о л о в 
ной организацией но группе одн ородной  продукции, разработчиком , б а зо 
вой (гол овн ой ) организацией по стандартизации. Уровень показателен 
учитывает требования стандартов зарубеж ны х стран на аналогичные группы  
изделий. П ерспективные стандарты м о гу т  предусматривать ступени техни
ческого уровня  и качества продукции с  указанием срока введения в дей 
ствие каждой из них. Учитывая важ ность стандартов с перспективны м и 
требованиями, их внедрение предусматривается в планах осн овн ы х  о р г а 



низационно-технических мероприятий, формируется как соответствую щ ее 
задание научно-технических програм м , планов экон ом и ческого  и соци
ального развития отраслей промыш ленности с обеспечением их выпол
нения необходим ы м и материальными, трудовыми и финансовыми ре
су р са м и 1 .

Э коном ическая эф ф екти вн ость  стандартов с перспективными требова
н иям и2 . Внедрение стандартов с перспективными требованиями позволяет 
обеспечить эконом ический эф ф ек т за счет унификации (сведения м н ого
образи я  продукции к рациональному единообразию однородн ой  продук
ц и и ); создания основны х параметров разрабатываемых изделий, состав
ляю щ и х группу однородной  продукции ; роста технического уровня и каче
ства изделий, своеврем енного снятия с производства устаревш ей продук
ции; сокращ ения затрат за счет преемственности продукции при постанов
к е  на производство и изготовлении новых вы сокоэф ф екти вн ы х изделий 
производственно-технического назначения; уменьшения расходов в эк с 
плуатации в связи с экон ом и ей  материальных и трудовы х ресурсов , вызван
ной непрерывным процессом  повыш ения технического уровня и качества 
продукции. При определении экон ом и ческого эффекта от  внедрения стан
дарта с перспективными требованиями за базу сравнения следует прини
мать эконом ический эф ф ект, рассчитанный по м етодике, рассмотренной 
в гл. VII. Экономия от  реализации перспективных требований стандарта 
зависит от  срока его действия.

Э кономический эф ф ект о т  внедрения стандарта с перспективными 
требованиями со ср о к о м  действия, равным ср ок у  обновления данной 
группы  однородной  продукции Э"д / , руб.:

3 |  Э'а,, ( *Д0,П + Л ДОМ2» "РЧ ' * - ' ■ =  А Т -

где Э* — эконом ия от  внедрения показателей /-й ступени качества стандар
та с  перспективными требованиями за период Д/, "  /,•+] — /у, /  =  1,2 ,3 ,  руб; 
Е  нормативный коэф ф ициент эффективности капитальных вложений 
(0 ,1 5 ) ;  Кцоп1 затраты на проведение НИР и разработку стандарта с пер
спективны м и требованиями, р у б .; ^ д 0,12 -  дополнительные капитальные 
влож ения, связанные с внедрением стандарта с перспективными требовани
ями, руб ; íi -  начало внедрения /*й ступени качества /  =  1,2,3 , лет; ¿4 — 
окончание срока действия стандарта с перспективными требованиями, лет; 
А Т -  ср о к  обновления од н ор одн ой  продукции данной группы, лет; Д / -  
с р о к  действия стандарта с  перспективными требованиями, лет; Д / -  14 - .

Экономический эф ф ект о т  внедрения стандарта с перспективными 
требованиями со с р о к о м  действия, большим срока обновления данной 
группы  однородной продукции  Э ^ ,, руб.:

1 М етодические указан ия  Р Д  5 0  435 83. М., ] 984.
2 РД 50  -521 84.



=  э к „ + 3 1 „ 12 + С П , ,  - э 1 „ >  - £ .  ^ д о „ г  С , . . 1 -  

М * „ „ „ 2  С ^ п р и ^ / .  + Ь Т < , „

где ^ \ П12 ' эконом ия 01 внедрения показателей 2 -й ступени качества стан
дарта с перспективными требованиями за период Д/ п2 =  (Л  + Д Л  

12, руб ; Э1 ъ -  экономия, к о т о р у ю  мож но было бы  получить при внедре
нии пересм отренною  стандарта, у с 1анавливаюшею показатели, соответ
ствующ ие показателям 2-й ступени качеан а стандарта с перспективны ми 
требованиями за период Д?3 , р у б ; А]|ОП| - затра1ы на проведение НИР 
и разработку пересмотренною стандарта.определяемые по 1’0 С Т  19539-80, 
руб.; ^ д ОП2 — Дополнительные капитальные вложения, связанны е с внедре
нием пересм отрен н ою  стандарта, определяемы е по ГОСТ 2 1 340—80, руб.:

^  д г  ^ д / 1  +  -^д г2  +  ^ д т З  ' ^ н ( ^ Д о и 1 (А 'д о и  2

при г з <^1 + Д Г  < / н,

-.1дои 21

|де эконом ия 01 внедрения показателей 3-й сгунени качества
стандарта с перслекпш ными требованиям и за период Д /„ з  — (¿1 + Д Л  
-  ( з > руб.:

Э ~к, ~  ^ Д П  +  ^ Д / 'н 2  + ( ^ Д / 'п З  “  ^ Д / 'м З ^  - Е п & ш ч  ^  доп 1 )

А’н (Л д 0п2 “ А д 0 п 2 )  1Ч*1 ^2 <  ^1 +  Д 7 ' < Г з И Г 3 < / 1 +  2  Д  Г  <  г4 ,

где ^ д ,'„2 ”  эконом ия 01 внедрения показателей 3-й ступени качества стан
дарта с  перспективными требованиями за период Д/ П2 "" + Д Л  

Ь  > руб ; Э д ^-,,3 — зкономия о т  внедрения показа1елей 2-й ступени каче 
сгва стандарта с перспективными требованиями за период Д Г п3 =  (г,
+ 2 Д Л  - руб-: ^ д ? из -  эк он ом и я , которая была бы  получена при внед
рении пересмотренного стандарта, устанавливающ его показатели, соответ
ствующ ие показателям 2-й ступени качества стандарта с  перспективны ми 
требованиями за период Дг пз, руб .

Э кон ом и я от внедрения показателей /-й ступени качества стандарта 
с перспективными требованиями за ср ок  действия этой ступени ( 1̂
в рублях с учетом фактора времени:

^ , / = Э /' - и - и а —  ( 1 + Л V 1 4  [1 ( 1 + / 0 Г,' " ' ' ’+ 1 1 .
Е '

где У  -  годовая эконом ия от внедрения показателей /-й ступени стандарта 
с перспективными требованиями, р у б .; Н норматив приведения ( 0 ,1) ;

=  и  период времени о I  м ом ента начала внедрения показателей
/*й ступени стандарта с перспективными требованиями (г ,)  д о  м ом ента пе
рехода на новую  ступень ( / ,> , ) ,  лет; /  =  1,2,3. Г од овую  эк о н о м и ю  от  внед-
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рения показателей /'-и ступени стандарта с перспективными требованиями 
нужно рассчитывать по м етодике, рассмотренной в гл. VII.

Затраты на разработку стандарта с перспективными требованиями на 
стадии планирования (A JU)II ¡ ) ,  ру б .:

Г• _  I ' и »••
а д о п |  Л д о и 1 Л СЛ’

|де А.’дОП| затраты на разработку  с i андар га по ГОСТ 19539 80. руб.; 
А 0] коэффициент сл ож п осш  разработки c iапдарта с перспективными 
требовани ям и , учитывающий н еобходим ость проведения бол ьш ою  
объ ем а  НИР.

К оэф ф ициент сложности разработки  стандарта с перспективными тре
бованиям и определяем по ф орм уле

A CJI =  1 + A , , + А „ + А'с + К к ,

|'де А'н - коэффициент новизны , учитывающий степень новизны и прогрес
сивности  аап д арта ; А'И -  коэф фициент информационной ем к ости , учиты
вающ ий возрас!ание трудоем кости  разработки стандарта с перспективными 
■ рсбованиям и вследствие прогнозирования его показателей; А'с — коэф ф и
циент сл о ж н о сш  согласования, учитывающий возрастание трудоем кости  
разработки  стан д ар т с перспективны ми требованиями вследствие слож но
сти согласования нромш эных величин; А к -  коэффициент конструктивной 
слож н ости  стандартизируемых изделий, учитывающий возрастание трудо
ем к ости  разраб01ки стандарта с перспективными лю бованиями на i руппу 
од н ор од н ой  продукции. Н ормативны е значения коэф фициентов устанавли
ваются отраслью . При отсутстви и  нормативов можтю принять А а| =  
=  1,92.

Затраты на внедрение стандарта с перспективными требованиями на 
стадии планирования (/CJl0M , ру б .:

К!дол  2
кдоп2

А1
-  Л ,А mi

где А'£ 0|12 затраты на внедрение стандарта с перспективными требовани
ями на о д н ом  предприятии, вы пускаю щ ем  наибольший объ ем  продукции 
по ГО СТ 2 )3 4 0  80, руб .; А\ год ов ой  объем  вы пуска продукции на дан
ном  предприятии, в натуральных единицах; А 2 общ ий годовой объем  
вы п уска  продукции в натуральных единицах; А 1Ш -  коэф фициент, учиты
вающий различие в уровне оснащ ения предприятий, внедряющ их стандарт 
с перспективны ми требованиями. Значения коэффициента А'ви в зависимо
сти о т  объ ем а  вы пуска продукции устанавливает отрасль, при отсутствии 
этих значений мож но пользоваться следующими данны ми:
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Годовой объем  в ы п у с ка  прод укции  ка т и п о в о м  
предприятии, вы пуска ю щ ем  наибольший объем  

п р о д укции , %

'Значении коэф ф ициента  

Квн

До 25
От 26 ш» 50  
() 1  51 цо 75 
С'иыше 75

1.7

1.5

Пример расчета эконом и ческого эф ф екта от  внедрения стандарта 
с перспективными требованиями (см . в справочном приложении 3

Научно-технический прогресс требует  постоянного сокращ ения ср о к о в  
создания необходимой народному хозяй ству  повой техники, обладающ ей 
более прогрессивными производственно-техническими характеристиками. 
Ведущая роль в решении этих задач прина;шсжит ком плексной  стандарти
зации. Комплексная стандартизация (К С ) - это стандартизация, о с у щ е 
ствление к оторой  обеспечивает наиболее полное и оптимальное у д ов л ет 
ворение требований заинтересованных организаций и предприятий согл а 
сованием показателей взаимосвязанных к ом пон ен тов , входящ и х в о б ъ е к 
ты стандартизации, и увязкой ср ок ов  введения в действие стандартов.

К С  обеспечивает  взаимосвязь и взаим озависим ость смеж ны х отраслей 
по совм естн ом у  производству г о т о в о г о  продукта, отвечающ его т р еб ов а 
ниям государственны х стандартов. Н апример, нормы , требования, у к а зы 
ваемые в стандарте на автомобиль, затрагивают металлургию, подш и пн и ко
вую , химическую, электротехническую и другие отрасли пром ы ш ленности. 
Качество соврем ен ного автомобиля определяется качеством более д в у х  
тысяч изделий и материалов металлов, пластмасс, резинотехнических, 
электротехнических изделий, лаков, к р а со к , масел, топлива, см а зок , изде
лий легкой , целлюлозно-бумажной пром ы ш ленности и др. В таких случаях 
отдельные стандарты, даже когда в них заложены перспективные п оказа
тели, не всегда м огуг  обеспечить нужные результаты.

Комплексная стандартизация п озволяет устанавливать наиболее рацио
нальные в техническом отношении параметрические ряды и сортам ен т 
промышленной продукции, устранять ее излишнее м н огообразие, н еоправ
данную разнотипность, создавать техническую  базу для организации м а ссо 
вого и поточного производства на специализированных предприятиях 
с применением более совершенной технологии, ускорять внедрение н овей 
шей техники и обеспечивать эфф ективное решение многих в о п р о со в , св я 
занных с повыш ением качества изделий, их надежности, долговечн ости , 
ремонтопригодности, безотказности в у сл ови я х  эксплуатации (п о т р е б 
ления) .

Р Д 50 5 2 1 -8 4 ) .

4. Комплексная стандартизация

2 -  1481



О сновны ми критериями вы бора  объектов КС являются технико-эко
номическая целесообразность стандартизации и уровень технического 
соверш енства продукции. Принципы комплексной стандартизации основа
ны на выявлении взаим освязей  меж ду показателями качества составных 
частей изделия и предметов труда. Дня комплексной стандартизации харак
терны три главных м етодических принципа: системность (установление 
взаимосвязанны х требований с целью обеспечении вы сш его уровня каче
ства ) ; оптимальность (определение оптимальной номенклатуры объектов 
КС, состава и количественных значений показателей их качества ); п р о г^ м -  
м п ое планирование (разработка специальных программ КС объ ектов , их 
элем ентов, включаемых в планы государственной, отраслевой и респуб
ли кан ской  стандартизации). Условная взаимосвязь отдельны х составных 
частей при ком плексной стандартизации показана на рис. 2.1. Из рисунка

Рис. 2.1. Д ерево к о м п л е к с н о й  стандартизации изделия

видно, что при решении воп р оса  о  разработке ком плексн ы х стандартов 
н еобх од и м о проанализировать все составляющие части изделия и матери
алы. из к отор ы х  он о и зготовл ено, как имеющие, так и не имеющие конеч
н ого  эксплуатационного назначения. Разработку ком п л ек сн ы х стандартов 
следует начинать с к ом п он ен тов , не имеющих самостоятельного эксплуата
ци онного назначения.

О дним из главных показателей, определяющих степень комплексной 
стандартизации, является интегральный коэффициент охвата изделий 
стандартизацией А'И11Т, получаемый перемножением частных коэффициен
тов , характеризующ их уровен ь  стандартизации сырья, полуфабрикатов, 
частей и деталей кон струкц и й , комплектую щ их изделий, оснащения, м ето
д ов  испытаний, готовой  продукции и др.: А.’И1ГТ -  А'|, А 2, К п , где 
А 'ь  К г , .......  К п -  частные коэффициенты стандартизации каж дого эле
мента конструкции, ком пон ен та , входящ его в изделие.

Частный коэф ф ициент А.' представляет собой  отнош ение количества 
разработанных нормативно-технических докум ентов на стандартизирован
ные элементы конструкции , компоненты  А.’а  к общ ем у  количеству норма
тивно-технических д о к у м е н т о в , необходимы х для вы пуска данной продук
ции , К — (А иТ . А О0Ш ) • 1 иО.



Частные коэффициенты стандартизации делятся на группы  по их отн о
шению к орудиям  труда (обор удован и е, оснастка, и нструм ент и т. п ), 
к предметам труда (сырье, материалы, полуфабрикаты и т. п . ) .

В современных условиях инструм ентом  практической организации 
работ по КС продукции является разработка и реализация програм м  к ом 
плексной стандартизации (И К С ). Они направлены на реш ение важнейших 
народнохозяйственных проблем, предусматривают "с к в о з н ы е ”  требова
ния на сырье, материалы, полуф абрикаты , детали, узлы , ком плектую щ и е 
изделия, оборудование, инструменты, технические средства контроля  и 
испытаний, метрологическое обеспечение, методы  организации и техноло
гической подготовки производства, хранения, транспортировки, регламен
тирующие условия работы для достиж ения установленного НТД техничес
к о го  уровня и качества изделий. В настоящее время д ей ствует о к о л о  
200 ИКС. Многие из ИКС представляют собой  крупные меж отраслевы е 
ком плексы . Например, "П рограм м а мероприятий по улучш ению качества 
металлов, снижению норм расхода черных и цветных металлов, повы ш е
нию эфф ективности их использования в народном хозяй стве  СССР'* пред
ставляет собой  систему программ ком плексн ой  стандартизации (C IIK C ), 
состоящ ую  из 149 программ, каждая из к оторы х содерж ит ком п л ек с 
взаимоувязанных стандартов и технических условий, подлеж ащ их пере
см отру  или разработке с целью решения важных народнохозяйственны х 
задач в области обеспечения рационального и эф ф ективного использования 
металлов и металлопродукции. Реализация мероприятий, предусм отрен ны х 
СПКС, должна быть полностью заверш ена.до 2000 г.

Ввиду сложности создания и освоения новых вы сокоэф ф ек ти вн ы х  
видов сырья, материалов, изделий планы и программы  к ом п л ек сн ой  стан
дартизации целесообразно разрабатывать на пять и более лет. Разработку 
конкретны х стандартов следует планировать с разбивкой по годам .

Перечень программ ком плексной стандартизации ориентирован на нор
мативно-техническое обеспечение научно-технических целевы х к ом п л ек с
ных программ (Ц КП ) средствами ком плексн ой  стандартизации на о б щ е
государственном , отраслевом, республ и кан ском  и региональном уровнях 
управления, определение перспектив развития групп од н ор од н ой  п р од ук 
ции, разработку на них государственны х стандартов с перспективны ми 
требованиями. В перечень включены , в частности, задания на разработку 
ИКС, направленные ш  нормативно-техническое обеспечение Энергетичес
кой  программы .

Реализация ИКС показала их в ы со к у ю  эфф ективность. Т ак , например, 
общ ий экономический эффект от выполнения программ ’ Т р а к т о р ы  сель
скохозяйственны е класса 1,4 (М Т З  -  8 0 /8 2 ) ”  составил 28 4 ,8  млн. руб., 
’Т еп л овозы  железных дорог ш ирокой  колеи”  200 млн. pv6 . На рис. 2.2 
приведена в качестве примера схема ПКС "Т р ак торы ” 1.

1 Исаев И.И. ( 'и н д а р т з а ц и н  н управлении  народны м  хо зяй ство м . М .. 1988.
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В целях ускоренного внедрения гибких производственны х систем 
(ГНС') в промышленное производство и повышении и х  уровн я  д о  лучших 
м и ровы х образцов Госстандарт СССР, М инстанкопром СССР с привлечени
ем заинтересованных министерств и ведом ств СССР разработали единый 
ком плекс государственных стандартов по унификации и стандартизации 
ги бки х  производственных систем  и модулей (П 1 М ). Разработка ком плек
са стандартов силами ведущ их специалистов названных организации позво
лила обеспечить единую техническую  политику в области  стандартизации 
ГПС, увязку  разрабатываемых стандартов со стандартами, регламентиру
ющ ими требования к роботам , САПР, надежности и д р уги м  показателям.

Один из наиболее серьезных вопросов  в м етодологи и  программно- 
целевого планирования ком плексной  стандартизации — оценка эффектив- 
ности Г1КС продукции. Она мож ет проводиться на 4  этапах планирования. 
Перечень ИКС, п о д л е ж а щ и х  в ы п о л н е н и ю  в планируемом пятилетии, утверж
дается в составе О сновны х направлений развития стандартизации и метро
логии; разработки проекта ИКС; научно-технической экспертизы  проек
та; реализации ИКС. Д остоверн ость  оценки эф ф екти вн ости  ИКС имеет 
больш ое значение, так как по пей принимается решение о  целесообразности 
реализации ИКС.

При вынесении окончательного решения учиты вается необходимость 
разработки и реализации ПКС для  нормативно-технического обеспечения 
ранее запланированных целевых ком плексны х програм м .

В отрасли автомобильного и сельскохозяй ствен ного машиностроения 
осущ ествляется комплексная программа стандартизации, направленная 
на максимальную унификацию конструкций деталей и узл ов  общ его  назна
чения. Д ля целенаправленного выполнения этой работы  составлены  альбо
мы рабочих чертежей унифицированных узлов и деталей, разработана нор
мативно-техническая документация на организацию специализированных 
производств и освоение унифицированных изделий непосредственно на за
водах  -  изготовителях сельскохозяйственны х машин. Установлена обяза
тельность применения унифицированных узлов и деталей при проектирова
нии н овы х сельскохозяйственны х машин, использования их в качестве за
пасных частей для д е й с т в у ю щ а я  парка машин.

В целях повышения эф ф ективности  меж групповой унификации сель
скохозяйственн ы х машин головн ой  институт отрасли — Н аучно-производ
ственное объединение по сельскохозяй ственном у маш иностроению  (НПО 
ВИС’ ХОМ ) осущ ествляет централизованный (свод н ы й ) учет применяемо
сти унифицированных узлов и деталей во всех сельскохозяй ственн ы х ма
шинах, находящ ихся в серийном производстве.

5. Опережающая стандартизация

Одним из главных проявлений научно-технического прогресса являет
ся  постоянная своевременная замена старых или устаревш и х, но находя
щихся еще в производстве изделий новыми, более прогрессивны м и, отве-

Рис. 2.2. Схема осущ естннсния п р о 'р а м м м  ко м п л е ксн о й  стандартизации ’Т р а к т о р ы "
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чающими соврем ен н ы м  требованиям науки и техники,обеспечивающ ими 
значительное повыш ение производительности общ ественного труда.

По м ере развития науки и техники неуклонно сокращается интервал 
между н овы м и  научными откры тиям и и их использованием в производ
стве. Если раньше открытия науки воплощались в технике через десятиле
тия, то  теперь, как правило, это  происходит в течение нескольких лет. 
Отсюда осн овн ы е  параметры изделий, зафиксированные в стандартах, б о 
лее стареют и долж ны  систематически пересматриваться с учетом д ол го 
срочного прогноза и опережения тем п ов  научно-технического прогресса. 
Этим требован и ям  отвечает опереж ающая стандартизация (ОС'). Это стан
дартизация, устанавливающ ая повыш енные по отношению к уже достигн у
том у на практи ке уровн ю  н ор м , требований к объектам  стандартизации, 
которы е согл асн о прогнозам будут оптимальными в последующее время. 
Сущность ОС со ст о и т  в том , что в стандартах устанавливают перспективные 
требования для  вновь разрабатываемой продукции, опережающие совре
менный дости гн уты й  у нас и за рубеж ом  научно-технический уровень с 
целью, чтобы  и в период производства ее технический уровень и качество не 
уступали лучш им  м ировы м  образцам . ОС' осущ ествляется путем разработ
ки отдельны х или ком плексов стандартов, регламентирующих требования 
к  разрабатываемым новейшим системам (ком плексам ) технических 
устройств или ступенчатых (главны х) показателей, определяющих техни
ческий уровен ь и качество подлежащей разработке технике.

ОС разрабатывается на научно-технической основе, включающей резуль
таты ф ун дам а!тал ьн ы х, пои сковы х и прикладных научных исследований, 
открытия и изобретении, принятые к  реализации, методы оптимизации 
параметров о б ъ е к т о в  стандартизации и прогнозирования потребностей на
родного хозя й ства  и населения в данной продукции. ОС проводится на ос 
н ове целевого подхода одноврем енно с НИР и ОКР по разработке систем, 
к ом п л ек сов  и семейств машин, оборудован ия, механизмов, приборов, 
предусм отрен ны х народнохозяйственны ми ЦКП и научно-техническими 
программами; по решению важнейших эконом ических и социальных 
проблем; систем атическом у изысканию путей п о в ы ш а в  технического 
уровн я , качества и к он курен тоспособн ости  изделий на меж дународном 
рынке; у ск ор ен и ю  реализации в ы сок и х  результатов фундаментальных, 
прикладных исследований,откры тий  и изобретений1.

М асштабы и темпы опережающ ей стандартизации отстают от требова
ний сегодняш него дня. Не создано опережающих стандартов на электро
мобили, хотя  зта проблема имеет очень больш ое экон ом и ческое и соци
альное значение, тук как количество автомобилей в нашей стране постоян
но увеличивается, а соответственно возрастает загазованность городов . 
Неприменение принципа опережающей стандартизации приводит к  том у , 
ч ю  маш ины , у сл овн о  прошедшие государственные испытании, к серийно

1 У м р л и ю н ж ' качестном  пр о д укц и и . С’и ри но чн ик /И о д  ред. проф. В.В. Ьойцоиа. 
проф. Л .Н . Гдичена М .. 1985.



м у  производству нс принимаются, гак как их техн ико-экон ом ические 
показатели уже успеваю т устареть. Опережающая стандартизация сп о со б 
ствует лучш ему планированию и производству запасны х частей для тех
ники, находящейся в эксплуатации.

Процесс опережающей стандартизации н еп реры вны й, т.е. после ввода 
в действие опережающего стандарта сразу же приступают к разработке 
н ового  стандарта, к о то р о м у  предстоит заменить предыдущ ий. Процесс 
опережающей стандартизации мож но разделить на следующ ие основны е 
этапы: подготовительная работа, создание опереж аю щ его стандарта, его 
внедрение. Процесс опережающей стандартизации следует рассматривать 
относительно этапов создания изделия, поля деятельности , направления 
оперсжаемости (см . ниже).

Разновидностью опереж ающ его стандарта является ступенчатый стан
дарт, содержащий показатели качества различного у р овн я . На рис. 2.3 
показан пример ступенчатого показателя с разными срокам и  реализации 
каждой из ступеней.

10000

<2 са

1 1 1  СЬ Са
5 5
*** &• .51 ^

8000

5000

С 01 01. 1985г. с 01. 01. 1986г с  01. 01. 1996г.

Рис. 2.3. П рим ер ступенчатого по каза те ля : 
а - д остигнуты й уровень; б. « -  перспективны й ур о ве н ь  показателя

Этапы создания 
изделии

П ро ект  но -констру м о р 
ские  работы но созданию  
оп ы тн о го  образца изделия 

Т см ж чсс  кая под готов - 
ка  пром ы ш ленного  пр ои з
воле I на изделия

П ромы ш ленное пр ои з
вод ство  изделия

П оле деятельности

I) пределах завода 
(о трасли )

В пределах одного  
государства

В пределах ре гио
н ализм ) группы  стран

Н м и р о в о м  масштабе

Направлен им 
оперсжаемости

П о ассортим енту (ти п а м ), 
ви д а м . м а р ка м  (со р та м ), т и 
п о разм ера м  изделий

По п р и ш а ко м . свойствам  
и ф у н к ц и я м  изделий

По прееметненности (нза- 
и м о у в я з к е )  элементов к о н 
с т р у к ц и й  с Iа р ы ч  и новы х и з
делий

По количественном у зна
чению  показателей признаков  
п р о д у к ц и и



Одним из главны х условий дальнейшего развития опережающей стан
дартизации является  дол госр оч н ое  научное прогнозирование. Оно п озво
ляет видеть о сн ов н ы е  направления дальнейшего соверш енствования изде
лий, намечать к он кретн ы е пути улучшения стандартов, правильно планиро
вать эту работу . Использование прогнозов в опережающей стандартизации 
мож но показать на следующ ем примере:

И последнее врем я нее больше проявляется тенденция обработки  металлов с по
м ощ ью  м еталло реж ущ е го  оборудования на свер хско ростях . Гели н настоящее время  
обработка полется на ско р о сти  200 300 м /м и н , то ее увеличение по 1000 1200 м /м ин  
позволит п о л учи ть  весьма эф ф ективны е результаты . На станке м ож н о  обрабатывать  
пр акти че ски  л ю б о й  материал даже сверхтверды й. И этом случае реж ущ ий  и нстру
м ент м ож ет зам енить, например, луч лазера. ( '  целью изучения и применения такой  
возм ож ности  в п р а к т и к е  производства проводятся МИР и (Ж !*. На основе полученных  
результатов Н И Р  и О К 1 \ с учетом прогноза ш и р о ко го  применения м еханической о б 
работки  на с в е р х с ко р о с т я х  Госстандарту ( '( 'О *  совм естно с соответствую щ им и о т 
раслевыми научно-исследовательским и институтам и необходимо разработать опережа
ющие стандарты на процесс механической об р а б о тки  и прим еняем ы й инструм ент.

П рактика работы  промыш ленных предприятий показывает, что прогно
зирование д олж н о осущ ествляться к ак  на длительные, так и более к ор от 
кие сроки . Д ля прогноза научно-технического прогресса в области разви
тия стандартизации ср о к о м  на 5 лет следует более детально знакомиться 
с усл ови ем  п роек тн о-к он стр уктор ск и х  работ, с д овод к ой  эксперименталь
ны х образцов в лабораториях, с результатами ресурсных испытаний, с заме
чаниями и рекламациями, учитывая достигнуты е результаты в промыш лен
ности, н ар одн ом  хозяй стве в целом. Д ля длительного прогноза (20—25 лет) 
необходим  тщательный всесторонний анализ уровня фундаментальных 
научных исследований и проектно-кон структорски х разработок, изучение 
новейш их отк ры ти й  у нас и за границей.

Для прогнозирования иаучно-техничсского прогресса важное значение 
имеет патентная информация, опережающая все другие виды информации 
на 3 - 5  лет. Идеи, к оторы е сегодня заключены в патентах, через 3 - 5  лет 
будут в оп ы тн ы х  образцах, а еще через 3—5 лет в серийной продукции. 
Обычно по коли честву  выданных патентов в год  судят о  темпах техничес
кого  развития. Мели количество патентов из года в год растет, значит, 
данное инж енерное решение прогрессивно, если падает, то тго означает, 
что данная идея реализована и инженерный принцип себя изжил.

Разработка опереж ающ их стандартов производится применительно к 
конкретной маш ине, группе машин, типоразмерному ряду. Опережающие 
стандарты - о сн о в а  для проектирования новой , более соверш енной, передо
вой техники. Учитывая все выш есказанное, мож но сформулировать сле
дую щ ие о сн ов н ы е  требования, к оторы е необходи м о предъявлять к опере
жающей стандартизации: базирование на перспективных планах эк он ом и 
ческого и социального развития СССР, долгосрочном  и краткосрочн ом  
научном прогнозировании, основанном  на всестороннем анализе достижений
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фундаментальных научных исследований; на изучении н овейш их откры тий 
у нас и за границей; патентной информации; детальном , г л у б о к о м  озна
комлении с уровнем  проек тн о-к он структор ск и х  р а бот , с результатами 
д овод к и  аналогов и базовы х эксперим огтальны х обра зц ов  изделий в л а б о 
раториях, на полигонах; учет замечаний и рекламаций на базовую  модель.

Для достижения соответствия между опережающ ей стандартизацией 
и вновь создаваемыми изделиями их разработку, и зготовление и внедрение 
целесообразно вести по стадиям и л а п ам , представлчш ы м  на рис. 2.4.

Планирование опережающей стандартизации долж но бы ть неотделимо 
от планирования научных исследований, оп ы тн о-к он стр у к тор ск и х , эксп е
риментальных работ и проводиться  ком плексн о, на о сн о в е  програм м но
целевого метода планирования, ориентирующ его н ародное хозяй ство на 
достиж ение определенных целей. При этом  в первую очередь стандартом 
долж ны быть регламентированы взаимоотнош ения меж ду предприятиями 
и организациями, аппаратом министерства и заказчиком  продукции, науч
но-исследовательской и промыш ленной базой. Н ауш ш е исследования по 
опережающей стандартизации целесообразно проводить с пом ощ ью  вычис
лительной техники и автоматизированных систем  управления.

Вопросы (Удя самопроверки

1. Ч ю  яо ляс гея теоретической сонремснной стандартизации? 1е э к о н о м и 
ческое значение.

2. К а ка я  роль лрмнадмежиг (иучно-го .чннческой  инф орм ации и разнит ни перспек
тивн ы х напранлелий стандартизации?

3. В чем состоит эконом ическое  и р е и м \ш е с т о  пе рсп е кти вн о й , ко м п л е кс н о й  и 
опережающ ей с гандар шзаций?

ГЛАВА III. П О Р Я Д О К Р А З Р А Ь О Т К И , ВН ЕДРЕН ИЯ  И О Ь Р Л Щ Е Н И Я  

Н О Р М А Т И В Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Х  Д О К У М Е Н Т О В

I . П орядок разработки и внедрения стандартов

Стандарт это нормативно-технический д о к у м ен т , устанавливающий 
требования к группам однородной продукции или к к он кретн ой  продук
ции, а также правила, обеспечивающ ие ее разработку, п р ои звод ство  и при
менение.

Т ехнические условия  (ТУ ) нормативно-технический д окум ен т, 
устанавливающий требования к конкретной  продукции (м оделям , 
м а р к а м ).



во
дс

тв
а 

п
р
о
д
у
к
та

 
[о

б
ор

уд
о
ва

н
и
е,

 т
е
х
н
о


л
о
ги

я,
о
сн

ас
тк

а 
и 

др
.)



Разработка, рассмотрение, согласование и утверж дение государствен
ны х стандартов производится в соответствии с  п ор я д к о м , установленным 
ГОСТ 1.0 -85 ’ ’ Государственная система стандартизации. Основные п ол о 
жения” . Стандарты разрабатывают министерства (ведом ства) в со о тв е т 
ствии с утвержденными планами стандартизации. Разработкой проектов  
стандартов занимаются непосредственно головны е и базовы е организации 
по стандартизации, научно-исследовательские, проектн о-конструкторски е, 
проектно-технологические и другие организации, ведущ ие предприятия, 
высшие учебные заведения министерств (в е д о м с т в ).

Н ормативно-технические д окум ен ты , определяю щ ие требования к  
объектам  стандартизации, подразделяются на следую щ и е категории: г о с у 
дарственные стандарты; отраслевые стандарты (О С Т ); республиканские 
стандарты (Р С Т ); технические условия.

Государственные стандарты разрабатывают на группы однородной  
продукции меж отраслевого производства или применения и на конкретную 
продукцию, имеющ ую важнейшее народнохозяйственное значение, отрасле
в ого  производства или применения. Перечень продукции для государствен
ной стандартизации разрабатывают министерства (в ед ом ств а ) головны е 
(ведущ ие) но видам вы пускаем ой продукции, а утверж дает Госстандарт.

В 19 90 г. в нашей стране действовало о к о л о  1 9 ты с. ГОСТов. В ряде 
отраслей промышленности по ГОСТам вы пускается  70 —8 0 %  продукции. 
Стандарты в СССР являются обязательными в пределах установленной сф е 
ры действия и области распространения. Под сф ер о й  действия стандарта 
в данном случае понимается совокупн ость  объединений, предприятий, о р га 
низаций и учреждений сою зн ого , республиканского и местного подчине
ния во  всех отраслях народного хозяйства СССР, д л я  к отор ы х  внедрение 
и соблюдение данного стандарта является обязательны м . Под областью 
распространения стандарта понимаются объ ек ты  стандартизации, на к о т о 
рые распространяются требования данного стандарта.

Отраслевые стандарты разрабатывают на группы  однородной  продук
ции отраслевого производства или применения и на конкретную  продук
цию, закрепленную за данным министерством (в е д о м с т в о м ) СССР.

Под группой однородной продукции понимается максимально возм ож 
ная совокупн ость продукции, характеризующ аяся общ ностью  ф ункцио
нального назначения, области применения, к он структи вн о-техн ологи ческо
г о  решения и номенклатуры  основн ы х показателей качества.

Конкретной продукцией являются модели, м арки и т .п . продукции, 
характеризующаяся определенными коиструкчивно-тсхнологическнми ре
шениями, принципами действия, свойствами и кон кретн ы м и  значениями 
показателей ее целевого (ф ункционального) назначения. Конкретная про
дукция определяется на осн ове  О бщ есою зного классиф икатора продукции 
(О К П ) и других классиф икаторов, утверж денных в установленном по
рядке.

Рис. 2.4. Схема проведения опережающей стандартизации ииш еиге.чьно стадии 
и л а п о й  создания конечного  п р р д укта



Республиканские стандарты разрабатывают на продукцию республи
канского и м естн ого  значения, если на эту продукцию отсутствую т ГО СТы, 
ОСТы или ТУ м инистерств (в е д о м ств ), являющ ихся головными (ве
дущ ими) .

Стандарты предприятия распространяют свое  действие на организацию 
производства, взаи м освязи  производственных процессов, устанавливают 
требования к технологической оснастке, инструменту, технологическим 
процессам, и спол ьзуем ы м  только на данном  предприятии.

Государственны е стандарты на продукцию подразделяются на следу
ющие виды: параметры и размеры; типы; сортамент; марки; к он стр у к 
ции; м етоды  к он трол я  (испытаний, анализа, измерений, определений); 
приемку, м а р к и р о в к у , у п ак овк у, транспортирование; хранение; эксплуа
тацию и рем онт; общ и е  технические требования; общ ие технические у сл о 
вия; технические у сл ови я .

В од н ом  стандарте не разрешается сочетать одновременно виды орга
низационно-методических, общ етехнических стандартов и стандартов на 
продукцию. П редусматривать в стандартах данные, свойственные стандар 
там нескольких в и д ов , мож но. "Вид стандарта”  определяется его содерж а
нием в зависим ости  от объекта стандартизации.

Наряду со  стандартами сущ ествую т технические условия. Они являют
ся  неотъемлемой частью ком плекса технической документации, исполь
зуемой при разработке продукции.

П орядок разработки  стандартов подразделяется на четыре стадии: 
разработка и утверж дение технического задания на разработку стандарта; 
разработка проекта  стандарта (первой редакции) и рассылка его на отзы в; 
обработка о т з ы в о в , разработка проекта стандарта (окончательная редак
ция) и представление его на утверждение; утверждение и государственная 
регистрация стандарта.

В соответстви и  с ГОСТ 1 .2 -8 5  проект стандарта вместе с пояснитель
ной запиской и п роек том  плана основны х мероприятий направляют на от 
зы в министерства (ведом ства)-разработчики или по их поручению орга
низации-разработчики.

В это  же врем я целесообразно проекты  стандартов на продукцию, 
имеющ ую народнохозяйственное значение и предназначающуюся для э к с 
порта, д ем он стри ровать  в павильоне ’ ’ Стандарты”  на ВДНХ СССР и публи
ковать в ж урнале ’ ’ Стандарты и качество” . Привлечение к обсуж дению 
стандартов ш и р ок ой  общ ественности позволит поднять их паучно-техни- 
чсский уровень.

Ведущая организация-разработчик и организации-соисполнита' . на о с 
новании свод к и  отзы вов  составляют окончательную редакцию проекта 
стандарта и уточняю т пояснительную записку к проекту стандарта и проект 
плана о сн ов н ы х  мероприятий. Разногласия по проектам стандарта и плана 
основны х мероприятий рассматриваются в рабочем порядке или на совещ а
нии по рассм отрению  разногласий. Решение совещания оф орм ляю т прото
кол ом , подписанны м участниками совещ ания. На основании решений с о 
вещания составляю т окончательную редакцию проекта стандарта и уточня-
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ют пояснительную записку к  проекту стандарта и проект плана о с н о в н ы х  
мероприятий.

Окончательную редакцию проекта стандарта перед представлением 
на утверждение организация-разработчик направляет на согласование в  о р 
ганизации, адреса к оторы х  указаны в техническом  задании на р а зр а ботк у  
стандарта, а такж е во  все согласующ ие организации с пояснительной запи с
кой  к этой редакции, проектом плана о сн ов н ы х  мероприятий и копией п р о 
токола совещания по рассмотрению разногласий (при  проведении с о в е щ а 
ния). Проекты стандартов на продукцию  для экспорта разрабатывают и 
направляют на согласование по ГОСТ 1 .2 2 -8 5 . Решения по оставш и м ся  
разногласиям меж ду министерствами (в ед ом ств ам и ) по проекту стандарта 
принимает Госстандарт или Госстрой СССР (по закрепленной за ним н о м е н 
клатуре) .

Перед представлением окончательной редакции проекта стандарта 
на утверждение базовая (головная) организация по стандартизации п р о в о 
дит его техническую и правовую экспертизу. Окончательную редакцию  
проекта государственного стандарта представляю т на утверждение в Г о с 
стандарт или Г осстрой  вместе с пояснительной запиской к окончательной 
редакции проекта стандарта, копией техн и ческого задания на разработк у  
стандарта, п роек том  плана основны х мероприятий, актом  научно-техничес- 
кой и правовой экспертизы проекта стандарта, подлинными д окум ен там и , 
подтверждающими согласование проекта стандарта, свод кой  о тзы в о в  на 
проект стандарта, перечнем рассылки операти вного издания госуда р ствен 
ного стандарта, копией информационной карты расчета экон ом и ческой  эф 
фективности и цен, копией карты технического уровня и качества п р о д у к 
ции, справкой о  разногласиях, если они остались.

Госстандарт и Г осстрой  СССР (по закрепленной за ним н ом ен клатуре) 
в трехмесячный ср о к  представленные д ок у м ен ты  рассматривают и п р о в о 
д ят силами свои х  научно-исследовательских институтов государственн ую  
экспертизу проектов  государственных стандартов и проектов планов о с н о в 
ны х мероприятий; рассматривают проект государствен ного стандарта при 
участии представителя министерства ( ведом ства)-заказчика (о сн о в н о г о  
потребителя) и принимают решение о б  утверж дении или возврате п роек та  
стандарта на д ор аботк у . ГОСТы утверж дают и ввод ят в действие п оста 
новлением Госстандарта или Госстроя СССР, их государственную  ре
гистрацию осущ ествляю т в соответствии  с порядком , установленны м  
Госстандартом.

Государственная регистрация НТД это  юридический акт, о с у щ е ст 
вляемый компетентны ми органами Госстандарта с целью проверки с о о т в е т 
ствия Ш Д  соврем ен ны м  прогрессивным требованиям  народного х о з я й 
ства, обор он ы , экспорта и действую щ ему законодательству, дающий право 
последующ его применения НТД. О ф ормление результатов Г осуд арствен 
ной регистрации НТД осущ ествляется путем занесения НТД в реестр Г о с у 
дарственной регистрации, простановки штампа регистрационного н ом ера . 
В месячный ср ок  с о  дня Государственной регистрации ГОСТ тираж ируется 
и затем рассылается.



Отраслевые стандарты разрабатывают, утверж дают и вводят в действие 
в соответствии с п ор я д к о м , установленным министерством  (вед ом ств ом ) 
СССР. Республиканские стандарты - в соответствии с порядком , установ
ленным Советами М инистров сою зны х республик, по согласованию с Г ос
стандартом. О траслевые и республиканские стандарты в месячный срок  
после утверждения направляют па Государственную регистрацию в соответ
ствии с ГОСТ 1.19—85.

Технические задания на проекты государственны х стандартов разра
батывает организация-разработчик стандарта. О сновой для составления 
технического задания и разработки стандарта служат результаты НИР, ОКР. 
анализ материалов по стандартизуемому изделию и аналогу, достижения 
н ауки  и техники, данные исследования патентов, изобретении, каталогов, 
справочников, зарубеж ны х стандартов; для продукции производ
ственно-технического назначения, кром е того , учитывается опы т про
изводства и эксплуатации данной или аналогичной ей техники, спрос 
на нее.

В техническом задании с учетом характера стандартизуемого объекта, 
его назначения, типа производства, категории и вида стандарта указы ва
ю тся: основны е цели и задачи разработки стандарта, характеристика стан
дартизуем ого объ екта ; разделы стандарта, перечень основны х требований 
(показатели, критерии, н орм ы , правила), которы е стандарт должен устано
вить; взаимосвязь с др уги м и  стандартами, рекомендациями международ
н ы х организаций по стандартизации; предприятия, организации исполни
тели работ, руководи тел и  и ответственные лица по разделам; объем  работ 
но разделам стандарта, ср о к и  их выполнения для всех исполнителей.

В н еобходи м ы х случаях мож ет предусматриваться дополнительное 
проведение различного рода испытаний образцов (партий) стандартизуе
м ы х  изделий. В приложении к  проекту технического задания указываются 
заинтересованные министерства (ведом ства), предприятия (объединения), 
организации, к отор ы м  проект стандарта следует отправлять на отзы в и с 
которы м и  н еобходи м о его согласовывать.

При разработке стандарта несколькими министерствами (ведом ства 
м и ) ведущее из них разрабатывает проект плана основны х мероприятий 
проведения работ, согласовы вает его с потребителями продукции и други
м и  заинтересованными предприятиями, организациями, участвующими в 
процессе изготовления конечн ого продукта.

В пояснительной записке в зависимости ог  стандартизуемого объекта , 
категории и вида стандарта приводятся цели и задачи разработки стандарта; 
результаты анализа предусматриваемых проектом  стандарта показателей, 
н орм  и требований к  продукции, в том  числе по надежности, долговечности, 
их сравнение с дости гн уты м  в нашей стране и за рубеж ом техническим 
уровн ем ; обосновани е показателей, норм и требований, устанавливаемых 
в проекте стандарта; данны е о  взаимосвязи проекта стандарта с другими 
стандартами, рекомендациями но стандартизации международных органи
заций; аргументация ср о к о в  введения стандарта в действие, эконом ическое 
обоснование и другие данные.



В проекте плана основных мероприятий о со б о е  внимание уделяется  
целесообразности и возмож ности о р 1анизации специализированного прои з
водства стандартизуемой продукции, содерж атся предложения о б  и з г о т о 
вителях (поставщ иках) новы х видов продукции, сроках  их освоен и я  и на
чала поставок.

Внедрение государственны х стандартов является важной н ар одн о
хозяйственной задачей, завершающим этапом  комплекса работ по стандар
тизации. П орядок  внедрения государственны х и отраслевы х стандартов 
установлен ГОСТ 1 .2 -8 5 . П орядок разработки и внедрения СТП о с у щ е 
ствляется в соответствии с ГОСТ 1 .4 -8 5 .  Стандарт следует считать внед
ренным, если выпускаемая продукция отвечает нормам, правилам, т р е б о 
ваниям и показателям, установленным стандартом.

Внедрение стандартов на предприятии осущ ествляется  на осн ове  планов 
организационно-технических мероприятий, утвержденных м и н и стерством , 
ведом ством  (для государственных и отраслевы х стандартов). Планы 
организационно-технических мероприятий являются составной частью пла
нов по разработке и внедрению н овой  техники, капитального строи тел ь
ства, материально-технического снабжения предприятий. До утверж дения 
их согласовы ваю т с заинтересованными производственны ми и ф у н к ц и о 
нальными подразделениями предприятия.

На предприятиях отдельные пункты организационно-технических м е р о 
приятий м огут  раскрываться более п од р обн о  с указанием с р о к о в  вн ед 
рения, последовательности проведения работ, лиц, ответственны х за их 
выполнение.

План организационно-технических мероприятий состои т из сл ед ую 
щих разделов: организация проведения работ; разработка технической д о 
кументации; материально-техническое снабжение; внедрение н овой  техни
ки; соверш енствование технологии; реконструкция; техн и к о-зк он ом и - 
ческое обоснование проводимых мероприятий. В плане орган и заци он но
технических мероприятий указываю тся также сроки  исполнения, о т в е т 
ственные лица, служба, координирующ ая и отвечающая за выполнение к о н 
кретного раздела и пункта; источник финансирования.

Если стандарт предусматривает освоен и е  новой продукции, то в  план 
организационно-технических мероприятий м огут  включаться и такие в о п р о 
сы , как разработка технической докум ентации, изготовление м оделей , 
опытных образц ов , проведение их испытаний, унификация, в ы б о р  п о ст а в 
щиков сырья, полуфабрикатов, к ом п л ек тую щ и х изделий, заключение 
д о гов ор ов  на осн ове  осуществления прям ы х длительных связей, р е к о н ст 
рукция, техническое перевооружение, механизация и автоматизация о с н о в 
ных и вспомогательны х процессов.

Нарушение требований стандарта приводит к  ни зком у качеству п р о 
дукции, браку, рекламациям, снижению прибыли, уменьшению спроса  на 
такие изделия, дискредитации коллектива предприятия.

Анализ, проведенный Госстандартом, показал, что главными причина
ми несвоевременного внедрения стандартов, несоблюдения их требований 
в производстве являются: отсутствие или запоздалое составление планов
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внедрения государственны х стандартов, неувязка их с другими разделами 
плана производства; отсутстви е  самостоятельных отделов  по стандартиза
ции или их несоответствие по численности и качественному составу  возло
ж енным на них задачам; несвоевременная разработка и неконкретность 
организационно-технических мероприятий, направленных на внедрение г о 
сударственны х стандартов, малоэфф ективны й контроль за их реализацией; 
низкий уровень р уководства  работами по стандартизации на предприятии 
(объ еди н ен и и ); н еком плектность  выпуска и обеспечения государственны
м и  стандартами министерств, ведом ств , предприятий, объединений; низкий 
технический уровень прои зводства ; наличие в стандартах различных приме
чаний, о го в о р о к , что дает в озм ож н ость  изготовлять продукцию с отступ
лением о т  основны х требований; несвоевременное внесение изменений. 
запаздывание информации о  их п од готовк е; нарушение технологической 
и производственной дисциплины; невысокий уровень к он структорской  и 
технологической  документации (не учтены требования государственных 
стандартов, технических у с л о в и й ) ; необеспеченность, несоответствие, 
неудовлетворительное состоя н и е средств измерения, контрольно-испыта
тельной аппаратуры; неэф ф ективная система материального поощрения 
за внедрение и соблюдение государственны х стандартов; несвоевременный 
пересм отр  цен на продукцию , требования на к отор ую  устанавливаются 
вновь вводим ы м и стандартами.

2 . Отраслевая система стандартизации, 
ее организация и задачи

Разработка, внедрение и контроль за соблюдением требований стан
д ар тов  осущ ествляю тся министерствами (ведом ствам и ) через отраслевую 
си стем у  стандартизации, к отор ая  включает: отделы (управления) мини
стерства  (в е д о м с т в а ); отделы  (гр уп п ы ) по стандартизации во всесоюзны х 
пром ы ш ленны х объединениях; головные и базовы е организации по стан
дартизации; к он стр ук тор ск и е  отделы , лаборатории, бю ро по стандартиза
ции в научно-исследовательских институтах, к он структорск и х  и проектно- 
технологических организациях, на предприятиях.

Отраслевая система стандартизации -  это совок уп н ость  правил и поло
жений, определяющ их организацию и методику проведения работ по стан
дартизации применительно к  усл ови я м  отрасли.

Отраслевые отделы (управления) стандартизации министерства (в е 
д о м ст в а ) обеспечивают повыш ение уровня и эф ф ективности работ по 
стандартизации и унификации; рассмотрение и утверждение перспективных 
и го д о в ы х  планов стандартизации, разработанных головны м и  и базовыми 
организациями по стандартизации; развитие ком плексной и опережающей 
стандартизации, соблю дение п равовы х норм стандартизации; организацию 
проведения работ по м еж дународной стандартизации; разработку, внедре
ние и пересмотр стандартов; повышение роли стандартизации в росте 
технического уровня  и качества выпускаемой продукции, ее конкуренто
сп особн ости  на меж дународном  рынке.
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В отрасли разрабатываются и утверж даю тся перспективные и г о д о 
вые планы государственной, отрасл евой  и заводской  стандартизации. 
Г одовы е планы государственной и отраслевой  стандартизации со ста в л я 
ю тся , как правило, в виде од н ого  Д окумента "Плана стандартизации 
министерства (в е д о м ст в а )” .

Перспективный план государственной и отраслевой стандартизации 
разрабатывается на базе перспективных планов государственной стандар
тизации и развития отрасли, с учетом  за я в ок  потребителя, предлож ений 
Госстандарта, заинтересованных организаций и анализа состояния стандар
тизации изделий в отрасли.

Г одовой  план государственной и отраслевой стандартизации разра
батывается на базе перспективного плана, предложений потребителя п р о 
дукции, заинтересованных министерств (в е д о м с т в ),  заданий вы ш естоящ и х 
организаций, предложений предприятий отрасли, не учтенных в п ер сп ек 
тивных и координационных планах.

Годовой  план государственной и отраслевой  стандартизации со сто и т  
из пяти разделов: I )  разработка н ов ы х  и пересмотр действую щ их г о с у 
дарственных стандартов; 2 ) разработка н овы х  и пересмотр д ей ствую щ и х 
отраслевы х стандартов; 3) внедрение государственны х и отр а сл евы х  
стандартов; 4 )  контроль за внедрением государственны х и отр а сл евы х  
стандартов; 5 ) контроль за соблю дением  требований государствен н ы х и 
отраслевых стандартов. Каждый раздел состои т из пяти п одраздел ов: 
общ етсхническис и организационно-методические стандарты; стандарты  
на элементы, летали и сборочные единицы изделий осн овн ого  п р о и з в о д 
ства ; стан дарш  на средства и м етоды  испытаний и измерений; стандарты  
на материалы и покры тия; стандарты по технологии, средствам те х н о л о ги 
ческого оснащения и организации производства.

Отраслевые стандарты разрабатываются с учетом выполненных научно- 
исследовательских и опы тно-кон структорски х работ, имеющ их п ер сп ек 
тивное значение для отрасли. Ц елесообразность разработки стандартов  
определяют головн ы е и базовые организации гю стандартизации.

Стандарты предприятия разрабатываются отделом стандартизации, 
кон структор ск и м и  и технологическими служ бами завода согласно плану 
по стандартизации. Построение и изложение СТП осущ ествляется  п с о о т 
ветствии с  требованиями ГОСТ 1.5 -85 .

Объектами стандфтизации на предприятии м огут  быть: детали, узл ы , 
агрегаты (составн ы е части изделий); н ор м ы , требования, м етоды  в о б л а 
сти разработки изделий и управления качеством  продукции; н о р м ы , пра
вила в области организации и управления прои зводством ; техн ол оги чес
кие нормы , требования, режимы о б р а б о тк и ; типовые техн ологи чески е 
процессы, оснастка и инструмент; техни ко-эконом и чески е расчеты и др. 
СТП может устанавливать ограничения на применяемую н ом ен клатуру д е 
талей, узлов , агрегатов, материалов, сы рья , предусмотренную  госу д а р ствен 
ными, отраслевы ми и республиканскими стандартами, применительно к  х а 
рактеру производства и назначению вы пускаем ой  продукции. При это м  
ограничения не должны нарушать параметрических (разм ерн ы х) р я д о в ,
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ухудш ать эксплуатационные показатели, установленные ГОСТами, 
О СТам и, РСТ.

Разработанному и утверж денн ом у СТП присваивается обозначение, 
со ст о я щ е е  из индекса (С Т П ), усл овн ого  циф рового обозначения завода, 
разработчика, регистрационного номера и двух последних цифр года утвер
ждения или пересмотра стандарта. Например, стандарт предприятия разра
ботал  отделом  главного технолога  в 1990 г.: СТП 2 2 2 .7 6 .1 6 -9 0 . На СТП, 
д ей стви е к отор ого  распространяется на все службы завода, проставляется 
обозначение с индексом отдела стандартизации независимо от  разработчика 
стандарта.

Подлинник утверж денного стандарта хранится у разработчика, к о т о 
ры й отвечает за техн и ко-экон ом и ческую  обоснованность показателей, 
н о р м , правил, требований, установленных СТП, соответстви е их уровню 
развития науки и техники, своевременный пересмотр, внесение н еобхо
д и м ы х  изменений и рассы лку.

Утвержденные ОСТ и СТП вводятся  в действие приказом директора 
или распоряжением главного инженера завода.

М етодическое р у к о в о д ст в о , рассмотрение планов по стандартизации, 
представление их на утверж дение в министерство (в е д о м ст в о ) осущ е
ствл яю т головны е и базовы е организации по стандартизации, которы е яв
ля ю тся  общ есою зны м и служ бам и  по стандартизации. Их создают в целях 
координации работ по стандартизации и обеспечения технического един
ст в а  в отраслях народного хозяйства.

Головны е организации осущ ествляю т научно-техническое и организа
ционно-методическое р у к о в о д с т в о  деятельностью отрасли в области стан
дартизации. Они являются самостоятельными научно-исследовательскими, 
п роек тн о-к он структор ск и м и  и технологическими организациями.

О сновны ми задачами го л о в н ы х  организаций являются: изучение и 
обобщ ен и е  данных по научно-техническому уровн ю  развития отрасли 
и о б ъ ек тов  стандартизации; долгосрочное, перспективное и текущ ее шини
рование работ по стандартизации и повышению качества продукции; прове
ден и е комплекса м ероприятий, обеспечивающих разработку, пересмотр 
и внедрение стандартов; проведение экспертизы проектов  стандартов, 
разработанных базовы м и организациями по стандартизации и другими 
организациями; составление координационного плана работ базовы х орга
низаций по стандартизации; экспертиза технической документации на изде
лия с целью оценки уровня  стандартизации и унификации; участие в эк с 
пертны х проверках качества вы пускаемой отраслью продукции; повыш е
ние уровня  и эф ф ективности  работ по стандартизации, унификации в от
расли, координация и проведение работ по меж дународной стандартизации 
в отрасли.

Б а зовы е организации  реш ают задачи ком плексн ой  стандартизации 
промыш ленной продукции; опережающей стандартизации сырья, матери
ал ов , ком плектую щ их изделий; разработки программ и координационных 
планов работ предприятий и организаций по стандартизации и унификации 
промы ш ленны х изделий; пересмотра и обновления в течение каждой
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пягилечки всех действующих в отрасли стандартов и технических условий 
с целью замены устаревших показателей и своеврем енного отраж ения в них 
требований народного хозяйства, населения, оборон ы  страны и экспорта ; 
проведения работ по установлению оптим альною  уровня стандартизации 
и унификации проектируемых изделий, осущ ествлению обязательной эк с 
пертизы проектов новой продукции па уровень стандартизации и унифика
ции; перспективного и текущ ею  планирования технического уровн я  и от 
дельных показателей качества изделий; повышения эф ф ективн ости  стан
дартизации и унификации в отрасли.

Головны е о р 1анизации совм естн о  с базовы ми осущ ествляю т организа
ционно-методическое руководство  деятел ьн оаы о служ б стандартизации 
на предприятиях м и н и стерств, ведом ства . Роль базовы х организаций по 
стандартизации выполняют ведущ ие НИИ, КБ или предприяш я.

3. Оценка научно-технического уровня стандартов

Научно-технический ур ов ен ь  стандарта -  э ю  с!епень с001в е 1с 1вия 
его требований современным научно-техническим достиж ениям и перспек
тивам развития науки и техники. Принципы и методы  оценки научно-тех
ни ческою  уровня (НТУ) установлены методическими указаниями РД 50 — 
2 1 7 -8 4 . О ценку МТУ разрабатываемых стандартов осущ ествляет организа- 
ция-разрабо1чик, базовая (гол ов н ая ) организация по стандартизации 
совм естно с представиIелями заказчика на стадиях разработки техничес
к о го  задания, первой, последую щ их и окончательной редакции проекта 
стандарта. Цель оценки -  проверни» обоснованность стандартизуемы х 
требований. Оценку ПТУ действую щ их стандартов п роводят базовы е (г о 
ловны е) организации по стандаршзации с целью вы работки реш ения о  сня- 
1ии ограничения д е й ст и я  стандарта, е ю  п ср ссм о 1ре, изменении или отм е
не. В осн ове  работы по определению НТУ стн д а р то в  лежит сравнительная 
оценка их характери ои к  с современны ми отечественными и зарубеж ны ми 
научно-техническими достижениями и перспективами развиш я науки, тех
ники и экон ом и ки . Работа проводится  в следующ ем п оря дке: ре¡ламенти
руется номенклатура оцениваемых характеристик, вы бирается  базовый 
образец (базовы е характеристики), отвечающий требованиям соврем ен 
ных научно-технических достижений и перспектив развития науки, техники 
и экон ом и ки , сравниван>|ся значения харак1ери с1ик оц ен и в аем ою  и базо
вого образца, делаеген вы вод о б  уровне требований стандарта. Оценку 
уровня ¡ребований аандарта на промыш ленную продукцию  проводят 
путем сравнения  данных карт т ехнического уровня  и качества базовой  и 
оцениваемой продукции. При отсутстви и  карты техн и ческою  ур овн я  стан- 
дар!а на промыш ленную продукцию  оценку его НТУ прои зводят по трем 
группам базовы х образцов : 1) перспективны е базовые обра зц ы , к оторы е 
будут о б л а д а в  прогнозируемыми реально достиж имыми харакгери аи ка- 
ми. отвечающими передовым научно-техническим д оа и ж ен и я м  в перспек
тиве (применяют при оценке ПТУ разрабатываемых ста н д а р тов ); 2 )  реаль-
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ные базовы е образцы продукции, обладающие харак!ерис1иками, отвечаю- 
щ ими соьремсммы м м ировы м  д оеж ж ени ям  (применяют при оценке НТУ 
дей ствую щ и х аан даргов  в целях т>;ивсржцения со о гв о сг в и н  их ¡ребова- 
мий соврем ен ны м  м ировы м  дости ж ени ям ); 3) реальные базовы е образцы 
продукци и , отеч а ю ш и е соврем ен н ы м  отечественным научно-техническим 
д оеж ж ен и я м , потребное! ям народного хозяйс1ва, населения и оборон ы  
о  раны (прим еняю ! при оценке Н ГУ стандартов в целях подтверждения их 
требований современны м отечественны м достиж ениям).

О ценку ПТУ 1 осударсш енн ы х стандартов с перспективными требова
ниями на г руппы однородной продукции производя! по базовы м  образцам 
всех  трех групп. При наличии в а а н д а р ю  требований, соответствую щ их 
м и р овы м  и отечественным достиж ениям, оценку е ю  ПТУ производят по 
ба зовы м  образцам  в ю рой  и I рс Iьой группы. Ввиду того что в этом  случае 
к а р !ы  технического уровня и к а ч е о в а  продукции отсутствую т, оценка 
НТУ стандартов производится на осн ове  сравнении значений оцениваемых 
ба зовы х  характеристик с применением таблицы сравнения, сооавленной  
предприятием-разработчиком.

В ы воды  при оценке НТУ стандарю в деланней с учетом следующ их, 
установленны х Р Д 5 0  -217 -84, критериев:

Относительны е 'значении о с н о в н ы х  П ринимаемое решение
показателей качества

1. О дно из относительны х ’значений о сн о в 
н ы х показателей качества меньше 1.

2. Нее относительные значения о сн о в н ы х  
показателей качества больше или равны  1

3. Нее относительные значения остальны х  
показателей больше или равны 1

4. Часть относительны х значений меньш е, 
а часть больш е 1

МТУ оце ни вае м о ю  стандарта ниже 
б азо вою

Оценки ПТУ проводится но осталь
ным показателям

ПТУ оцениваемого стандарта вы 
ше (равно) б а зо в о ю

Оценка МТУ проводится но вели
чине к о м п л е к с н о ю  показателя

Если невозмож но составим» таблицу сравнения или и сп ол ьзов ав  кар|у 
тех н и ч еск ою  уровня и качества продукции, проводят техническое об осн о 
вание у р о в н я  требований стандарта, заключающееся в сопоставлении его 
требований со следующ ими косвенны м и характеристиками: оптимальные 
параметры объ ектов  стандарж зации; р езу л ь та т  НИР и ОКР; статистичес
кие данные, полученные на стадиях разработки, п р о и з в о д ст в , эксплуата
ции. ремонта, хранения, транспортирования изделий, их аттестации, реги
страции. государственных и ведомственны х испытаний; 1ребования дей
ствую щ их меж дународных и прогрессинных зарубежных стандартов, НТД 
заказчика.

В зависимости о т  особен н остей  оценки НТУ аан даргы  подразделяклся 
на четыре группы: I )  стандарты общ их технических условий и общ их 
технических 1ребований; 2 ) стандарты параметров и размеров, типов,
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основны х параметров и разм еров, конструкции и разм еров , м арок , сорта- 
м е т а :  3) С1андар1ы правил прием ки, методов к он трол я  (испытаний, 
анализа, измерении); 4 ) с ¡айда рты правил м арки ровки , упаковки , транс
портирования, хранения и правил эксплуатации и ремонта, типовых техно
логических процессов.

4. НормА’ц.зационный кон троль технической документации

Одним из действенных средств контроля за внедрением требований 
стандартов на предлрияжи является нормализационный контроль техни
ческой документации. П орядок проведения нормализациош тою  контроля 
установлен Г О П  2.111 -85. Н орм ок ош рол ю  подлежи I комплексная 
нормативно-1схническая документация ка изделия о с н о в н о г о  и вспом ога
тельного производства, разрабатываемая самим предпри яш ем  и получа
емая со сю р он ы . Н орм оконтроль осущ ес!вляегся  специалистами-нормо- 
конгролерами, имеющими больш ой опьп к о н с 1р у к гор ск ой  работы.

Задачи норме контроля: повыш ение качес!ва нормативно-технической 
докум еш ации; проверка ее на соотвею тви е  требованиям: Ьдиной системы 
к он структорской  документации; использования стандартных и унифици
рованных элементов к о н с 1рукиий, и зю товл я ем ы х специализированными 
заводами; соблюдения в разрабатываемых изделиях н ор м , правил, установ
ленных государственными, отраслевы м и стандартами, стандартами пред
приятий и другой НТД; оф орм ления технической докум ентации требова
ниям, усы новленны м стандары ми: использования усы н овл ен н ы х ограми- 
чи1сльных номенкла!ур стандартизованных изделий (крепеж н ы х деталей, 
в и н ю в . б о л ю в . 1аек. шайб, типов к о т р о в о к ,  резьб, ш лицевых соединений, 
д оп уск ов  и п о са д о к ), марок м а ю  риалов, профилей п р о к а т ,  вспомогатель
ных материалов, соблюдения действую щ ей си сю м ы  классификации и к о
дирования.

При проведении в х о д н о ю  но рм о копт рол я к он стр у к т о р ск о й  докум ен 
тации п ровер я й ся  ыкж е ком плектность докум еш ац и и ; наличие обяза
тельных подписей; правильное)!, обозначения стандартов и д р у ю й  НТД; 
соо  1 всгсгвис применяемых материалов, государственны х и отраслевых 
стан дарю в; наличие на предприятии ссылочной НТД, указанной в чертежах 
разработчика.

Н еобходимость повышения качества нормализационного к о ш  роля на
лагав! на нормоконтролера определенные обязанности и предоставляет 
ем у достаточные нрава.

Н орм оконгрилср обязан: вы п ускай , в п рои звод еш о ю л ь к о  1у д о к у 
ментацию, которая полностью (явечае! требованиям стандартов; давать 
консультации по вопросам применения стандарюв и д р угой  НТД; вести 
р а б о !у  по улучшению системы н орм окон трол я , повыш ению его эфф ектив
ности ; систематически представлять сведения о  качес1ве контролируем ой 
документации; повышать свою  квалификацию; зш иь поступающ ие на 
предприятие стандарты, срок  их действия. Н о р м о к о т р о л е р  имеет право

53



не рассматривать некомплектную  или небрежно выполненную докум ента
цию; тр ебов а !ь  от разработчиков документации разъяснений и дополни
тельных материалов по возникающ им у  н ею  вопросам.

Нормализациоиный контроль необходи м о постоянно соверш енствовать 
и снижать за ф а гы  на е ю  проведение за сче1 ш ирокой профилактики о т 
ступлений от требований стандарю и. Больш ое значение в совер ш ен с^ ова- 
нии норм ализационною  контроля , внедрении си н д а р ю в  и соблюдении 
их требований имее! количественная оценка качества к о н с !р у к ю р с к о й  и 
гсхнолоптческой  документации (коэф ф ициент качества чертежа Л.'ч) .  Она 
си м у л и р у е т  к о н е Iр у к ю р о в , те х н о л о ю в , работников служ б главных 
специалистов у л у ч и ш ь работу, повыш ать качество и 1схнический уровень 
НТД, внедрять в конструкцию  унифицированные, стандартизованные, за
им ствованны е д е1али, узлы, а !ретаIы , учи !ью а1ь |ребования государствен- 
ных и о !р а сл ев ы х  стандартов, снижать 1р у д оем к ос1ь проектных работ.

В о сн о в у  расчета количественной оценки качества чертежа положена 
е ю  сложность (количество изображенных на нем элем ен ю в) и количество 
о ш и б ок . По слож ности черюжи подразделяются на п ж ь трупп: 1-я с к о 
личеством  изображенных элементов д о  5: 2-я - до 10: 3-я до 15; 4-я 
д о  20; 5-я — свы ш е 20 элементов. П ракж ка показывает, что чертежей с 
изображ ением о т  10 до 15 эл ем ен ю в  -  наибольшее количество. При отсут- 
С1вии о ш и б о к  А'ч =  1. Значение А'ч приведено в 1абл. 3.1.

Оценка качества нормативночехнической докум еш ации, содержащей 
ю л ь к о  тек ст , производится по этой же м ею ди ке.

Таблица 3.1. Значение коэф ф ициентов А'ч для каж д ой  груп пы  чертежей в зависимости  
от числа о ш и б о к , пр ихо д ящ и хся  на формат 11

Количество Значение коэффициента А',,
о ш и б о к  * 1 ■“  " “ ....................  — ----- ------  ---------

Грунпа чертежа

1-я 2-я 3-я 4-я 5-я

0 1 1 1 1 1
1 0,75 0.80 0.85 0.90 0.95
2 0,70 0,75 0.80 0.85 0.90
3 0.65 0.70 0.75 0.80 0,85
4 0,60 0.65 0.70 0.75 0.80
5 0.55 0 ,60 0.65 0.70 0,75
6 0,50 0.55 0.60 0.65 0,70

Количественная оценка позволяет судить о качестве работы испол
нителей. ее используют при определении материальною и морального 
поощ рения.

Г о д о в о й  эконом ический эффект Э1ик о т  проведения нормализацион- 
ното к он трол я  мож но определить по формуле
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эАк -  ( ^ 1+ + Э4 + -- з мк
где Э 1 эконом ия на зарабош ой  плате, получаемая в результате устране
ния ош и бок , для исправления к отор ы х  пришлось 61.1 вы пускать извещения
о б  изменениях, руб.; Эг -  экон ом и я , получаемая в резулы ате предотвра
щения брака, руб.; -  эк он ом и я , получаемая в результате предложенной 
норм окон гролером  замены оригинальных узлов и деталей стандартными и 
унифицированными, руб.; Э4 — эконом ия от  уменьш ения оборотны х 
средств (сокращения запасов), получаемая в результате предлатаемого 
контролером  сокращения номенклатуры материалов, комплектую щ их 
изделий, оснастки и и н стр ум ен т , руб .; — прочая эк он ом и я  (в сп о м о и - 
тельные материалы и электроэнергия, необходимы е для вы пуска светоко
пий черюжей оригинальных деталей и извещений о б  и зм ен ен ии ), руб.; 
З нк - затраты, связанные с проведением н ор м ок он гр ол я  (содержание 
служ б н ор м ок он тр ол я ).

Величина Э 1 определяется по ф ормуле

Э\ ~  СцЛ^и,

где Си затраты на вы пуск  од н ого  извещения о б  изменении; -о б щ е е  
количество извещений о б  изменениях за год, к отор ое  н еобходи м о выпу
скать для исправления обнаруж енных н орм ок он трол ером  ош и б ок : Си = 

р
=  ^т /> где Г/ -  трудоем кость /'-го вида работ по в ы п у ск у  извещения о б  
изменении; г, -  среднечасовая заработная плата исполнителя /-го вида 
работ; р  количество видов работ по вы пуску извещ ения о б  изменении1.

Н ормоконтроль ответственная и трудоемкая работа. Им занято о к о 
ло 3 0 %  специалистов от  общ его  числа работников сл уж б стандартизации 
предприятий и организаций. Сокращ ение трудовы х затрат на его проведе
ние осущ ествляется в первую очередь за счет установления норм  и разра
ботки  нормативов. Средние норм ы  проверки д ок у м ен тов  устанавливаются 
на осн ове статистических данных, проведения расчетов, хронометража и 
фотографий рабочего дня норм оконтрол еров  (табл. 3 .2 ) .

Таблица 3.2. Средние норм ы  пр оверки  д о ку м е н то в  (при вед ен н ы х к  ф орм ату 1 1)
за 8-часовой рабочий день

Черте- С хем ы , табли- Прочие т е к -  Технологические  
жи, цы соединений; сто вые д о к у -  д о к у м е н ты  (кар - 

специ- перечень эле- м ен ты , ты  технологичес- 
фика- м ентов ; кар - в том  числе к о г о  процесса, 
цин ты  реж им ов разбиты е на операционные  

граф ы  ка р т ы , ведомо
сти оснастки

15 30 50 55 60 60

П р и м е ч а н и е .  В н орм ы  прон ерки  д о кум е н то в  входит в р е м я , необходимое для 
разовы х и систематических консультаций , обсуждения в о з н и ка ю щ и х  вопросов , изуче-

1 Э коном ические  основы  стандартиэации/П од общ . реп. проф . В .В .Б ойцова . М., 
1 9 7 5 .С. 211.

Н орм атив- Эксплуатацнон- 
но-техни- мыс д окум ен- 

ч е с к и е д о к у -  ты ; техничес- 
м енты  ки с  условия;

извещения об  
изменении



ния вн овь  по ступ а ю щ и х  И ТЛ . регистрации выполненной работы. приема д о кум е н те » , 
естественных переры вов в работе (проветривание помещ ений, ф иззарядка , естествен
ные н а д о б н о сти ), для оф ормления замечаний н орм оконтрол ером . п о д го то в ки  инфор
мации о качестве проверяем ой д о кум е ш а ц и и .

Государственны й надзор за внедрением и соблюдением аандартов  и 
технических условий осущ ествляю ! лаборатории государственного надзора 
Госстандарта, р у к о в о д а в у я сь  действующ ими положениями.

5. Организация контроля за соблюдением требований стандартов,
ТУ и метрологических правил

Большая роль в своеврем енном  внедрении сгандарю в, соблюдении их 
требований принадлежи! системе Государственною  надзора. Нго осу 
щ ествляют Г осстандарт республиканские управления Г осста н да рт в 
сою зны х республиках, центры стандартизации и м а р ол оги и , лаборато
рии госу д а р ствен н ою  надзора за стандартами и измериюльной 1схникой 
(рис. 3 .1) .

Министерства (ведом ства) осущ ествляю т контроль за своевременны м 
внедрением стандартов, ТУ, соблю дением  их требований на предприятиях, 
в ы п у ск ом  продукции,отвечаю щ ей установленным параметрам.

Главны е задачи государст венного надзора за стандартами и средствами 
измерений в СССР: обеспечение м ин и стерски м и , предприятиями, органи
зациями и учреждениями своеврем енного внедрения и c ip o r o ro  соблюдения 
стандартов, технических условий и метрологических правил, единства из- 
меретгий в стране: анализ научно-технического уровня стандартов и средств 
измерений: содействие разработчикам стандартов и средств измерений в 
повыш ении их качества с целью интенсификации общ ествен н ою  производ
ства, роста его  эф ф ективности, производительности труда, ускорения на
учн о-техн и ческою  прогресса.

На м н о 1их промыш ленных предприятиях разработаны, оформлены  
стандартами предприяж я и действуют системы внедрения скш даргов в 
п рои зводство и контроля за их соблюдением на всех стадиях: от начала 
проектирования изделия до вы пуска ю го в о й  продукции. Это позволяв! 
обеспечить стопроцентное внедрение ю суд ар авеи н ы х , оф а сл евы х  и рес
публиканских а а н д а р ю в  на изделия, изготовляемые в цехах завода, и вы 
полнение их требований.

О рганизую щ им докум ен том , обеспечивающ им четкость внедрения, 
обязательное 1Ь выполнения всех требований (в усы новленны е сроки) 
введенного в действие аандарта. я в л я а ся  приказ (распоряж ение), подпи
санный д и р е к ю р о м  или главным инженером завода. Он предусматривав! 
разработку организационно-технических м ероприж ий, связанных с внед
рением ст а н д а р т , назначение ведущ его подразделения, o i к о ю р о г о  в наи
больш ей степени зависи! внедрение. Многие из мероприяш й сразу же 
находят отражение в ю д о в ы х  планах по стандартизации новой техники,
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рекон струкци и , материально-техническому обеспечению, изготовлению 
осн астки , модернизации оборудован и я .

Ответственность за внедрение  вновь введенного стандарта, контроль 
за собл ю ден и ем  е го  требований несут:

при ра зр аботк е  к он стр у к тор ск ой  документации на товарную п родук 
цию, ее детали , узлы , агрегаты -  главны е конструкторы  изделий;

при ра зр аботк е  технологической  документации -  начальники техноло
гических б ю р о , отделов  по проектированию оснастки и оборудования;

при и зготовлении  изделий — начальники соответствую щ и х к ор п усов  
(ц е х о в ) , главны й инженер, главный технолог, главный металлург и другие 
главные специалисты предприятия.

На стадии разработки организационно-технических мероприятий к он 
структорско-техн ологи чески й  отдел по стандартизации (К Т О С ) произ
води т предварительный расчет экон ом и ческой  эфф ективности внедрения 
стандартов и согласовы вает его с о  всеми службами, от к отор ы х  зависит 
внедрение стандарта и контроль соблюдения его требований.

Б ольш ая роль в о  внедрении стандартов принадлежит контролю  за 
соблю ден и ем  их требований на стадиях проектирования, технологической 
п о д го то в к и  производства, серийн ого изготовления изделий и их испытаний, 
к отор ы й  включает проверку: к он стр у к тор ск ой , технологической и другой  
нормативно-технической д ок у м ш та ц и и ; качества изготовления изделий, 
правильности ведения техн ологи ческого контроля, испытаний, оформления 
отчетности п о  н и м ; соответствия  применяемой документации требованиям 
д ей ствую щ и х стандартов, состояния учета, хранения стандартов и другой  
нормативно-технической докум ентации, своевременности отражения изме
нений, дополнений ; обеспеченности в се х  служ б н еобходим ы м  к ом п л ек том  
докум ен тац и и ; прохождения д о к у м о п а ц и и  сгг разработчика д о  исполни
теля на п рои зводстве .

На стадии проектирования контроль осущ ествляют контрольны е кон
ст р у к то р ск и е  и технологические бригады  по направлениям (каркас, шасси, 
гидравлика, инструмент, п рессф орм ы , нестандартное оборудование и т. п.) 
и КТОС; на стадии производства и испытаний -  отдел главного контролера 
завода, главны е специалисты, КТОС. Создаются комплексны е бригады для 
разовы х, ’ ’ летучих”  плановых пр овер ок  соблюдения стандартов и техн оло
гической  дисциплины в о  главе с  работни ком  КГГОС. В состав бригад входят 
сотр уд н и к и  ОТК, ОГК, заводски х  лабораторий, цеха, в н ек отор ы х  случа
я х  -  представители заказчика (п отреби тел я). Результаты проверки оф ор 
м л яю тся  актам и установлвш ой  стандартами предприятия ф ор м ы  с  вы во
дами и предлож ениями. А кты  передаются главным специалистам по направ
лениям, гл а вн ом у  инженеру завода. Имеющие нарушения рассматриваются 
на специальны х совещ аниях, д н ях  качества. По некоторы м  из них разраба
ты ваю тся организационно-технические мероприятия и издаются специаль
ные приказы  или распоряжения.

Р аботн и ки  служ б стандартизации, осущ ествляющ ие контроль, проверя
ют д окум ен тац и ю , относящ ую ся к  внедрению и соблюдению стандартов 
на в сех  стади ях: проектирования, изготовления, испытаний, упаковки
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и транспортирования изделия; участвуют в отбор е  образцов  изделий 
(п р о б ) для проведения н еобходи м ы х  испытаний, исследований аналогов; 
привлекают к  проверке нуж ны х специалистов и технические средства це
х о в , отделов, лабораторий; составляю т акты проверки  д л я  принятия н е о б 
ходи м ы х мер.

Службы стандартизации м огут требовать от р у к ов од ств а  проверяем ого 
подразделения устранения недостатков , обнаруж енных в ход е  проверки, 
представления плана конкретны х мероприятий и с р о к о в  их выполнения; 
направлять на рассмотрение руководства  завода (объединен ия) материалы 
проверки и разработанные на их основании планы мероприятий; ставить 
вопрос о  наказании виновны х в нарушении стандартов.

Работники, осущ ествляющ ие проверку, р у к ов од ств ую тся  действующ и- 
ми на заводе (объединении) государственны ми, отраслевы м и стандартами 
и нормативно-технической документацией, утверж денной в установленном 
порядке.

Хорош ая организация внедрения и контроля за соблю ден и ем  тр ебо 
ваний стандартов позволяет предприятиям повыш ать р есурс, надежность, 
долговечность изделий, выпускать продукцию вы сш ей категории качества, 
экся ом и ть  трудовы е, материальные и финансовые ресурсы  за счет сок р а 
щения брака, потерь, связанных с рекламациями, затрат на ремонт техни
ки, находящ ейся в эксплуатации.

Нормативно-техническая документация находится в  постоян ном  обр а 
щении. Государственное хранение ГО СТов, РСТ, О С Т ов, ТУ, стандартов 
и рекомендаций по стандартизации других меж дународны х организаций, 
национальных стандартов зарубежных стран, инф ормацию о  них осущ е
ствляет Центральный государственный ф онд стандартов и технических 
условий Госстандарта и отделения фонда в союзны х республиках.

Издавать и переиздавать ГОСТы мож ет тол ьк о  Госстандарт, ОС Ты, 
РСТ, ТУ -  органы, их утвердивш ие. Они же несут ответственность за обес
печение предприятий этими видами НТД и своеврем ен н ую  информацию 
о  действую щ их, вновь утверж денных, замененных, отм ененны х стандартах, 
ТУ и изменениях к  ним. П орядок  проверки пересмотра, изменения и отм е
ны стандартов регламентируется ГОСТ 1 .1 5 -5 5 , учет и хран аш е ОСТов и 
РСТ -  ГОСТ 1.13—85.

6. Планирование стандартизации

Э ффективное планирование стандартизации является составн ой  частью 
систем ы  государственного планирования эк с «о м и ч е с к о го  и социального 
развития СССР. Под эф ф ективны м планированием понимается составление 
планов на научной основе для в сех  уровней народного хозяйства , коорди 
нация и оперативный контроль за их выполнением, достиж ение вы соки х  
конечных результатов при наименьших затратах в се х  ви дов  ресурсов. 
О бъем и направленность плана по стандартизации определяется  задачами,

59



к отор ы е стоя т  перед веем народны м хозяй ством  на конкрегны и плановый 
период.

М етодология планирования стандартизации в новы х условиях хозяй
ствования осн овы вается  на принципах: научности, эконом ичности, к о м 
плексности, эф ф екти вн ого контроля  выполнения планов, материального 
и морального стимулирования за  достиж ение вы соки х показателей по стан
дартизации. Соверш енствование планирования, контроль выполнения на
меченных планов долж ны  сочетаться с больш ой организаторской работой, 
непримиримостью  к  невыполнению планов, их корректировки в сторону 
снижения показателей, с беспрекословны м  соблюдением и снош ительской , 
трудовой  и производственной дисциплины.

Возрастание роли стандартов в ускорении научно-технического про
гресса, повыш ении эф ф ективности промыш ленного производства, сниже
нии расхода топливно-энергетических ресурсов, улучшении качества про
дукции и углублении специализации производства требует усиления плани
рования стандартизации на всех  уровн ях - от министерства (ведом ства) 
д о  предприятия (объединения), роста согласованности отраслевого и 
территориального управления и планирования.

Планы стандартизации долж ны быть нау»ою обоснованными, согласо
ванными с реальными возм ож н остям и производства, нацеленными на его 
соверш енствование, развитие и повыш ение технического уровня . Решению 
этой задачи сп особств ует  ш и р ок ое  применение программно-целевого м ето
да планирования стандартизации.

Научность планов по стандартизации базируется на всестороннем 
анализе слож ивш ихся тенденций и перспектив развития народного хозяй 
ства и состои т  в использовании д олгосрочн ого прогнозирования, проведе
нии инженерных и эконом ических расчетов, научно-исследовательских, 
оп ы тн о-кон структорски х  и технологических работ, изготовлении опытных 
образцов (партий) изделий, испытаний на предмет соответствия заданным 
показателям: ресурс, усталостную  прочность и другим  параметрам.

П рогнозирование, проведенное Госстандартом и научно-исследова
тельскими отраслевы ми институтами, показало, что значение стандарти
зации и м етрологи и  в стране будет бы стро возрастать и создастся такое 
положение, при к о то р о м  успеш ное решение лю бы х народнохозяйственных 
задач и мероприятий (например, дальнейшее д в о е н и е  косм и ческ ого  про
странства, разработка и внедрение сложных технических систем  машин, 
создание промыш ленны х к ом п л ек сов , р оботов , манипуляторов, гибких 
производственны х систем , соверш енствование технологических процессов, 
получение н ов ы х  видов прогрессивны х материалов или решение социаль
ных и экон ом и чески х  проблем ) станет возмож ны м лишь при ш и р оком  
использовании м етодов , средств и результатов стандартизации.

Д ля у сп еш н ого  решения таких задач и в целях развития стандартизации 
и м етрологи и  в народном  хозяйстве созданы : система стандартов, обеспе
чивающих ком п л ек сн ое  и эконом ичное использование природных ресурсов 
с одноврем ен ной  защитой природы от вредных воздействий человеческой 
деятельности; с и сг е ш  общ етехничесгих и организационно-методических
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стандартов, таких, как "Цциная система защиты от к оррози и  и ста н ц и я ” , 
ком плекс стандартов но важнейшим »идам пром ы ш ленной и сел ь ск ох о 
зяйственной продукции с  опережающим проведением  работ по стандарти
зации сырья, материалов и ком плектую щ и х изделий. Планирование стан
дартизации осущ ествляется на осн ове  разработки взаимоувязанных пер
спективны х плановых д о к у  м ентов, пятилетних и г о д о в ы х  планов.

На необходимость разработки целенаправленных, взаимоувязанных, 
комплексны х, регламентирующих определенный п ор я д ок  планов указывал 
В.И. Ленин. Он писал: " lice  планы отдельных отраслей производства д о л 
жны быть стр ого  координированы , связаны и вм есте  составлять тот единый 
хозяйственный план, в к о т о р о м  мы так нуж даемся” 1 .

Перспективный, пятилстний, годовой  планы государственной  стандар
тизации и м етрологи ческого обеспечения являю тся составн ой  частью плана 
экон ом и ческого  и социального развития страны и разрабатываются на сле
дую щ их уровнях: отрасли (в ед ом ств а ), предприятия (объединения), 
научно-исследовательской, технологической организации (р и с. 3 2 ) .

Перспективный план государствен! ,и стандартизации определяет э к о 
номическую  политику на перспективу, показы вает, к  достижению каких 
целей мы должны стремиться. Он разрабатывается Госстандартом  и Гос
стр оем  СССР (п о  закрепленной за ним н ом ен клатуре) совм естн о с мини
стерствами (ведом ствам и ) СССР и Советами М инистров (Госпланами, гос- 
строям и ) сою зн ы х республик. Баз<•</ <)jui разработки являются социально- 
эконом ические задачи, оп р еделяем ое партией на длительную перспективу, 
Комплексная программа научно-технического прогресса  СССР на 20 лег, 
разработанная Академией наук СССР, Государственны м  ком итетом  СССР 
по науке и технике Г осстроем  СССР, и д ол госр оч н ое  прогнозирование, 
позволяющ ее определить важнейшие собы тия, к о т о р ы е  произойдут к  концу 
прогнозируем ого периода.

Разработка первого перспективного плана О сн овн ы х направлений 
развития стандартизации и метрологии на 1 9 76 - 1990 гг. производилась 
в три этапа: разработка научно-технического прогноза развития стандарти
зации и метрологии; составление д ол госроч н ого  перспективного плана 
государственной стандартизации и метрологии; составление пятилетнего 
плана государственной стандартизации.

Главной ф орм ой  планирования стандартизации является пятилетий  
план развития и соверш енствованы : работ по стандартизации. Он состоит 
из следующ их разделов: проблемный рачдел "Р азвитие стандартизации и 
метрологии”  К омплексной программы  научно-технического прогисс- 
са СССР на 20 лет (п о  пятилетиям ); основны е направления развития стан
дартизации и метрологии как составная часть О сн овн ы х направлений эко
ном и ческого и социального развития СССР на 10—15 лет; программы стан
дартизации, м етрол ош ческ ого  обеспечения: м еж отраслевы е комплексны е 
программы  государственной служ бы  стандартных справочны х данных

1 Ленин Н.И. Поли. собр. соч. г. 42. ( '. 1 54.
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Рис. 3.2. Схема взаимосвязи планов сындартизации



(ГСССД); програм мы  унификации продукции, имеющей важнейшее н а 
роднохозяйственное значение; п я ти л е ти й  и годовой  планы государ
с т в е н н о й  стандартизации; пятилетний и годовой  планы отраслевой, респуб
ликанской стандартизации, стандартизации производственны х и научно- 
производственных объединений (предприятий), организаций и учреж 
дений.

Годовые планы государственной стандартизации являю тся составной 
частью пятилетних планов, разрабатываются на основе контрольных цифр 
пятилетки, включают мероприятия по разработке международных стандар
тов, реализации государственных стандартов и технических условий, над
зору  за их внедрением и соблюдением, увеличению объемов производства 
продукции высшей категории качества, обеспечению единства и д о сто в ер 
ности измерений.

Пятилетние и годовы е планы отраслевой и республиканской стандар
тизации разрабатывают и утверждают соответственно министерства (в е 
дом ства) СССР и Советы Министров (гоенла-ь-л Госстрой) сою зных рес
публик после согласования их с Госстандартом и Госстроем СССР (по  
закрепленной за ним  ном енклатуре).

Предложения по стандартизации продукции подготавливают и представ
ляют в Госстандарт и Госстрой СССР ГКНТ СССР, ЛИ СССР и Госкомитет 
СССР по делам  изобретений и открытий.

Госстандарт осущ ествляет организационно-методическое руководство  
планированием стандартизации в стране, несет ответственность за качество, 
сроки  проведения государственной экспертизы  и рассмотрения п р о ек 
тов ГОСТов, предусмотреш!ые планом государственной стандарти
зации. Ответственность за выполнение заданий плана государственной 
стандартизации несут министерства (ведом ства) разработчики стан 
дартов.

Разработчики стандартов представляют в Госстандарт или Госстрой 
СССР статистические отчеты о выполнении заданий штанов государственной 
стандартизации по разработке и пересмотру действую щ их стандартов, а 
объединения (предприятия) -  отчеты о внедрении ГОСТов, в сроки, уста
новленные Госкомстатом СССР.

На промышленных предприятиях (объединениях) разрабатываются 
пятилетние, годовы е, квартальны е и месячные планы работ по стандартиза
ции. Главной задачей планирования работ по стандартизации на предпри
ятии является создание условий для всем ерного повыш ения технического 
уровня и качества изделий, роста их надежности, долговечности, увеличения 
ресурса работы, повыш ения эффективности производства, снижения норм  
расхода сырьевых, топливно-энергетических и д р у ги х  материальных ре
сурсов.

План предприятия по стандартизации состоиг из следующих основных 
разделов: стандартизация и унификация технической документации и изд е
лий вспомогательного производства; общ етсхническис работы; типизация 
технологических процессов; разработка новы х  СТП, технических условий; 
внедрение ГОСТ, ОСТ, СТП; контроль и надзор за  соблюдением требова-
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иии стандартов в производстве высшего качества.
Объекты стандартизации, показатели устанавливаю тся конструктор

ским и , технологическими службами, отделами новой техники и стандарти
зации предприятия с учетом отраслевого пятилстнего и годового планов 
стандартизации, утверж даем ы х министерством (ведом ством ). В целом 
план предприятия по стандартизации формируется конструкторским  отде
лом  стандартизации, согласовывается с базовы м  и головным отделом 
по стандартизации, рассматривается на расширенном заседании техническо
го  совета предприятия и утверждается его руководителем .

И плане предприятия по стандартизации назначаются ответственные 
лица за исполнение, устанавливаются сроки внедрения м ероприятий ,указы 
вается ожидаемый экономический эффект. Служба, ответственная за реали
зацию мероприятий, в которы х участвует н есколько  подразделений, разра
батывает подробный 1и1ан их внедрения и утверждает его у главного инже
нера завода. Планово-экономический и планово-диспетчерский отделы 
наряду с осущ ествлением  контроля за выполнением технико-экономичес
ких показателей, планируемы х заводу, организуют и контролируют вы пол
нение плана по стандартизации.

Ощ елы по стандартизации ежегодно отчитываются о выполнении плана 
перед выш естоящ ей организацией.

И научно-исследовательских, проектно-конструкторских и технолога- 
ческих организациях разрабатываются перспективные, п яти л ети е , годовы е 
(с разбивкой по кварталам ) планы государственной стандартизации, кото
рые рассматриваются на научно-технических советах, утверждаются мини
стерством (вед о м ство м ).

Основными направлениями совершенствования п.шнированшI стандар
тизации следует считать: направяснностьпрограмм комплексной стандарти
зации на решение народнохозяйственных задач; системность подхода 
к  достижению цели; всемерная экономия и комплексное использование 
сырья, материалов и топливно-энергетических ресурсов; ш ирокое исполь
зование в програм м ах ком плексной стандартизации открытий, изобрете
ний, последних достиж ений науки , техники и передового опыта, межотрас
левая и внутриотраслевая согласованность програм м  комплексной стан
дартизации; в ы с о к ая  экономическая эффективность ком плексов стандар
тов; изыскание н о вы х  ф орм  и методов контроля за внедрением и соблю
дением требований стандартов; улучшение метрологического обеспечения 
отраслей народного хозяйства; усиление методического руководства раз
работкой планов но стандартизации со стороны Госстандарта; дальнейший 
рост уровня показателей , закладываемых в стандарты, приведение их в со
ответствие с задачами ускорения научно-технического прогресса, повыш е
ния конкурентоспособности отечественной продукции на мировом рынке; 
соверш енствование м етодик  определения эконом ического эф ф екта от внед
рения стандартизации с целью обеспечения единой методологии расчета 
фактической эконом ической  эффективности; всемерное развитие к о м 
плексной и опережаю щ ей стандартизации.
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Вопросы д ля  самопроверки

]. К ом у  прцаосганлеио ирано разрабатыиать. утиерж дать. размнож ать и рассы лать  

craiuiapi ы'.'

'.И зл о ж и те  порядок  разработки. \ i нерж дения. обращ ения н ннедрения стан- 

дар го » .

3. Какие органы  осущесп иляют надзор и к о н тр о л ь  за пнедрснием стандартом  и 

соблюдением н \ требонаннй н конст р\ к i орской. Технологической докум еп  i ации и и 

произнолс! не?

4. Как ие требоиания предки нлямгея к планиронаипю  счандар n iзации, п о р я д о к  

нланнронапия ?

ГЛАВА  /Г . СИСТГМЛ МЕЖОТРАСЛЕВЫХ СТАНДАРТОВ

1. Единая система конструкторской  документации

В настоящее врем я действуют следую щ ие межотраслевые с и о с м ы  
стандартов, направленные на решение крупны х народнохозяйственных з а 
дач, обеспечивающих повышение эффективности производства в ы с о к о к а 
чественной продукции: 1 — государственная система стандартизации (Г С С );
2 -  единая система конструкторской докум ентации  (ЕС К Д ); 3 - единая 
система технологической документации (Е С Т Д ); 4 -  система показателей 
качества продукции (С11КП); 5 стандарты на аттестованную продукцию ; 
6 -  унифицированные системы докум ентации (У С Д ); 7 - система и н ф ор
мационно-библиографической докум ентации; 8 - государственная систем а 
обеспечения единства измерений (Г С П ); 9 -  единая система защ иты от 
коррозии и старения материалов и изделий (Е С З К С ): 10 стандарты на 
товары, поставляемые на экспорт; I I  прикладная статистика; 12 - с и 
стема стандартов безопасности труда (С С Б Т ); 13 м икроф ильм ирование;
14 -  единая система технологической подготовки  производства (ЕСТ1111) ;
15 -  разработка и постановка продукции на производство; 17 — система 
стандартов в области охраны природы и улучш ения использования природ
ных ресурсов; 19 -  единая система програм мной документации (Е С П Д );
20 - единая система государственного управления качеством продукции;
21 -  система проектной документации д л я  строительства (СИДС); 22 - 
система разработки и постановки продукции на производство (С Р П П ); 
24 — система технической докум ш тации на АСУ; 27 -  государственная 
система ’‘надежность в технике” и др.

ПСКД это ком плекс государственных стандартов, устанавливающих 
единые, взаимосвязанные правила и положения по составлению, о ф орм ле
нию и обращению конструкторской докум ентации , разрабатываемой и



применяемой пром ы ш ленны м и, научно-исследовательскими и проектно
конструкторским и организациями и предприятиями Советского Союза. 
В стандартах ЕСКД учтены правила и положения действовавш их ранее 
стандартов на чертежи и систему чертежного хозяйства, положительный 
опыт применения отраслевы х систем конструкторской документации и 
обеспечена согласованность правил оформлении графических докум ентов 
(чертежей и схем ) с реком ендациям и международных организаций (ИСО, 
М ЭК1) .

Основные ш)ачн ¡ '(К Д \  повышение производительности труда кон
структоров; улучшение качества чертежной докум ентации; взаимообмен 
конструкторской докум ентацией  между организациями и предприятиями 
без переоформления; углубление унификации при разработке проектов 
промыш ленных изделий; упрощение форм конструкторских докум ентов, 
графических изображ ений, внесение в них изменений; механизация и авто
матизация обработки технических докум ентов и содержащейся в них ин
формации; эф ф ективное хранение, дублирование, учет документации, со 
кращение ее объемов; ускорение оборота докум ентов ; улучшение условий 
эксплуатации и ремонта технических устройств.

ЕСКД сы грала большую положительную роль в создании единства 
информационного я зы к а , упрощении оформления конструкторской д о к у 
ментации, улучшении ее качества, повышении производительности труда 
конструкторов, явилась основой информационного обеспечения автомати
зированных систем (САПР, АСУ, АСТПП, ГПС и д р .) . Требования стандар
тов ЬСКД соответствую т основным требованиям национальной и между
народной практики вы полнения графических, текстовы х, схемных, других 
конструкторских д о к у м ен то в  и применения в них сим волов, условных 
графических и буквенно-циф ровы х оиоэначений, предусмотренных в нор
мативно-технических докум ентах  ИСО. МЭК. ЕС'КД стала универсаль
ной системой, позволяю щ ей осуществлять широким обмен технической 
документацией с зарубеж ны м и странами, выходить на международный ры
н ок  с продажей товаров, лицензий, организовывать совместные с зарубеж
ны м и фирмами предприятия по изготовлению конечного продукта.

Вместе с этим 25-летний опьгг функционирования ЕСКД в машино
строении и приборостроении обнажил ряд недостатков: неоправданные 
ограничения, заорганизованное™ , что сковы вало инициативу разработчи
к ов , тормозило развитие творческой активности конструкторов, создавало 
дублирование со стандартами Единой системы технологической докум ен
тации.

Д ля устранения недостатков, дальнейшего совершенствования ЕСКД 
с учетом накопивш егося опыта Госстандарт СССР совместно с отраслевыми 
министерствами пересм отрел систему стандартов ЕСКД. В результате чего 
около  50 стандартов подверглись изменению, часть стандартов переведены

1 М Э К  , \ К  ж л >  н а р и а н а я  j j i c k i  р о т е х н и ч е с к а я  к о м и с с и я  ( н  м а е  1 9 6 . 1  i .  п р и с о е д и 

н и л а с ь  н а  a u  т н о м н ы ч  п р а и а х  к  И С О  и  к а ч е с т в е  е е  ^ л е К 1 р о ч  е х п н ч е с к о г о  о т д е л а ) .
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в другие системы , действие более 10 стандартов прекращено. Ряд тр е б о в а 
ний стандартов ю  разряда обязательных переведены в реком ендательны е; 
упрошено оформление конструкторской и эксплуатационной д о к у м е н т а 
ции, технических условии на продукцию  народнохозяйственного значения, 
а такж е вспомогательного, единичного и разового  производства; огтгимизи- 
рованы требования стандартов, н екоторы е из них объединены со  стан д ар
тами КС'ГД или переведены в категорию  руководящ их указаний (Р Д ).

Развиваю щ ейся научно-технический прогресс и в связи с этим более ча
стая сменяемость объектов производства требуют резкого снижения тр у д о 
емкости научно-исследовательских и конструкторских работ. Б о л ь ш ая  
роль в этом  принадлежит ЕСК71 Стандарты этой системы долж ны  отражать 
современные требования на выполнение, оформление и обращ ение ’’без
бумажной" (на машинных носителях) конструкторской докум ен тац и и , 
на правила формирования интегрированных конструкторско-технических 
банков данны х и программ, без к оторы х  нельзя создать и обеспечить ф у н к 
ционирование автоматизированных систем  проектирования и производства 
технических устройств.

По мерс развития и ш ирокого внедрения интегрированных САПР 
придется вновь изменять основные положения ЕСКД. П редусмотреть в 
стандартах единые требования по всем  видам  обеспечения систем, я зы к а м  
описания и программирования, докум ентированной и недокум ентирован
ной информации, базам данных. ЕСКД станет составной частью разработки  
ком плексны х систем НТД, учитывающих требования к  интегрированны м  
банкам  данны х но элементам конструкций , технологии их производства, 
АСТНП и др.

В связи  с усложнением и видоизменением  нормативно-технической д о 
кументации в стандартах ЕСКД долж ны  быть уточнены требования к  учету, 
хранению, внесению изменений в докум ен ты  на машинных носителях  и, 
в частности, на м ап ш ш ы х  лентах и д и ск ах . Автоматизация проектирования 
в перспективе позволит получать 80  8 5 %  конструкторских д о к у м ен то в  
на ю дслия всех отраслей промышленности с помощью ЭВМ и д р у ги х  
средств механизации и автоматизации, сократить сроки проектирования 
в 3—5 раз, уменьшить объем докум ентации в 50 раз, повысить прои звод и 
тельность конструкторов на 25 30 %.

2. Единая система технологической документации

Технологическая документация является  важнейшим ф актором , обес
печивающим ускорение научно-технического прогресса, рост эф ф екти вн о 
сти общественного производства и повыш ение качества вы пускаем ой про
дукции. Она решает две главные залачи: информационную и организацион
ную. На основе технологической д о к у м л т а щ ш  создается многочисленная 
информация, используемая для проведения технико-экономических и 
планово-нормативных расктор.. планирования и регулирования п р о и зво д 
ства, правильной его организации, подготовки , управления и обслуж ивания.
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Технологическая докум ентация организует взаимоотнош ения между основ
н ы м  и вспомогательным производством. Особая роль отводится техноло
гической документации в услови ях  автоматизированных систем управле
н и я . Основное назначение ком п лекса государственных стандартов, состав
ляю щ их КСТД, установить во  всех организациях и па всех предприятиях 
едины е взаимосвязанные правила, нормы и положения выполнения, офор
м лен и я, комплектации и обращ ения, унификации и стандартизации техно
логической документации.

Единая система технологической документации предусматривает: ши
ро к о е  внедрение типовы х технологических процессов, основанных на тех
нологическом  классиф икаторе деталей машиностроения и приборостро
ения; сокращение объема разрабатываемой технологической докум ента
ции, повышение производительности труда технологов; упорядочение но
м енклатуры  и содержания ф о р м  документации общ его назначения (карты 
технологического процесса, специализации); установление правил офор
м ления технологических процессов (формы докум ентации) для производ
ства  заготовок  и деталей м етодам и горячей, холодной, механической, тер
м ической  и термохимической обработки, с помощью сварочных, сборочно
сварочны х, слесарно-сборочных и других работ, разработку систем норм а
тивов основного производства, учега и анализа применяемости технологи
ческой оснастки, деталей, у зл о в  и материалов, подготовки первичной про
изводственной, технической документации, внесения и оформления изме
нений.

Оформление технологической документации в соответствии со стан
дартам и ЕСТД систематизирует и концентрирует информационный мате
риал и является важным этапом  работ по совершенствованию организации 
технологической подготовки  производства.

Технологическая докум ентация, разработанная на формах, установ
ленных стандартами ЕСТД, может быть использована в качестве первичного 
массива информации для  АСУП. 1!динообразие способов ее кодирования 
создает предпосылки д л я  создания отраслевых автоматизированных систем 
управления.

Комплект технологической документации д л я  заготовительных, терми
ческих, гальванических, лакокрасочны х работ устанавливает типовую 
ф орм у  организащш этих процессов как  единственно возможную и опреде
ляет организацию сбора и хранения полного ком плекта докум ентов в отде
ле технической докум ентации  (ОТД) завода.

Внедрение стандартов ЕС ГД во всех отраслях машиностроения и при
боростроения обеспечивает стабильность комплектности технологических 
д окум ен тов ; позволяет механизировать и автоматизировать процессы 
обработки информации, в более ш ироких масштабах использовать вычисли
тельную технику, автоматизированную  систему управления производством 
и прям о влиять на повыш ение эффективности общ ественного производ
ства. Применение на предприятиях типовых технологических процессов, 
бестекстовых операционных карт, технологических инструкций, использо
вание средств вычислительной техники при обработке содержащейся в тех-
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нологической документации инф ормации, сокращ ение ср о к о в  оф орм ления 
документации и упорядочение се обращ ения на предприятиях позволило  
на 35—40 % сократить время на разработку технологической д окум ен тац и и , 
повысить ее качество.

Введение всего комплекса стандартов ЕСТД оказало  сущ ественную  
помощь в вы работке единого технологического язы ка , прим еняем ого  
всеми машиностроительными и приборостроительными организациям и и 
предприятиями, позволило повысить уровень технологических разр аб о то к , 
качество вы пускаем ой продукции, производительность труда, снизить м а 
териальные затраты и себестоимость вы пускаем ой  продукции.

Одновременно с соверш енствованием ЬХ'КД проведены изм енения в 
стандартах 1-ХТД: упрощена процедура разработки и оформ ления техн оло
гической докум ентации, исключены требования организационного и м ето 
дического характера, 28 стандартов отм енены , в 4 стандарта внесены уточ
нения, отменяю щ ие излишнюю регламентацию. Это позволило сократить 
разновидность регламентирующих д о к у м ен то в  с 400 д о  00 за счет разра
ботки новы х докум ентов; применить в качестве универсального д о к у м е н 
та новую ф орм у маршрутной карты  (М К) по ГОСТ 3 .1 1 1 8 -8 2  вм есто 
10 других видов документов, наприм ер, карт технологического процесса, 
операционных к арт и т. п.; сократить объем разрабатываемой технологи
ческой документации в 1 ,5-2  раза за счет разработки новы х принципов 
блочно-модульного построения и н о вы х  ф орм  докум ентов; отм енить из
лишнюю регламентацию требований к  обращению технологических д о к у 
ментов за счет перевода их в методические рекомендации; отменить регла
ментацию подписания и согласования технологической докум ентации  вне
сением изменения в ГОСТ 3 .1 1 0 3 -8 2  (СГ СЭВ 1 8 0 0 -7 9 ), допускаю щ его  
количество и состав участвующих в оф орм лении докум ента устанавливать 
по усмотрению предприятия (организации); внести изменения по загаси  
содержания операции и переходов в технологических картах; ввести и зм е
нении на требовании к  оформлению технологических доку м ен то в , д о п у с к а 
ющие применение их в качестве реком ендаций для  предприятий и орган и за
ций, изготовляю щ их изделия для  нарощ ю го хозяйства.

Выполнение указавш их мероприятий обеспечит предприятиям и о р га
низациям определенную гибкость, устранит излишний ф орм ализм , снизит 
объем дорогостоящ его бумаготворчества при разработке и оф орм лении  
технологической документации, вы свободит технологов от рутинной рабо
ты , позволит им больше времени уделять совершенствованию технологи
ческих процессов, внедрению новой  техн и ки , а следователи  о, повыш ению  
эффективности производства.

3. Единая система технологической подготовки производства

Темпы научно-технического прогресса определяют рост ном енклатуры  
изделий на предприятиях, их постоянное конструктивное и технологичес
кое усложнение, частую сменяемость продукции. I ехнологическан слож-
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ность изготовления соврем енны х изделий, высокие требования, предъяв
ляем ы е к  испытаниям на работоспособность, р е с у р с ,  п р и в о д я т  к резкому 
возрастанию  объема технологической подготовки производства (ТПП). 
О бъем  инженерного груда, затрачиваемого на ТПП, растет вследствие м н о  
годетальности конечного продукта. высоких требований к  шероховатости 
поверхности и размерной точности, низкого уровня унификации. Перед уче
ны м и, инженерами, эконом истам и стоит задача постоянно изыскивать пу
ти  и методы всемерного сокращ ения длительности производственного 
ц и кла ТПП, углубления внутримаш ш ш ойунификации.

Тсхтыогическая подготовка производима ■ это совокупность меро
приятий, обеспечивающих технологическую готовность производства. Тех
нологическая готовность производства выражается в наличии на предприя
тии полны х ком плектов к онструкторской , технологической документации 
и средств технологического оснащ ения, необходимых д ,,я  вы пуска задан
н о го  объема продукции с установленными технико-экономическими пока
зателям и . НСТПП •• это установленная государственными стандартами 
систем а организации и управления процессом технологической подготов
к и  производства, предусматриваю щ ая ш ирокое применение прогрессивных 
типовы х технологических процессов стандартной технологической оснаст
к и  и оборудования, средств механизации и автоматизации производствен
н ы х  процессов, инженерно-технических и управленческих работ. Управле
ние технологической подготовкой  производства -  совокупность действий 
по обеспечению ф ункционирования ГПП.

Основная цель ЕСТГП1 состоит в создании необходим ы х условий для 
полной готовности лю бого типа производства (единичного, серийного, мас
со в о го ) к  выпуску изделий высш ей категории качества в минимальные 
ср о к и  при наименьших трудовы х, материальных и финансовых затратах. 
ЬС’ТПП обеспечивает: единый д л я  всех предприятий, организаций систем
ны й подход к  вы бору, применению методов и средств технологической 
подготовки  производства, соответствующих передовым достижениям 
н ау к и , техники и производства; высокую приспособленность производства 
к  непреры вном у его соверш енствованию , быстро»! переналадке на выпуск 
н о вы х  изделий; рациональную организацию механизированного и автомати
зированного выполнения ко м п л ек са  инженерно-технических и управленчес
ки х  работ; взаимосвязь ГПП с другим и системами и подсистемами управ
ления; высокую  эф ф ективность ТПП.

Функционирование ЕСТГ1П обеспечивается ком плексны м  применением 
ГОСТ НСТПП, ОСТ и СТП, конкретизирующ их и развивающих отдельные 
правила и положения ЕСТПП применительно к  специфике отрасли или пред
приятия.

Структура Цциной систем ы  технологической подготовки производства 
в машиностроении и приборостроении определяется совокупностью двух 
ф акто р о в : а) ф ункциональны м  составом ТПП; б) уровням и решения за
дач ТПП.

Задачи технологической подготовки производства решаются на всех 
уровн ях  и в соответствии с ГОСТ 14 .002-73 группируются по следующим
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основным функциям: 1) обеспечение технологичности конструкций  изде
лий; 2 ) разработка технологических процессов; 3 ) проектирование и изго
товление средств технологического оснащения; 4 ) организация и управле
ние технологической подготовкой производства.

Основу ЕСТПП составляют: системно-структурны й анализ цикла I ПН; 
типизация и стандартизация технологических процессов изготовления и 
контроля; стандартизация технологической оснастки и инструмента; агре
гатирование оборудования из стандартны х элементов.

Типизация и стандартизация технологических процессов изготовления 
и контроля основываются на конструкторско-технологической классифи
кации объектов производства, вы боре типового представителя и разработ
ке д л я  него типового или стандартного технологического процесса. Стан
дартные технологические процессы разрабатываются на стандартизованные 
и ответственные детали, от качества изготовления к оторы х  зависит ср о к  
службы изделий. Стандартизации подлежат не только  процессы , но и техно
логические операции, которые влияю т на качество изготовления деталей. 
Стандартизация и типизация технологических процессов предусматривают 
ш ирокое применение электронно-вычислительной техники д л я  технологи
ческого проектирования, включающ его классификацию деталей  и разра
ботку технологических процессов.

Классификация деталей позволяет правильно решать вопросы  стандар
тизации технологических процессов. Детали подразделяются на три основ
ные категории: стандартные, ф орм а и размеры которы х узаконены  стан
дартами; типовые, повторяющиеся с небольшими изменениями в раз
личных конструкциях; оригинальные, используемые в к он кретн ы х  разра 
ботках.

Д ля определения видов технологической оснастки, подлежащих стан
дартизации, большое значение имеет ес классификация и кодирование по 
конструктивно-технологическим признакам . Оснастка, сходная по кон
струкции, имеет одинаковое обозначение и отличается лишь порядковы м  
ном ером , которы й позволяет судить о вы сокой степени применяемости и 
создаст лучшие условия для  анализа и отбора конструкций при стандарти
зации. Благодаря классификации оснастки улучшается организация учета 
се применяемости и повышается коэффициент использования сущ ествую 
щего на предприятии оснащения. Классификация оснастки в сочетании с 
классификацией объектов производства позволяет обеспечить типовые 
технологические процессы стандартными переналаживаемыми приспособ
лениями и инструментом.

Агрегатирование оборудования позволяет ускорить оснащение типовых 
и стандартизованных технологических процессов, снизить затраты на ТПП, 
повысить качество продукции.

Работа по организации и соверш енствованию технологической подго
товки  производства производится в такой  последовательности:

1. Обследование и анализ сущ ествую щ ей на предприятии системы тех
нологической подготовки производства ((Т И П ). Разработка рекомендаций 
для составления технического проекта усовершенствовании ТПП.

? I



2 . Р азработка технического проекта ТПП. В его состав входят: инфор
мационная модель (блок-схем а) автоматизации (ТП П ; методические по
ложения по классификации и кодированию технико-экономической ин
форм ации на основе применения соответствующих общесоюзных и отрасле
вы х систем ; унифш щ рованные и стандартизированные форм ы  докум ентов, 
ф ункционирую щ их в технологической подготовке производства, разрабо
танные на основе стандартных и едины х систем документации; схемы  до
кум ентооборота; технические задании и технологические алгоритм!.] для 
решения задач на ЭВМ; основные положения по организации процессов 
ТПП и управлению ими; организационные структуры служб, участвующих 
в ТПП; конструкторско-технологическая классификация деталей и типиза
ция технологических процессов; разработка рекомендаций д л я  составления 
рабочего проекта соверш енствования ТПП,

3 . Создание рабочего проекта. Е 1а этом этапе разрабатываются: инфор
мационны е модели решения всех задач - классификаторы технико-эконо
м ической информации; типовые и стандартные технологические процессы; 
стандарты предприятия на средства технологического оснащения; д о к у 
ментация на организацию специализированных рабочих мест и участков 
основного и вспомогательного производства на основе типовых и стан
дартны х технологических процессов и методов групповой обработки; 
рабочая докум ентация /для решения задач с помощью ЭВМ; информа
ционные массивы; организационные положения и долж ностные ин
струкции.

ЕСТПП способствует повышению уровня использования типовых тех
нологических процессов с 14 д о  60 %; стандартной переналаживаемой осна
стки  - с 20 д о  80; агрегатного переналаживаемого оборудования с 1 
д о  10; средств автоматизации производственных процессов и инженерно- 
технических работ - с 5 д о 1 5 % .

Реализация единой системы технологической подготовки производства, 
внедрение ее нормативно-технической базы привели к  коренной пере
стройке м етодов подготовки производства и дали ощ утимый социально- 
эконом ический  эф ф ект. ЕСТIIII позволила обеспечить концентрата»  сил 
к он струк торов , технологов и организаторов производства на решении глав
ны х задач развития техники, технологии и производства; безостановочную 
переналадку действую щ его производства на выпуск новы х  более совер
ш енных образцов техники; сокращ ение цикла технологической подготов
ки производства и снижение затрат на ее проведение в 1,5—2 раза; повыше
ние производительности труда на 30  35%  в мелкосерийном и на 10-15  % 
в круш ю серийном  и массовом  производствах; повышение уровня автома
тизации производственных процессов и инженерно-технических работ; 
улучш ение качества вы пускаем ы х изделий; создание и внедрение автома
тизированны х систем проектирования, планирования и управления тех
нологическим и процессами на базе вычислительной и организационной 
техники.



4. Система разработки и постановки продукции на производство

Главная задача системы разработки и постановки продукции  па произ
водство (СРПП1) установить организационно-технические принципы и по
рядок проведения работ, направленных на создание вы сокоэф ф ективной  
продукции, удовлетворяющей требованиям  заказчика, экспорта, предотвра
тить освоение неэффективной продукции, сократить цикл разработки и 
освоения изделий, своевременно снять с производства устаревш ие техничес
кие устройства.

СРПП это система правил, определяющих порядок  проектирования, 
производства, эффективного применения потребителем продукщ ш , уста
новленны х соответствующим к о м п л ек со м  нормативно-техническнх до к у 
м ентов ги  стандартизации. СРПП включает около  15 государственны х стан
дартов. Опи устанавливают поряд ок  проведения ПИР, ОКР, опытно-техно
логических работ, патентных исследований, прогнозирования технического 
уровня и тенденций развития техники , способов консервации, укупорки , 
упаковки , транспортирования изделий, а такж е поряд ок  постановки на 
производство п роду к  I щи, изготовляем ой по лицензиям зарубеж ны х фирм. 
ГОСТ 15.801—80, например, регламентирует порядок снятия с производ
ства продукции, не соответствующей современным требованиям .

Разработка и постановка продукции на производство предусматривает 
разработку технического зн а н и я  (Т З ) , чертежной и д р у го й  нормативно- 
технической документации, изготовление и испытание образцов продук
ции, приемку результатов разработки,технологическую  подготовку  и осво
ение производства. В разделах стандарта четко регламентирую тся функции 
разработчика, заказчика (потребителя), изготовителя продукции, рассмот
рим их .

Разработчик на основе исходных требовании заказчика (потребителя), 
изложенных в Т З, изучения спроса, условий применения, тенденций разви
тия, и имеющегося научно-технического задела проводит необходимые 
НИР, ОКР и опытно-технологические работы, включая патентные исследова
ния, функционально-стоимостной анализ, моделирование, художественное 
конструирование и другие прогрессивные методы создания продукции. 
При этом руководствуется нормативно-техническими и други м и  докум ен
тами в которы х установлены значения показателей, определяю щ их техни
ческий уровень продукции,требования сопротивляемости внеш ним воздей
ствиям , взаимозаменяемости и совместим ости составных частей и продук
щш в целом, безопасности, охраны здоровья и природы.

Заказчик (потребители) обосновывает требования, предъявляемы е 
к  продукщ ш , обеспечивает надлежащее применение, принимает участие 
в оценке технического уровня и качества продукции. Д ля продукщ ш , 
являю щ ейся предметом экспорта, правами основного потребителя поль
зуются внешнеторговые организации.



1 3  разрабаты вается на основе результатов выполненных НИР и ОКР, 
научного краткосрочного и долгосрочного прогнозирования, данных анали
за отечественных и зарубежных достижений науки и техники. В ТЗ, как  
правило, включаются прогнозируем ы е показатели технического уровня 
и качества продукции с отражением уровня стандартизации и унификации. 
Оно содерж ит тсхпико-экоиом ическис требования к  продукции, определя
ющие ее потребительские свойства и эффективность применения, перечень 
д о к у м ен то в , требующих совм естного рассмотрения, порядок сдачи и при
ем ки  результатов разработки. При необходимости Т З может содержать 
требования к  подготовке и освоению производства.

Т З  в общ ем  виде состоит из следующих разделов: наименование и об
ласть прим енения, основание д л я  разработки, технические требования, ста
дии и этапы разработки, порядок  экспертизы , контроля и приемки, прило
жения .

О сновной целью экспертизы является определение соответствия разра
баты ваемой продукции Т З , заданном у техническому уровню , качеству, 
степени униф икации и стандартизации. В процессе экспертизы  проверяется 
ком плексность решения общей технической задачи, ее у в я зк а  с перспекти
вой дальнейш его развития, создания и производства однотипных изделий, 
установления параметрических ряд ов , типоразмеров, решения вопросов 
униф икации и стандартизации, внедрения и соблюдения стандартов, воз
можность сокращ ения ном енклатуры  и типоразмеров составных частей, 
дальнейш ей унификации и уменьш ения количества применяемых м арок  и 
сортам ентов материалов, соотвегствия продукции требованиям  безопасно
сти и санитарно-гигиеническим норм ам . Стадии разработки, на которы х 
проводят экспертизу, виды продукции,документацию  которой подвергают 
экспертизе, перечни показателей и другое устанавливают головные органи
зации но изготовлению конечного продукта.

Изготовитель продукции проводит технологаческую подготовку про
изводства, обеспечивающую стабильное качество изделий, выпуск их в ко
личестве, предусмотренном производственной программой.

Д л я  подтверждения соотвегствия разработанной чертежной и дру
гой нормативно-технической документации требованиям Т З при не
обходим ости изготовляют опытны е образцы (опытные партии) про
дукции.

Опытный образец (опытная партия) продукции подвергается двум  ви 
д ам  испытаний: предварительным (заводским ) и приемочным. Приемочные 
испытания м о 1у г  бьгть государственными, межведомственными, ведом
ственны м и. Члены приемочной комиссии по результатам проведенных при
емочных испытаний подписывают ак т  приемки продукции, в котором  у к а 
зы ваю т: соответствие разработанной, изготовленной продукции заданным 
требованиям , результаты оценки технического уровня продукции, реко
мендации об изготовлении установочной серии и ее объеме (для серийной 
и массовой продукции), замечания и предложения по доработке продукции 
в случае необходимости. Акт служ ит докум ентом , разрешающим производ
ство  или использование продукции.



Продукция серийного (м ассового) производства подвергается приемо
сдаточным и периодическим испытаниям. Приемо-сдаточные испытания 
проводит служба технического контроля предприятия-изготовителя. Пери
одические испытания - предприятие-изготовитель или специализированная 
организация с участием представителей организации разработчика и основ
ного потребителя.

Полнота и совершенство технологической подготовки  производства 
подтверждаются проведением квалификационных испытаний образцов 
первой промышленной партии. Их проводят такж е в случаях  постановки на 
производство продукции, вы пускаем ой другим и предприятиям и или изго
товляем ой но лицензии. Испытания призваны подтвердить, что отклонения 
основных параметров продукции, обеспечиваемые технологией, не выходят 
за допускаем ы е пределы и недостатки, выявленные приемочной комиссией, 
устранены. При положительных результатах квалиф икационны х испыта
ний освоение производства данны х изделий считается заверш енны м , а про
дукция может поставляться заказчику.

П орядок, установленный ГОСТ 15.001 -88 и взаим освязанны м и с- ним 
стандартами, позволяет обеспечить выполнение требований к  основным по
казателям  изделий и, в первую очередь к  качеству и надеж ности, эксплуата
ционным характеристикам, эргоном ике, эстетике, техн и ке безопасности, 
исключить постановку на производство низкокачественны х изделий, соз
дать условия для  снятия с производства устаревшей продукции.

5. Классификация и кодирование изделий и кон структорски х  
докум ентов в машиностроении и приборостроении

В 1980 г. был введен в действие ГОСТ 2 2 0 1 - 8 0  ” 1:СКД. Обозначение 
изделий и конструкторских док ум ен тов” . Он установил единую структуру 
кодового  обозначения изделий и их составных частей всех  отраслей про
мышленности основного и вспомогательного производства. Основой этого 
обозначения стала классификационная характеристика изделия, назнача
ем ая по Классификатору ГСКД, утвержденному Госстандартом.

Классификатор - это систематизированный свод наименований объек
тов классификации, признаков классификации и (или) классификацион
ны х группировок и их кодовы х обозначений (к о д о в ) . Код  -  это обозначе
ние объекта классификации, признака классификации и (шги) классифика
ционной группировки знаком  или группой знаков в соответствии с приня
ты м м етодом  кодирования.

ГОСТ 2-201 80 позволил провести ком плексное внедрение единой 
унифицированной обезличенной классификационной системы обозначения 
изделий и конструкторских докум ентов  в маш иностроении и приборо
строении при проектировании, производстве, ремонте и эксплуатации 
изделий. Эта система обеспечивает достижение следующих основных целей: 
использование различными предприятиями и организациями в производ
стве, эксплуатации и ремонте конструкторской  докум ентации , разработан-
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ной другим и  предприятиями, без се переоформления; проведение автома
тизированного поиска конструкторской  документации; разработку вто- 
ри'шых ко н стр у кто р ски х  и технологических докум ентов с помощью ЭВМ; 
внедрение систем  автоматизированного проектирования; выявление объек
тов и определение направлений унификации и стандартизации изделий и их 
составны х частей1 . Л это способствует снижению трудоемкости разработки 
новой техники , уменьшению ном енклатуры  запасных частей, сокращению 
длительности цикла технологической подготовки производства, изготов
ления новой  техники в основном производстве, внедрению электронно- 
вычислительных машин в процессы проектирования новых изделий и 
управления производством , повышению гибкости производства при пере
ходе на вы пуск н овы х  изделий.

ГОСТ 2 2 0 1 - 8 0  установил единую структуру обозначения изделия и 
его основного конструкторского  докум ента , вюпочающую следующие бук
венные и циф ровы е коды ;

Кол к л а с с и ф и к а ц и о н н о й  характеристики  по Классификатор} I ГК Д  

М орндкопыи регистрационны й помер

К лассиф икатор IX К Д  является составной частью Цциной системы 
классификации и кодирования тсхнико-экономической информации 
(1Х К К Т Э И ). поэтом у функционирует одновременно и совместно сдруги- 
ми общ есою зны ми классификаторами (ОК) технико-экономической ин
формации, в том  числе ОКП. Классификатор ГСКД вк,чючает классифика- 
ционные груп п и ровки  разработанш>1х, разрабатываемых, стандартных из
делий о сн о в н о ю  и вспомогательного производства всех отраслей промыш 
ленности. Область применш ия цели и задачи Классификатора ГХКД отли
чаются от ОКП.

О сновны е различия классифицируемых множеств и принципов

Д ЫН 307 ЗК1 013

построения Классификатора IX К Д  и ОКП

О бщ есою зны м  классиф икатор Классификатор ЕС К Д
п ро д у к ц и и

ироду кция
Классы с ф о р м и р о в а н ы  но отраслям

К лассифицируется  го л 1<ко токарная Классифицируются к а к  товарные, т а к  

и истонарные изделии

пром ы ш лен н ост и  (министерстнам)
Классы сф ормированы  по ф у н к ц и о 

нально-конструкторской  однородности  и з 
делий независимо от их недомстненпой 
п р и т у ц к ’жности

Понятно 'Листанная часть" п р именяется  I о л ь к о  и отношении к о н к р е т н о г о  изде 
лии, и состаи к о т о р о г о  она ‘»ходит.



Использованы при зн аки ,  обеспечи
вающие решение техн и ко -эко н о м и ч ески х  
задач (в основном  планирования ю т о в о й  
проду книи)

И с п о л ь зо в а н ы  ко н стр у  кторско-техно-  
логические п р и зн а к и ,  оГч-снсчивающие 
гл ав ны м  о б р а з о м  реш ение задач при п р о 
е кти р о ва ни и .  и зготовлен и и  и т е х н о л о г и 
ческой п о д г о т о в к е  п р о и з в о л а  на

Классификация изделий и составных частей осущ ествляется по о д н о  
родны м видам продукции (видам  техники). Всего в Классификаторе 
ЕСКД 100 классов. Все изделия размещены в 49 классах , остальные классы  
резервные и могут быть использованы д л я  классиф икации новы х видов 
изделий. Из однородных видов продукции по признаку  функциональной 
однородности сф ормированы, например, такие к лассы , к а к  ’’Оборудование 
подъемно-транспортное и погрузочно-разгрузочное” , ’’Средства рельсового 
транспорта” . Предусматриваются классы технологической оснастки, класс 
сборочных единиц общемашиностронтельного применения и отдельно 
шесть классов деталей машино- и приборостроении. Каждый класс Класси
фикатора ЕСКД делится на 10 подклассов (от 0 д о  9 ) ,  каж ды й подкласс -- 
на 10 групп (от 0 д о  9 ) ,  каж дая группа - на 10 подгрупп (от 0 д о  9 ) ,  каж 
д ая  пощ руппа на 10 видов (от 0 д о 9 ) .  Д ля классиф икации изделий 
использованы группировки с I д о  9 . Д ля классиф икации общих д окум ен 
тов использован подкласс ”0 ” во  всех классах. Классы обеспечивают клас
сификацию изделий по признаку принадлежности к  определенной отрасли 
(виду) техники. Нулевые подклассы используются д л я  классификации 
докум ентов , нулевые группы, подгруппы и виды оставлены свободными 
д л я  итоговых расчетов.

Структура обозначения кода классиф икационной характеристики 
имеет вид:

Класе

Подкласс

Груши

Подгруппа

Вид

1к е  детали машино- и приборостроения размещ ены  в шести классах - 
71, 72 , 73, 74, 75, 76, являю щ ихся частью К лассификатора ЕС К Д  В классах 
7 1 - 7 5  на первом уровне классификации применен признак "геометриче
ск ая  ф орм а” . В классе 76 расклассифицированы детали  инструмента, вы
полняющие самостоятельные ф ункции (сверла, м етчики, плаш ки, шарош
ки  и д р .) ,  и специфические детали технологической оснастки, инструмента, 
являю щ иеся составными частями изделий, не выполняю щ ие самостоятель
ны х функций (пуансоны, матрицы, патроны и д р .) .

На подгруппы и виды детали классифицируются по признакам, уточ-
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няющим вы бранны е на верхних ступенях классификации. Например, класс 
710000 -  детали  тела вращ ения, типа колец, ди сков , стержней, ш кивов, 
втулок , валов, осей и др. Подкласс 711000 детали с отношением /-/Л  
д о  0,5 в к л . с наруж ной цилиндрической поверхностью (кольца, диски, та
релки, к р ы ш ки , фланцы , ш кивы  и др. Группа 711700 -  детали с закры ты 
м и уступами, с наруж ной резьбой. Подгруппа 711710 — детали без централь
ного отверстия; включает вид 711711, в которы й входят детали с пазами 
и без пазов на торц ах  (без пазов и шлицев на боковой поверхности, с паза
ми и (или) п ти ц а м и  на боковой поверхности). Подгруппа 711721 -  детали 
с центральным г;гухим отверстием с одной или двух сторон, без ре:>ьбы; 
включает вид 7 1 1 7 2 1 , в которы й входят детали с пазами и без пазов на тор
цах (без пазов и ш лицев на боковой поверхности, с пазами и (или) ш ли
цами на боковой  поверхности). Детали — не тела вращения, плоскостные, 
рычажные, грузовы е , тяговы е, аэрогидродш ам ические, изогнутые из лис
тов , полос, лент, профильные, трубы классифицируются в классе 740000.

Д ля классиф икации  общ емаш иностроигельных сборочных единиц в 
Классификаторе ЕС К Д  выделен класс 30. К  таким  изделиям отнесены сбо
рочные единицы, разрабатываемые и применяемые в различных отраслях 
техники (р ед у кто р ы , м уф ты  и т .п .) .

Д ля  удобства пользования классами деталей разработаны ’’Термины, 
принятые в классах  деталей” ; "Алфавитно-предметный указатель наимено
ваний деталей” ; ’’Определитель наименований деталей классов 71—76 
Классификатора ЕС К Д ” ; "Иллюстрированный определитель деталей Клас
сификатора ЕСКД. Классы 71 76” .

К лассиф икатор ЕСКД основной п системе конструкторско-технологи
ческой классиф икации и кодирования. Он представляет ком плекс взаимо
увязанных общ есою зны х классификаторов, иредназначааш х д л я  решения 
задач при технологической подготовке производства. В ком плекс класси
ф икаторов, наприм ер, входят технологический классификатор деталей ма
шиностроения и приборостроения, Классификатор технологических опера
ций маш иностроения и приборостроения, Методические указания "О снов
ные принципы технологической классификации и кодирования сборочных 
единиц маш иностроения и приборостроения”.

Пример п ол ь зо в ан и я  К л ассиф икатором  ! СКД- найги код  к ыссификационной 
характеристики  ц и ли н дри ческого  одноступенчатого редуктора  с м еж о с евы м  р а с а о -  
янием 75 м м .  Р е д у к т о р ы  ивляючея оГниемашиносфоительпыми сборочными единица
ми. р а с к л а с с и ф и ц и р о в а н н ы м и  и классе  30 "Сборочные единицы общ емаш ипострои-  
тельные". Но се т к с  п о д к л а с с о в  и групп л  ого  класса определяем, ч ю  р е д а к т о р ы  отн о 
сятся к  п о дклассу  ЗОЗООО "Устройства, передающие д виж ение”  и к труппе 303100  
’’Р е д у к т о р ы ” . По кл а с с и ф и к а ц и о н н ы м  таблицам  подгрупп и видов о пределяем  под
группу 303110  "Ц илиндрические  одноступенчатые с А м м ”  и вид 3(13115 ”Св. 63 до  
315 вкл ю ч .” . С лед овательно ,  к о д  классиф икационной  характеристики данного  р е д у к 
тора 3 0 3 I 15.

Классификация и кодирование изделий и конструкторских докум ен
тов машиностроения и приборостроения н а  предприятиях, где сборка явля-
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ется важнейшим завершающим этапом производственного процесса и з г о 
товления изделий и составляет около 2 5 -3 5  с/с общ ей трудоемкости п р о и з
водства, механизация и автоматизация процессов сборки на базе техн оло
гической классификации сборочных единиц имеет особое значение. О ни 
позволяют ш ироко использовать прогрессивные норм ативы  установления 
трудозатрат на проектирование и производство продукции, технологичес
кого  оснащения и нестандартного оборудования, улучшать использование 
основных производственных фондов, сокращ ать производственные плош а- 
ди , интенсифицировать производственные процессы , повышать их э ф ф е к 
тивность и качество продукции.

6 . Технологическая классиф икация и кодирование 
сборочных единиц и технологических операций в машиностроении 

и приборостроении

Всесоюзным научно-исследовательским институтом по норм ализации 
в машиностроении (ВНИИНМАЫ) разработаны Основные принципы тех н о  
логической классификации и кодирования сборочны х единиц маш иностро
ения и приборостроения. Их назначение -  осущ ествлять эффективное ф о р 
мирование, передачу, хранение, обработку инф орм ации внутри системы и 
обеспечить обмен информацией между систем ам и одного или различны х 
уровней ф ункционирования.

СОоручная единица - это изделие, составны е части которого подлежат 
соединению между собой на нредприятии-изготовит еле с помощью свинчи
вания, клепки , сварки, пайки и т. п. Технологическая классификация и 
кодирование сборочных единиц позволяют осущ ествлять группирование 
сборочных единиц по конструктивно-технологическом у подобию, адресова
ние сборочных единиц к  уже разработанным типовы м  и групповым тех н о 
логическим процессам и операциям, создание рациональных параметричес
ких рядов на оснащение технологических процессов, разработку стандарт
ного, унифицированного, агрегатированного и бы стронереналаж иваемых 
оборудования и приспособлений, углубление специализации производства 
и технологических подразделений, эф ф ективны й вы бор напольного и в е р х 
него транспорта, способствуют созданию технологичны х конструкций и 
отработке вы пускаем ы х изделий на технолош чноегь. Успешное решение 
этих .»адач оссбенно важно для м ногоном ш клатурны х крупносерийных и 
трудоемких производств.

Технологическая классификации и кодирование сборочных единиц 
машиностроения и приборостроения распространяется на сборочные едини
цы основного и вспомогательного производства, является логическим  
продолжением и дополнением классификации по конш руктивны м  призна
кам . Алфавит кода смешанный: 10 цифровых десятичны х знаков и 19 б у к в  
русско-лагинского алфавита. Код состоит из д в у х  частей: 1) постоянной - 
код классификационных группировок основны х технологических призна
ков ; 2 ) переменной код классификационных группировок признаков, 
характеризующ их вид сборочной единицы но технологическому процессу 
сборки. Структура технологического кода допускает использование различ-
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пы х частей, их сочетаний в зависимости от характера решаемых задач и 
обеспечивает обработку информации на разных уровнях  технологической 
подготовки производства, формирование групп, состоящ их ю  оптималь
ного числа подобных сборочны х единиц, хорошие условия для  использо
вания ЭВМ.

Система технологической классификации и кодирования сборочных 
единиц используется в КСТПП совместно с другим и системами классифика
ции и кодирования. С труктура конструкторско-технологического кода 
сборочных единиц им еет вид:

хххххх  ч х х х х х .х х х х х х х х

Технологический код 

Кол к о н с т р у к т о р с к о й  класси ф и кац и он н ой  груипиронки

Код конструкторской  классификационной группировки назначается по 
рассмотренному в преды дущ ем параграфе Классификатору ВСКД:

х\ \  х х х

т _________
П о д ф у м п а

1'рушш

П од класс

Класс

Структура технологического кода сборочных единиц имеет вид: 
хххххх х х х х х х х х

К од  признаком, характеризую щ их вид  сборочной единицы 
п о  технологическом у процессу (переменная часть кода)

Код о сн о вн ы х  технологических  при зн аков  (.постоянная чаегь кода)

Д ля технологического кода сборочной единицы, составленного из ко 
д о в  основных технологических признаков, устанавливается структура из 
шести знаков:

X X X  X X X

Вид сборочной единицы по технологическому процессу1 

Х арактеристика сложности 

Х арактеристика массы 

Размерная характеристика



Классификационная таблица признака "Вид и зд ел и я" (детали, сбо
рочной единицы) по технологическому процессу им еет следующий вид 
(таб л .4 .1 ).

Пример. Технологическая к л асси ф и к ац и я  сварных с б о р о ч н ы х  единиц (К Ш Б ) .
В качестве  примера рассматриваю тся рама и ко р п у с  ф и льтра ,  к о т о р ы е  относятся 

к б а з о в ы м  устройствам. Кои к о н с т р у к т о р с к о й  к л а с с и ф и к а ц и о н н о й  группировки  но 
классу 30. Рама 301152. к орп ус  ф и л м  ра 3 0 1 1 16. Сое] анной частью корну  са ф н л ы  - 
ра является  сварная обечайка. Она относится  к оп о ясы в аю щ и м  у с 1 ройст вам, ее к о л  
3 0 1 2 5 1 1 .

С труктура и значиосзь кода  кл асси ф и к ац и о н н ы х  гр у п п и р о в о к  о сновны х  призна

к о в  имеет в и д :

123 4 5 6
X X X  \ \  X X

Размерная \apaici ернстика

Ч а р а к К 'р и а  ика массы

Харак I ерис! ика сложности

Вид сборочной единицы по техн ологич еском у  процессу

ТаИ ш ца 4.1. Вид изделия (детали, сборочной единицы,) 
по Iсхноло! ичсскому процессу

Код Наименование

изготовляемая к о в к о й  и горячей ш т а м п о в к о й

изготовляемая холодной ш там нов кой

обрабап ываеман резанием

К'рмнчсски обрабат ы ваемая

изготовляем ая  ф о р м о о б р азо ван и ем  из п о л и м е р н ы х  материалов

С  П О К р Ы  П К ' М

1 Кодирование в примерах дамо условно.
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Л паяния

ь сварная

в клееная

пера л л ’мная клепаная

д яа
запрессованная

1 X
=1у

развальцованная

ж
=
9О п а м о 1 очная

и
о

\о
о к а б е л ы ю  - ж т о в а я

к з л е к ф о н п а я

л з л е ю  рорадиомоптажиия

м ком бинированная

с разъем ная

X раэъемно -неразъемная

м е ч и и е. Коды с 1 по 7 и наим енования  1р> ш ш р о но к  цэя! и  из Течноло!
к о го  к л а с с и ф и к а т о р а  деталей маш иностроения и приборостроения.

П ервый зн ак  1 — ширина или диам етр, второй знак 2 -  длина, третий 
знак 3 — вы сота (кодирование выполняется тремя зн а к а м и ); кодирование 
каж дого  следую щ его параметра выполняется одним знаком .

О сновны е принципы и Классификатор технологических операций в ма- 
шиност роении и приборостроении устанавливает систему классификации 
и кодирования технологических операции и структуру их кодового  обозна
чении. Предназначен д л я  формирования кедов технологических операций 
в системе технологической подготовки производства во взаимодействии 
с д р у гам и  классиф икаторами технико-экономической информации. Опера
ции классифицирую тся по одноаспекгному принципу на д вух  ступенях 
классиф икации. На первой ступени классификации служит признак “ Вид 
технологического процесса по методу выполнения", на второй "Наимено
вание операции". Каждую ступень кодируют двум я цифровыми десятичны
ми зн акам и  от 01 д о  9 . Следовательно, код каждой операции четырех
значный. С труктура кода технологической операции имеет виц:
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I fü имси i жан нс операции 

Hitii 1схиологичсско1Х) процесса но методу выполнения

За каж дым видом технологической операции закреплен  определенный 
к од . В классификаторе предусмотрен значительный резерв с целью его дать 
нейшего развития, предоставления возможности вносить другие необходи
мые виды технологических процессов и наименований операций, а тж ж е  
проводить изменения по представлению головных и базовы х  организаций 
по стандартизации. В классиф икаторе содержатся к од ы  общ их операций, 
операций производства литых заго то во к  из металлов и сп лавов, обработки 
давлением, резанием, пайки, св ар к и , термической обработки , ф орм ообразо
вания ю  полимерных материалов и резины, нанесш ий металлических 
и неметаллических покрытий.

Классификатор технолош ческих операций в системе ЕСТПП и АСУП 
способствует переходу на бестекстовую  технологию, машинную обработку 
информации, упорядочение текстовой  части технологических докум ентов , 
применение стандартных терминов, организацию специализированных рабо
чих мест, участков, использование укрупненного подетального расчета 
трудоем кости, материальных затрат, соверш енствование оперативно
календарного планирования, внедрение механизированного и автомати
зированного учета и поиска докум ентации на технологические операции, 
применение автоматизированной разработки технологической д окум ен 
тации, типизацию и стандартизацию технологических процессов, повышение 
качества выпускаемой продукции, сокращение длительности цикла 
ТПП и производства основной продукции, снижение себестоимости 
изделий.

Классификация и кодирование промышленной и сельскохозяйственной 
продукции проводится в соответствии с требованиями, регламентированны
ми Общесоюзным классиф икатором  промышленной и сельскохозяйствен
ной продукции (О К П )1. Классификатор представляет собой  перечень ко
дов , наименований продукции и предназначен д л я  инф орм ационного обес
печения решения общесоюзных, межотраслевых и м еж республиканских 
задач планирования и управления народны м хозяйством  н а  основе эконо- 
мико-матсматических методов и вычислительной техники. Основное назна
чение ОКП применение содерж ащ ихся в нем  кодов , наим енований, обо
значений продукции в общ егосударственных АСУ, а та к ж е  использование 
их при обмене технико-экономической информацией м еж ду АСУ разной 
ведомственной и республиканской принадлежности.

В ОКП принята цифровая десятичная система кодирования продукции. 
ОКП состоит из двух частей: классификационной (К-О К П ) и ассортимент
ной (А-ОКП).

1 О бщ есою зный к л ассиф икатор  пр о м ы ш л ен н о й  се л ь с к о х о зя й с т в е н н о й  п р о д у к 
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К-ОКП представляет собой перечень закодированных шестиразрядными 
кодам и, построенных по иерархической системе классификационных груп
пировок: классов , подклассов, групп, подгрупп, видов. А-ОКГ1 содержит 
закодированную  десягиразрядны ми кодами номенклатуру продукции 
определенных типов, индексов (ар ти к у л о в ), марок, параметров, вариан
тов исполнения, комплектации. К-ОКП -  основа для  разработки А-ОКП. 
Первой ступенью классификационного деления являю тся классы. Они соз
даю тся, к ак  правило, по признакам  отраслевой принадлежности продукции 
и отражают слож ивш ееся общественное разделение труда и специализацию 
производства. На других группировках классификационного деления обес
печивается конкретизация продукции по наиболее сущ ественным д л я  дан
ного класса эконом ическим  и техническим  признакам (назначение, свой
ства, м атериал, способ обработки и т .д .) .  На каждой группировке класси
фикация продукции осущ ествляется по одному выбранному признаку.

Кодирование продукции в ассортиментной части осущ ествляется толь
к о  теми организациями, за которы м и эти группировки закреплены  д л я  ве
дения. Д л я  исключения дублирования кодов не разрешается самостоятель
ное присвоение десятиразрядны х к о д о в  в сериях кодов, закрепленных за 
другим и организациями. В К-ОКГ1 код ы  2 -5 разрядных группировок до
полняю тся нулям и  д о  6 разрядов и записываются с интервалом между 2 и
3-м разрядам и. Классификационная группировка включает шестиразряд
ный код и наименование продукции:

Код Наименование

X X  X V W А Л ..................Л

П орядок  внесения необходим ы х изменений и дополнений в коды  и на
именования К-ОКП и А-ОКП определен положением о ведении и совершен
ствовании ОКГ1.

П ример записи сокращения наименований группировок:
38 1200 Станки ср^ппцлмт-плсточной группы 
38 1201 Станки врртг'Ч'г^ъно-сверлильные
38 1202 Станки всртикально-свсрлилъпысдиаметромсверлсния 18 м м

Вопросы д л я  самопроверки

{ . К а к а я  р о л ь  принадлежи! ICKJI,, 1 ( Т Д  I ( Mi l l  и п о н иж ении  \м|к|>ек i инногги 
п р о и з в о д с т в ,  к а ч е н и и  чертежно-технической д о к у м е н т а м и  и ныпуекаомоИ п ро
д у к ц и и ?

2, К ак  ж* системы  межа! раелеиыч стандартов им :jnaeie, к а к о и о  и \  жоПомичое- 
к ос зн а ч е н и е ?

3. К а к о е  Назначение и .ж о и о м и ч е с к о е  значение имеЮ1 классиф икации  и к о д и р о 
вание к о н с т р у к и > |х к о й .  ie\Hoiioi  лческоИ д о к у м е ш а ц и и  и промы ш ленной продукции?

84



1. Технолош ческая стандартизация деталей машин и оснастки

Технологическая стандартизация {вешает задачи: униф икации  и стандар
тизации элементов конструкций нестандартного оборудования и оснастки; 
стандартизации и типизации технологических процессов; внедрения стан
дартны х средств технического кон тр о л я  качества; применения унифициро
ванной тары  и др. Результаты технологической стандартизации и униф ика
ции фиксируются в чертежах, СТП, ГОСТах (оснастка м ассового  производ
ства) и каталогах. Технологическая стандартизация и униф икация осущ е
ствляю тся н а  основе общности назначения и условий работы  отдельных 
деталей, узлов, готовой оснастки и проводятся в следую агцх направлениях: 
унификация и стандартизация реж ущ его, измерительного, высадочного и 
другого  инструмента; штампов д л я  холощ ю й и горячей ш там п о вк и , литей
ны х ф орм , механизированного инструмента д л я  осущ ествления сборочных 
операции; отдельных элементов (деталей, узлов) наиболее часто повто
ряющихся конструкций приспособлений разного назначения; агрегатирова
ние конструкций оборудования и оснастки; создание обратим ой  сборно
разборной оснастки и'оборуцования м ногократного применения.

Детали и узлы  станочных приспособлений считаются унифицированны 
ми, если их конструкции обеспечивают оснащение оптим ального количе
ства операций; ком поновка соответствует типовой униф ицированной; в 
конструкции унифицированы базовы е и присоединительные поверхности.

Комплекс станочных приспособлений системы считается унифициро
ванным, если минимальная ном енклатура унифицированных конструкций 
обеспечивает на базе типовых реш ений оснащение м аксим ального  количе
ства операций по изготовлению различных изделий.

Комплексная унификация  вклю чает размерную унификацию  однотип
ны х приспособлений, деталей и у зл о в  с различными основны м и  и присоеди
нительными параметрами и предусматривает рациональное сокращ ение раз
мерных параметров аналогичного ф ункционального назначения однотипных 
приспособлений, деталей, узлов с одновременны м повы ш ением  числа их 
поверхностей; типовую унификацию приспособлений, деталей  и узлов  с 
одинаковыми основными параметрами, но  разным к о н структи вн ы м  испол
нением; она предполагает рациональное сокращ ение типов приспособлений 
аналогичного функционального назначения, размерно-типовую униф ика
цию приспособлений, деталей и у зл о в , не имеющих к он структи вн ого  подо
бия и различных по основным парам етрам ; модификаиионную  униф ика
цию базовы х моделей (ком понование приспособлен!» различных типов). 
При комплексной унификации назначение приспособлении устанавливается 
по вицу оборудования и вину обработки заготовки (приспособление токар
ное, фрезерное и т .д . ) ;  по ном енклатуре заготовок  изделий, специфике
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их базирования, виду и н о м ш к л ату р е  операций (приспособление специаль
ное, универсальное, специализированное и т .д . ) ;  по количеству одновре
менно обрабаты ваем ы х заготовок  (приспособление одноместное, много
м естное) .

Принцип посг[х>ения конструкций  приспособлений определяется мето
дам и сб о р к и  (подетальный, агрегатны й,см еш анны й). Тираж конструкции 
зависит от пространственной конфигурации и габаритов обрабатываемых 
в приспособлении заготовок  деталей ; координации заготовок  в процессе 
о бработки  относительно оси реж ущ его инструмента; специфики схем  бази
рования. Функциональное назначение частей, составляющих конструкцию , 
определяется по характеру контактирования с заготовкой (подразделяется 
на части базовы е, зажимные и базисные корпусные к онструкции).

Оборачиваемость деталей и узлов  зависит от условий производства, 
в к о то р ы х  планируется их эксплуатация.

Степень точности деталей и узл о в  приспособлений определяется прин
ципом агрегатирования, принадлежностью к  той или иной системе и спе
циф икой назначения (базовы е, фиксирую щ ие, приводные и пр.).

Уровень механизации определяется планируемыми условиями эксплуа
тации, трудоем костью  операции по базированию обрабатываемых заго
товок .

На заключительной стадии сопоставляются унифицированные кон
струкции  с ранее применявш им ися с целью оценки их преимущ еств при 
оснащ ении н овы х  и использовании в  действующих технологических про
цессах.

У нификация станочных приспособлений наиболее эф ф ективна при ком 
плексны х работах, связанны х с унификацией элементов типовых техноло
гических процессов на базе единой системы классификации и кодирова
ния. Она дает возможность создать и в дальнейшем успешно применять 
системы  приспособлений, их элементы  при оснащении производства изде
лиям и, вы пускаем ы м и нескольким и  отраслями машиностроения.

О траслевая унификация предусматривает ком плекс работ по униф ика
ции специфичной станочной оснастки , предназначенной д л я  оснащения про
изводства продукции, вы пускаем ой в масштабе отдельно взятой отрасли, а 
заво д ская  униф икащ ш  - м асш табе одного, отдельно взятого предприятия.

В соответствии с установленны м  порядком в планы государственной, 
республиканской  и отраслевой стандартизации систематически вносятся 
задания по повышению уровня унификации станочных приспособлений.

Значение технологической унификации и стандартизации особенно воз
растает в  период интенсификации производства, перехода предприятий 
на работу в условиях рыночных отношений, гак как  приводит к  ограниче
нию количества разнотипных по конструкции и размерам, но одинаковых 
по ф ункциональном у назначению деталей и узлов, повышению серийности 
производства, создают условия для комплексной механизации и автомати
зации технологических процессов, улучшения качества изделий, роста 
производительности труда, эконом ии  трудовых, материальных и финансо
вы х ресурсов .



Одним из главных показателей эффективности проведенной техноло
гической стандартизации и унификации является длительность цикла 
ТПП.

Технологическая подготовка производства включает к о м п л ек с  работ, 
связанны х с разработкой технологических процессов и зготовления и к он 
троля, с проектированием и изготовлением  средств производства, состав
лением заяво к  на материалы, комплектую щ ие изделия, оборудование, 
режущий и измерительный инструмент, с планировкой, перепланировкой 
действующих производственных помещений, реконструкцией, расширени
ем площадей, техническим перевооружением, новы м  капитальны м  стро* 
ительством, организацией участков и освоением более соверш енны х техно
логических процессов. Масштабы этих работ зависят от слож ности осва
иваемых новы х изделий, типа производства, назначения новой  техники, 
м етодов перестройки производства на выпуск нового  изделия. Т ак ,н ап р и 
мер, производство современной ракетно-космической техники  требует 
значительно больших масштабов технологической подготовки , чем произ
водство сельскохозяйственных маш ин.

Наиболее прогрессивным м етод ом  перестройки производства является 
метод, при котором  технологическая подготовка д л я  изготовления нового 
изделия ведется параллельно с действую щ им производством , без сниже
ния или с частичным снижением тем пов вы пуска продукции. В последнем 
случае высвободивш иеся ресурсы направляю тся на ускорение ТПП.

Структура технологической подготовки производства это соотнош е
ние затрат на отдельные виды работы  ТПП к общ ему итогу затрат на ТПП, 
выраженное в процентах.

Д/^ительность цикла ТИП (Д цщ ) — календарное врем я от начала до 
окончания технологической подготовки производства н ового  изделия:

Дцтп = Я \Т 11[ + q2Tu2 -»-í/.iT’u.i + 447^4 + í / s Tll5i + (/<,7^6 +(/7 Tll7 +
+  (/  в Т ’ц Я  + £ ? 9 ^ ц 9 + <7|о 7 ц И Ь

где í/i , ц г, q 3, í/4 , í/s, q b, £/?, r/8 . ¿/v. ' / 10’ -  коэффициенты к о р р ек ц и и  време
ни, учитывающие параллельно-последовательное выполнение работ процес
са T IIII; 7'ц [ -  время на получение конструкторской докум ен тац и и  н ан о- 
вое изделие от проектной организации; врем я на разработку: 7'и2 — планов 
организационно-технических мероприятий, направленных на сокращ ение 
сроков  технологической подготовки производства; 7'цз — систем ы  сете
вого планирования (СПУ), типовых сетевы х граф иков (Т С Г ); 7"Ц4 -  чер
тежей, технологических процессов на модернизацию оборудования, изго
товление нестандартного оборудования, технологической оснастки , режу
щ его, тм ери тельн ого  инструмента; Ти5 — технологических процессов 
изготовления деталей, узлов, агрегатов, н ового изделия в целом ; Т  uf> - м а 
териальной специфики, оформление зак аза  на материалы, их получение для 
модернизации оборудования, изготовления нестандартного оборудования, 
технологической оснастки, реж ущ его, измерите.чьного инструмента; -  
время д л я  изготовления деталей, узлов , a r p e '/тов, нового  изделия в це
лом; время на перепланировку прг,'п>-'-дс;в.лных участков, техни-
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ческое перевооружение, реконструкцию , новое строительство, расширение 
предприятия; 7'Ц9 -  время на модернизацию оборудования, изготовление 
нестандартного оборудования, технологической оснастки, режущего и из
м ерительного инструмента; Гцю  время на освоение и изготовление 
деталей , у зл о в , агрегатов, сб о р к у , испытание и сдачу ОТК первой партии 
новы х изделий.

Величина коэффициентов коррекции времени ц устанавливается опыт
н ы м  путем  и зависит от больш ого числа проюводствснно-тсхнических, 
организационны х и экономических ф акторов, характерных д л я  данного 
изделия и производства. Д ля разны х предприятий абсолютная величина 
м ож ет колебаться в значительных пределах, но ьсе1да будет меньше еди
ницы.

Главны м и направлениями сокращения Л ц Ш , а следовательно, трудовых, 
м атериальны х и финансовых затрат являю тся: уровень стандартизации и 
униф икации изделий основного производства, подготавливаемого к  вы
пуску; уровень стандартизации, унификации и агрегатирования нестан
дартного  оборудования, технологической оснастки и средств технического 
контроля качества изделий; эф фективность управления качеством в систе
ме вспомогательного производства; нормализационный контроль техничес
кой докум ентации; использование вычислительной, множительной техники; 
применение средств научной организации труда; материально-техническое 
обеспечение ТИП.

Длительность цикла ТГШ оказы вает решающее влияние на величину 
затрачиваем ы х ресурсов, незаверш енного производства, ускорение обора
чиваемости оборотных средств, неразрывно связана с себестоимостью 
всего объем а работ. С окращ ение/7итп должно быть предметом постоянной 
заботы инженерных и эконом ических служб предприятия (объединения).

О сновны ми направлениями сокращения Л 11т по каждому элементу, 
составляю щ ем у формулу, могут быть: 7 и | получение конструкторской 
докум ентации  частями, по мере се готовности у разработчика; Тпу -- раз
работка плана организационно-технических мероприятий одновременно 
всем и служ бам и предприятия; Г ц3 — использование статистических данных 
по трудоем кости  ТПП изделий-аналогов, применение ЭВМ для  производ
ства необходим ы х расчетов; 7 Ц4 применение ускоренны х методов про
ектирования, ш ирокое вовлечение стандартных и унифицированных эле
м ентов конструкций, ю го то вл ясм ы х  специализированными производ
ствам и; 7'ц5 -  ш ирокяя типизация и стандартизация технологических 
процессов, привлечение к  этой работе сотрудников отраслевого технологи
ческого института; Т {1ь, Тп7 — работа технологов основного и вспомога
тельного производства одноврем енно с проектированием нового изделия 
кш етрукторам и-разработчикам и; 7^# -  ускоренная подготовка чертежей, 
своеврем енное обеспечение материалами, оборудованием, необходимой 
рабочей силой; Гц9 -  использование стандартных, унифицированных дета
лей , у зл о в  и агрегатов, ю готовляем ы хдруги м и  производствами, специали
зация производства технологического оснащения, привлечение к  изгогов-



лен ню свободны х мощностей основного  производства; 7*u j о ~ многоста
ночное обслуживание, совмещ ение профессий, улучшение организации и 
оплаты труда, использование стан к ов  с программным управлением , сочета
ние операций по параллельно-последовательному и параллельном у вицам.

Одним из главных факторов, оказы ваю щ их большое влияние на сокра
т и т е  длительности цикла ТГ1Г1, является  эффективное м атериальное по
ощрение (премирование за выполнение конкретного задания, организа
ционно-технических мероприятий, повыш ение уровня стандартизации, уни
фикации, механизации средств технологической оснастки, улучшение се 
качества, за снижение м атериалоем кости), применение ак к о р д н о й  оплаты 
труда. Они оказываю т весомое влияние на уменьшение затрат по всем  эле
ментам, составляющ им формулу определения Д П1, .

Выбор наилучшего варианта 'П Ш  м ож но производить но ф орм уле при
веденных затрат: С + НпК  =  m in, где ( ' -  себестоимость единицы нового 
изделия (раб оты ), руб; К  удельны е капитальные влож ения в производ
ственные фонды, руб.; /;м - норм ативны й коэффициент эффективности 
капитальных вложений (0,15).

Наименьшие затраты условие важное, но недостаточное. Чтобы ре
шить окончательно вопрос о наилучшем варианте,нуж но,чтобы рассчиты
ваемый срок  окупаемости затрат Т'ок.р был равен или меньше норм ативно
го срока окупаемости затрат 7'0KJ). М етодика рассмотрена н а с .  126.

2. Типизация и стандартизация технологических процессов

Общие правила разработки технологических процессов реглам о! ти
рованы ['ОСТ 14.301 83. В соответствии с ним установлены  три вцца 
технологических процессов: единичный, типовой, групповой.

/Типичный  - это технологический процесс изготовления или ремонта 
изделий ош ю го наименования, типоразмера, исполнения независим о от типа 
производства.

Технологический процесс додж а! быть прогрессивным и обеспечивать: 
постоянный рост производительности труда, всемерное улучш ение каче
ства продукции, снижение металло- и материалоемкости, затрат на реали
зацию изделий, уменьшение вредных воздействий на окруж аю щ ую  среду, 
выполнение требований техники безопасности, промыш ленной санитарии, 
пожарной безопасности, изложенных в соответствующей нормативно-техно
логической и другой директивной докум ентации. При разработке техноло
гических процессов используют следую щ ие виды исходной информации: 

б а з о в у ю  (требования, залож енны е в конструкторской докум агга- 
ции, производственной программе)

р у к о в о д я щ у ю  (данные, содерж ащ иеся в отраслевы х стандартах, 
документации на действующие единичные, типовые и групповы е техноло
гические процессы, классификаторах технико-экономической информации; 
производственных инструкциях; м атериалах по выбору реж им ов обработ
ки , оборудования, технолошчсской оснастки, припусков, исходной зато-
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товки , н о р м  расхода основных и вспомогательных материалов, видов и 
средств кон тр о л я  качества, у п ак о вк и , консервации, транспортирования, 
нормативно-технической докум ентации  по технике безопасности, промыш
ленной санитарии, пожарной безопасности);

с п р а в о ч н у ю  (требования, заложенные в технологической до ку 
ментации опы тного производства, описаниях прогрессивных методов изго
товления и ремонта, каталогах, паспортах, справочниках, альбомах ком по
н о в о к  прогрессивны х средств технологического оснащения, планировках 
производственны х участков, методических материалах по управлению 
технологическим и процессами, данны е о наилучших достиж ениях отече
ственной и зарубежной практики производства аналогичной техники, ра
ционализаторских предложениях, изобретениях, патентах, передовой опыт 
новаторов производства).

ГОСТ 1 4 .3 0 3 -7 3  устанавливает правила разработки и применения 
типовы х технологических процессов. Типизация технологических процес
сов - это  ком п лекс взаим освязанны х инженерных действий по устранению 
м ногообразия технологических процессов обоснованным сведением их 
к  ограниченному числу и обязательны й этап разработки стандартов на эле
менты типового  технологического процесса.

Типовым технологическим процессом  называется технологический про
цесс изготовления группы изделий с общими конструктивны ми и техноло
гическим и признаками. Основа д л я  разработки типовых технологических 
процессов -  классификация о бъ ектов  производства, заключающаяся в раз
делении их  по прю накам , содерж ащ им ся в конструкторской докум ента
ции, на отдельные группы, д л я  к о то р ы х  возможна разработка общ их техно
логических  процессов или операций. Типизация технологических процессов 
осущ ествляется на трех уровнях:  общесоюзном, отраслевом (разработка 
типовы х технологических процессов соответственно межотраслевого и 
отраслевого  применения), предприятия (разработка и применение типовых 
технологических процессов д л я  конкретного предприятия).

Типизация, подетальная специализация в сочетании с применением 
бы стропереналаж иваемых средств технологического оснащения, оборудо
вания, агрегатных станков позволяю т организовать поточное производ
ство, специализировать и арестовы вать  рабочие места, чтобы они были 
приспособленными к  обработке деталей данной или подобной типовой 
группы .

Э коном ическая целесообразность разработки типовых технологических 
процессов зависит в первую очередь от количества деталей, входящ их в 
группы , и частоты повторения их  обработки.

При разработке новы х типовы х технологических процессов, кроме 
названной выш е исходной информации, используют данные стандартов всех 
уровней на технологические процессы и методы управления ими; докум ен
тации н а  перспективные технологические процессы, действующие типовые 
технологические процессы по дан н ом у  виду обработки, справочников про
грессивного технологического оборудования и оснастки, прогнозов научно- 
технического прогресса и планов повышения технического уровня
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производства, методических материалов по управлению и расчетам точно
сти технологических процессов.

Типовые технологические процессы применяю тся в качестве рабочей 
документации для  изготовления изделий, информационной основы при 
разработке рабочих технологических процессов, исходной базы при разра
ботке стандартов на типовые технологические процессы и при ф орм ирова
нии информационных фондов различных уровней (общ есою зных, отрасле
вых и предприятий). Применение типовых технологических процессов в ка
честве рабочих производится при наличии в них всей необходимой инфор
мации для  изготовления конкретного изделия. Р азработка стандартов на 
типовые технологические процессы осущ ествляется в соответствии с требо
ваниями Государственной системы стандартизации при сравнении экономи
ческой эффективности вариантов типовых технологических процессов.

В соответствии с ГОСТ 14 Л  6 - 7 5  для  изготовления разнотш ш ых дета
лей на основании стандартов типовы х технологических процессов разраба
тываются групповые процессы обработки. Грутюаым технологическим 
процессом называется технологический процесс изготовления группы из
делий с разными конструктивны м и, но общими технологическими призна
ками. Групповой технологический процесс разрабатываю т на основе исход
ной информации, рассмотренной выш е, с дополнительны м  включением: 
в руководящую  информацию - данных, содержащихся в действую щ их груп
повых технологических процессах и операциях, классиф икаторах изделий, 
оборудования и оснастки, отраслевых, региональных, заводских и других 
планах специализации производства и развития групповой организации про
изводства; в справочную информацию - данны х, содерж ащ ихся в д ок у 
ментации на действующие типовые и единоличные технологические процес
сы , описаниях прогрессивных методов обработки, средств производства, 
организации производства, построения АСУП, АГУТПП, ведом остях трудо
емкости изготовления изделий, материалах но вы бору технологических 
нормативов для  проектно-технологических {«бот, разработке групповых 
технологических процессов и групповой организации производства.

Групповой технологический процесс служит д л я  совместного изготов
ления или ремонта группы изделии различной конф игурации в конкретны х 
условиях производства на специализированных рабочих местах и применя
ется с целью ж оном ически  целесообразного использования методов и 
средств круш оссрийного и массового производства в условиях  единично
го, мелкосерийного и серийного производства. Он состоит из ком плекса 
групповых технологических операций, выполняемых на специализирован
ны х рабочих местах в последовательности технологического маршрута 
изготовления определенной группы изделий.

Для разработки стандартных технологических процессов производят 
классификацию технологических операций путем их членения от сложного 
к  простому до  получения мельчайших неделимых элементов технологии 
с соблюдением технолош ческой последовательности всего процесса. 
Па каждый нсделил|1!й элемент или операцию технологического процесса 
разрабатывается стандарт предприятия по установленной ф орм е (чаще по
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форм е технологической к ар ты ), где дается исчерпывающее описание всех 
переходов, из которы х форм ируется данная элементарная операция, со 
всеми необходим ы м и разъяснениями и примечаниями (приводятся рисун
ки и :-скизы с учетом конструкторских особенностей, указываю тся обору
дование, инструмент, технологическая оснастка, режимы обработки, мате
риалы, средства и методы технического контроля качества).

Кроме таких  типовых стандартов предприятия (полностью заполнен
ны х необходим ы м и данными) создастся банк тех же самых, но частично 
заполненных, т а к  н а з ы в а е м ы х стандарт«. В них указы вается только 
технолош ческая последовательность выполнения работы. Графы д л я  обо
рудования, инструмента, технологической оснастки, материалов, средств 
контроля качества остаются чистыми и заполняются технологом д л я  каж до
го типоразмера. Стандарты предприятия утверждаются главным инженером 
завода.

Дня оф орм ления ком плексной технологии на определенный вид рабо
ты составляется ма/пирутная карга, в  которой указываю тся номера опера
ционных стандартов предприятия. Стандартизованный типовой технологи
ческий процесс выполнения операпди или ком плекса операций, а такж е об
работки отдельной поверхности детали называют технологическим стан
дартом. Он может вкл.очать в себя необходимое количество (Т П  на техно
логические операции и . ереходы.

Эффективность тип.^ации и стандартизации технологических процессов 
можно показать на следуг щих примерах, заимствованных из практики.

Лопастны е Д о л о т  н р н м е г ”Ю1 для бурении сп л о ш н ы м  забоем нефтяны х, газовых, 
вод я н ы х .  сей см и чес ких  и друI их скваж и н  и м я п < и \  и низких  породах с нроилаегка- 
ми п о р о д  средней твердости .  ! .о об'ьему вы п о л н яем ы х  работ лопастные долота  зани
мают второе м есто  после ш арош ечны х.  Н з а в и с и м о й  и от назначении, разм ера  обсад- 
ных труб  и к о н с т р у к ц и и  л о ш ч т п ы е  долота униф ицированы  но д и а м о р а м  от 76 до 
445  м м .  I! - л о с о б у  п р о м ы в к  • забоя н области применения долота делятся  на двух- 
л»)Иастныо, трлхлопастны е. и с фающ е-режущ ие и никообразны е. В настоящ ее время 
выпускаю ! 120 типоразм ером  \ инфицированных долот.

У нификация технологич еских  процессов,  основанная на 1 ииизацми и ш и р о к о м  
использовании принципа у н и ф икации  геометрических  элементов ко н стр у к ц и и  долот, 
м а р о к  п р и м е н я е м ы х  материалов ,  м ето д о в  и |Х'Жимок работы, позволила значительно 
сократить  в р е м я  освоения н р о и л ю д с т в а  новых долот и трудоемкое!  и их обраб отки .

К онст р у к то р ск о -тех н о л о ги ч е ск ая  ун и ф ика ц ия  и отраб отка  детален до л о г  на т е х 
нологичность  д а л и  в о зм о ж н о сть  применять  единые м е ю д ы  изготовления, установитI. 
последовательность  и содержание о сновны х  операций. Типовой технологически!! про
цесс и зготовления  гарантирует получение точностных ноказак 'леН в соотиетсч вии с 
т реб ованиям и  стандарта, рост  и р о и з н о д т с . т ы ю а и  (руда, с о в е р ш е н а  иование органи
зации п р о и з в о д и м а .  Эконом ический  эф ф ект  от бурения долотами, изготовленны ми но 
типовой  т ехн ологии ,  составил (в тыс. руб..) : двухлоп астн ы м и  44 .5 ;  трехлопастны- 
ми 16X5,0; н и к о о б р а з н ы м и  231,0;  ист ирающе-режущими 6И.2.

Внерв(.1с в п р а к т и к е  компрсссоростроения  д л я  соединения деталей за к р ы т ы х  ра
бочих ко л ес  п р им енена  в ы сокотемпературная  пайка  взамен заклеп ок .  что позволило
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увели чш ь  рабочую с к о р о сть  компрессорны х м аш ин  с 240  д о  380 м /с  для стальны х  и 
До 450 м/с  ш и п о в ы х  ко л ес .  Разработанный i п лохой  чехпологическнй процесс дас т  
возм ож ность  цыполничь пайку рабочих колес из в ы с о к о п р о ч н ы х  (.талей и ти т а н о в ы х  
сплавов диамочром  240  I ПН) мм с любой ф о р м у л о й  внутренних каналов.  Механичес
кие свойства паяных соединений при ir iu .i i ании на p a o нж ение , усталость и у д а р н у ю  
вязк о сть  не уступают м еханическим  свойствам о с н о в н о г о  металла. Э кон ом и чес ки й  
эф ф е к т  о г внедрения т и п о в о г о  к р и о л о г и ч е с к о г о  процесса  на К а зан ском  к о м п р е с с о р 
ном заводе и Х а б а р о в ск о м  заводе ’Э н е р г о м а ш "  сосчанил более  1 млн. руб.

Применение iih io b o io  icxiiojioi ического процесса  элекч роду гового н ап ы л ен и я  
д л я  создания на i о н к о л и с т в о й  (О.К м м )  н ерж авею щ ей  с к о в о р о д е  поддона из н а п ы 
ленной бронзы  обеспечивает равномерное распределение генла по всей чеплоотцающ ей 
поверхности; позволяет' увеличил ,  примерно  в 2 раза в ы п у с к  изделий за счег э к о н о 
мии нержавеющей стали (уменьшение толщ ины  л и п а  с 2 До 0.К мм позволяет с э к о н о 
мить i к г  нержавеющей стали на к а ж д о м  и з д е л и и ) ;  повы ш ает  эксплуатационны е 
свойсгва и улучшает внешний вид. При н р о и зво д с гвен н о й  пр о гр ам м е  10 000 изделий  
в год  экон ом и чески й  э ф ф е к т  составил 28 574 р у б .  С р о к  оку п аем о сти  кап и тальн ы х  
затрат 0,6 года.

Типизация и группирование технологических процессов позволяю т 
стандартш овать техюшсские требования к  конструкции  изделий и их со
ставным элементам; уменьшить объем технологической докум ентации, 
сократить длительность и трудоемкость разработки  технологических про
цессов; обеспечить машиностроительное и приборостроительное произ
водство стандартной, переналаживаемой технологической оснасткой, обо
рудованием, средствами механизации и автом атизации, предназначенными 
для  обработки группы однотипных деталей; повысить уровень специализа
ции, интенсификации производства, его эф ф ективности .

Использование типовы х технологических процессов позволяет уйти 
от разработки индивидуальных технологических процессов на полный 
ком плект деталей и узлов при постановке на производство новой техники. 
Рабочая технология в этом  случае оф орм ляется на основе действующей ти
повой технологической документации с ш и роки м  применением м арш рут
ны х карт, карт-трафаретов, технологических карт-слепыш ей (не заполнен
ны х данными режимов обработки, названием оборудования, инструмента 
и д р .) . В итоге сокращ ается время на разработку полного ком плекта тех
нологии. Экономический эффект от типизации достигается в сферах к а к  
разработки, так и производства.

В сфере разработки экономический эф ф ект возникает вследствие за- 
меэш индивидуальных технологических процессов типовы ми, его величина 
может быть рассчитана по формуле

-V = / / , ( / . / / , , ,  Сд) 0ДУ/ 3/ 2 У/р 2 ,

г д е /Zi. / / 2 — соответственно количество индивидуальных и типовых техно
логических процессов, ризрабатываемых в среднем  за год; i t . ¡2 -  соот
ветственно средняя трудоем кость разработки индивидуального и типового  
технологического процесса, ч;



//p  i , Z/p2 — соответственно средняя часовая заработная плата техно
логов, чертежников и других  категорий работников, занятых разработ
кой  технологических процессов с учетом дополнительной заработной платы 
и отчислений на социальное страхование, руб.; ( л • - дополнительные затра
ты на использование типового  технологического процесса для  конкретной 
детали или изделия, руб.; 0,2 коэффициент, учитывающий срок  действия 
типового технологического процесса (в  среднем пять лет).

Пример. На пред нр ин '1 и и и среднем и геченис года проектировалось  160 и ндиви
д уальны х  т е х н о л о г и ч еск и х  процессом со средней т р у д о е м к о сть ю  разработки  92.5  ч. 
Взамен индивидуальны х р азра ботан о  10 типовых технологич еских  процессов со сред
ней т р у д о е м к о стью  р а з р а б о т к и  60()ч . Дополнительные з а т р а т  на использование т и 
п ового  тех н о л о г ич еск о г о  процесса для конкретной детали 25 руб. Средняя часовая 
заработная плата р а з р а б ш  ч и к о в  с учетом дополнительной зарплаты и отчислений на 
социальное страхование  0 .9 руб.

Э; =  1 6 0 (9 2 ,5 -0 ,9  -  25) 0,2 • 10 ■ 600 ■ 0,9 =  7880 руб.

В сфере изготовления типизация технологических процессов позволяет 
значительно сократить число переналадок оборудования и тем  самым 
увеличить полезный фонд времени работы в первую очередь основного 
оборудования, увеличить объемы  выпуска продукции.

Экономический эф ф ект в сфере изготовления изделий может быть рас
считан по форм уле

Э*Р = По Щ р +Ф> • ( ‘V n ,  J 2 ',»>■ t4 -1»

где /70 -  среднее количество обрабатываемых партий деталей в год; //,, 
средняя часовая заработная плата рабочих-иаладчиков, руб.; / /  — годовая 
сумм а условно-постош ш ы х (исходов, руб.; Ф полезный годовой фонд 
времени работы единицы оборудования, ч; с/,, J 2 — количество операций, 
закрепленных за оборудованием; /Г1|, гп2 врем я, необходимое д л я  перена
ладки оборудования, ч.

Полезный годовой  фонд времени работы единицы оборудования пре
рывного действия определяется по формуле

100 г
* „  =  [Кп - ( Н  + Рк ) ] С Д  / /  •

где Кп ~  календарное количество дней в году ; В - число выходных и 
праздничных дней в году ; Р -  число дней остановки оборудования в свя
зи  с капитальным рем онтом ; С - число смен в сутки ; Д  -  длительность 
смены, ч.; Н - число нерабочих часов в праздничные и предвыходные дни; 
т — процент планируем ы х текущ их простоев.

Если оборудование не является лимитирующ им в технологическом 
процессе, экономический эф ф ект рассчитывается по формуле

э пр ^ „ « р К ' . м  ‘V " , ) -  <4 -2)



1х л и  оборудование является лимитирующим, рассчет экономического 
эф ф екта ведется по форм уле (4 .1 ) . Расчеты, проведенные по формулам 
(4 .1 : 4 .2 ) ,  подтверждают, что наибольший эконом ический эф ф ект можно 
получить, если в первую очередь проводить типизацию технологических 
процессов для работы па лимитирую щ ем оборудовании.

3. Стандартизация и агрегатирование станков 
и автоматических линий

Агрегатные станки, ком понуем ы е из отдельных, заранее изготовленных 
и испытанных в специализированном производстве унифицированны х уз
лов  и деталей, обладают рядом преимуществ по сравнению с универсальны
ми и специальными станками оригинальной конструкции . Высокая произ
водительность агрегатных станков обеспечивается совм ещ ением  основного 
и вспомогательного времени, многопозиционной обработкой  при большой 
концентрации технологических операций и вы сокой степенью автоматиза
ции. Время проектирования и изготовления станков сущ ественно сокраща
ется за счет использования стандартизованных узлов и деталей и типовых 
конструктивны х решений. При изменении объектов производства агрегат
ные станки в некоторы х случаях могут быть переком понованы  самими 
потребителями. Эти и ряд других преимуществ агрегатны х станков обусло
вили ш ирокое использование их в о  многих отраслях маш иностроения круп
носерийного и массового производства. Автоматические линии, компону
емые из агрегатных станков, являю тся наиболее распространенны м, высо
копроизводительным видом оборудования д л я  ком п лексн ой  обработки 
корпусны х деталей в массовом производстве.

До недавнего времени однотипные узлы являлись унифицированными 
лишь д л я  данного завода-изготовителя, так  к ак  имели неодинаковы е при
соединительные размеры и технические характеристики, в связи  с чем не 
представлялась возможность их в заи м н ою  использования в конструкциях 
станков и автоматических линий, изготовляемы х различными заводами. 
Разработка и внедрение единой д л я  всех серийных кон структорски х  бюро 
и заводов Минстанкопрома гам м ы  унифицированных у зл о в  агрегатных 
станков привели к  дальнейшему развитию метода агрегатирования при 
ком поновке агрегатных станков и автоматических линий, расширению их 
технологических возможностей и разнообразию к ом п он овок  при исполь
зовании меныией номенклатуры унифицированных узлов; уточнению пара
метрических рядов узлов, повышению их точностных и эксплуатационных 
характеристик в соответствии с перспективными потребностями промыш
ленности; улучшению конструкций унифицированных на основе опыта 
эксплуатации действующих узлов к ак  отечественных, та к  и зарубежных 
ф ирм, в том числе повышению их жесткости, точности, увеличению скоро
стей быстрых перемещений и т .д .;  расширению возм ож ны х областей при
менения агрегатных станков и автоматических линий за счет включения в 
единую гамму узлов малогабаритных агрегатных станков , а и дальнейш ем
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и узлов переналаживаемых агрегатных станков с ЧМУ; снижению себесто
имости узл о в  за счет увеличения серийности их производства; сокращению 
на 3 0 '.' общ его количества испо;п>зуемых при компоновке агрегатных 
станков и автоматических линий унифицированных узлов, в том  числе 
по ш пиндельны м коробкам  с 56 д о  22 типоразмеров, т.е. более чем в
2 раза.

В к о м п о н о вк ах  агрегатных станков автоматических линий в качестве 
силовых узл о в  используются полуавтоматические гидравлические мало
габаритные пипольные головки с мощностью привода главного движения 
от 0,12 д о  1,1 кВ т; автоматические плоскокулачковы е нинольные головки 
с моищосгью привода главного движения от 0 3  До 3 кВт; силовые столы 
с гидравлическим  и элскгромеханическим приводом для  установки на них 
различных бабок: расточных, сверлильных и фрезерных (без пииоли) мощ 
ностью от 1,5 д о  3 кВт; подрезно-расточных, фрезерных (с пинолью) 
мощностью от 1,5 до  30 кВт; в качестве устройств для  поворота обрабаты
ваемых деталей  -  накладные поворотно-делительные столы диаметром 
200— 500 м м  вы сокой  точности с гидравлическим приводом; поворотно
делительные столы  диаметром 400 -800 м м  нормальной и повышенной точ
ности с электромеханическим  приводом; накладные поворошо-делитсль- 
ные столы  диам етром  8 0 0 -1 2 5 0  м м  нормальной и повышенной точности 
с гидравлическим  приводом конструкции; поворотно-делительные столы 
диам етром  800  1250 м м  нормальной и повышенной точности с электро
м еханическим приводом; в качестве общ их несущих корпусны х дета
лей - к о м п лекты  корпусных деталей д л я  малогабаритных агрегатных 
станков (станины , передвижные стойки и кронш тейны ); ком плекты  
корпусны х деталей , включающие станины и стойки для  агрегатных станков 
с п лоскокулачковы м и  головками; станины боковы е и др. (рис. 5.1).

(и л о в ы е  малогабаритные головки  типа УА401 (см. рис. 5 .1 ,« )  пред
назначены д л я  осуществления операций сверления, зенкеров *ния, развер
ты вания, ф резерования и растачивания деталей из различных материалов 
на агрегатны х станках и автоматических линиях. Ж есткая конструкция 
выдвиж ной пиноли обеспечивает высокую  точность обработки. Гидропри
вод подачи с гвдропанелями, вклю ш ю щ ими мультипликаторы расхода, 
позволяет осущ ествлять вы сокие скорости быстрых ходов и стабилизацию 
рабочей подачи нинолей головок, при которой изменения внешней нагруз
ки , утечек и давления в системе нагнетания не изменяют устремленную при 
наладке скорость подачи.

Силовы е малогабаритные головки типа УА401 -г УА4013(ГМ С-ГС) 
(см. рис. 5 .1 ,/5 ) предназначены д л я  глубокого сверления отверстий спи
ральными сверлам и с периодическими выводами инструмента. В отличие 
от си ловы х малогабаритных го л о во к  тина УА401 эти головки оснащены 
устройствам и, позволяю щ ими осущ ествлять контроль допустим ого крутя
щего м ом ента на сверле, допустим ого износа инструмента, выдачу коман
ды  на переход с форсированной подачи на рабочую и с рабочей подачи на 
быстрый отвод . Головки работают по циклу: быстрый подвод инструмента, 
форсировянная подача, рабочая подача и т. д.



Б абки  сверлильные типа УЕ 412 (см. рис. 5 .1 ,в )  служ ат д л я  привода 
вращения инструмента, осущ ествляю щ его операции сверления, эенкерова- 
ния, р азвер ш в ан и я , цекования и зенкования ф асок  в  деталях, обрабаты
ваем ы х на агрегатных стан ках и автоматических линиях.

Б абки  расточные типа УЕ411 (см. рис. 5 .1 ,г )  обеспечивают вращение 
инструматта, осуществляющего операции чернового и чистового растачи
вания, обточки, зенкерования, подрезания торцов в деталях , обрабатыва
ем ы х на агрегатных станках и автоматических линиях. Они устанавлива
ются на подвижных платформах силовых столов или неподвиж но. Повы-
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Рис. 5.1. Стандартные и униф ицированны е узл ы  а 1р е г а т н ы х  с т а н к о в  и автоматиче
с к и х  линий:

а силовая  малогабаритная го л о в к а  типа УА 4 0 ) ;  б  - с и л о в а я  м а л о з б а р и т н а я  
го л о в к а  типа УА 4011+УА 4013 (ГСМ -Г С );  в, г, д  -  св е р л и л ь н ы е  баб ки  типа 

УЕ 412 ,  УЕ 411,  УР. 413 ; е, ж -  делительно-поворотны е м а л о га б а р и т н ы е  столы 
типа УА 201 (СД) и УН 205;  з  -  вертикальная  сто й к а  ти п а  УЕ 155



ш енная точность и жесткость позволяют получать высокую точность об
работки и чистоту поверхности.

Б абки  ф резерны е типа УЕ 413 предназначены для  привода вращения 
инструмдата. С их  помощью м ож но выполнить операции фрезерования 
деталей ю  черных и цветных металлов на агрегатных станках и поточных 
линиях. К онструкции этих фрезерны х бабок в значительной степени унифи
цированы с расточными бабкам и типа У Е 4 1 1.

Д елительно-поворотны е малогабаритные столы повышенной точности 
типа УА 201 (С Д ) (см . рис. 5.1, е) , делительные поворотные столы с гид
равлическим приводом  типа УН 205 (см . рис. 5.1, ж) служат д л я  периоди
ческого перемещ ения обрабатываемых изделий с одной позиции на другую 
и д л я  поворота обрабатываемого изделия относительно центральной оси с 
точной фиксацией деталей на каж дой позиции. Многоштырьевое упругое 
фиксирую щ ее устройство на столе типа УА 203 (СД) обеспечивает высокую 
точность деления, износоустойчивость и технологичность конструкции. 
Стол наклад ной  конструкции типа УН 205 может устанавливаться и сни
маться со стан ка без разборки. П ривод поворота этого стола от гидравли
ческого м отора с обратны м  приж имом к  плоском у фиксатору обеспечивает 
долговечность и вы сокую  точность индексирования.

Вертикальные стойки типа УЕ 155 (см. рис. 5 .1 ,з )  служат д л я  установ
ки  на них си ловы х столов и уравновешивания их подвижных масс грузо
вы м и противовесам и. Стойки смонтированы с силовыми столами, устанав
ливаю тся на станины-подставки.

На рис. 5.2 показана схема членения металлорежущего станка. Опреде
ление эконом ической  эффективности агрегатирования обычно производит
ся  путем сравнения со специальным, универсальным оборудованием или 
приспособлением. Снижение затрат от использования агрегатного оборудо
вания рассчитывают по формуле

Э =  0,35 «ГТ£П -  Ста) + Л Зч (гсп -  ) ,

где Счхп, Ci# — соответственно стоимость специального и агрегатного обо
рудования, руб.; , га -  соответственно время обработки единицы про
дукции на специальном и агрегатном оборудовании, ч; А годовой объем 
вы пуска продукции, ш т.; Зц -  часовой заработок рабочего с учетом допол
нительной заработной платы и отчислений на социальное страхование, руб.;
0,35 — коэф ф ициент, объединяющий нормативный коэффициент эф ф ектив
ности капитальны х вложений ( (Е н =  0,15) и 20 % амортизации, исходя из 
пятилетнего срока  службы при быстрой сменяемости изделий.

Сопоставление с работой на универсальном оборудовании производит
ся с учетом д в у х  случаев:

а ) без последующей разработки агрегатного оборудования по формуле

Э =  0,25 (CTyty A/K,ß> -0 ,3 5 С Т и + А З ц (1у g ,

где С['У -  стоимость универсального оборудования, руб.; Ф -  полезный 
годовой ф он д  времени работы единицы оборудования прерывного дей
ствия, ч; КЛ -  коэффициент загрузки  универсального оборудования по вре-
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мсни; ty -  в р е м я  обработки единицы продукции на универсальном обору
довании, ч;

Прим ер .  .Для о б р а б о т к и  100 ООО изделий м ож ет  б ы ть  создан станок стоимостью 
1200 руб.,  в р е м я  о б р а б о т к и  на к о т о р о м  0,04 ч. Универсальное оборудование стоит 
6 60  руб., но в р е м я  о б р а б о т к и  на нем 0,1 ч. Годовой  полезный ф о н д  времени работы 
станка 3 7 0 0 ч ,  к о а ф ф и ц и с т  за г р у зк и  0.9 . ( 'го и м о сть  1 ч тарифной ставки рабочего -  

50 ко и .

J  =  0 , 2 5 ( 6 6 0 - 0 . 1  ■ 100000 /09  -3 7 0 0 )  + 0 , 3 5 -  1 2 0 0 +  1 0 0 0 0 0 - 0 ,5 (0 ,1  0 ,0 4 )  =
=  3543 руб.

б) при многократном использовании узлов агрегатного оборудования 
но формуле

3 =  0,25 (Cj- y tyA/K .jP  - 2C^:à(N) + А З Ч ( /у t j ,

где N  -  число конструкций , собираемых за год из ком плекта стандартных 
и унифицированных деталей и узлов.

Пример . С т о и м о с т ь  универсального  оборудования  48000  руб., стоимость  к о м 
плекта стан д ар тн ы х  и ун и ф иц и рова нн ы х  деталей и у зл о в ,  из ко т о р ы х  за го д  с о б и р а
ется 100 к о н с т р у к ц и й ,  50 0 0 0 р у б .  В ре м я  об р аб о тки  на универсальном о б о р у д о в а 
нии 5 ч, на а г р е г а т н о м  2 ч. Стоимость  1 ч тариф ной  ставки  рабочего 50  коп . Вы
пуск деталей 50  ш т .  в «чад, полезный годовой  ф о н д  времени работы единицы о б о р у д о 
вания п р е р ы в н о г о  д ей ст ви я  3 7 0 0  ч, к о эф ф иц и ен т  за г р у зк и  -  0.9.

Э =  0 ,25  ( 4 8 0 0 0  • 5 - 5 0 / 0 ,9 - 3 7 0 0  - 5 0 000 /100)*  50  -0 ,5  (5 2) = 8  10 руб.

4. Применение бысгропереналаживаемого оборудования 
и технологической оскастки

Применение универсально-сборных приспособлений (УСП) вместо 
специальных приспособлений позволяет значительно повысить уровень 
оснащения технологических процессов, сократить сроки подготовки произ
водства, материальные и трудовые затраты на изготовление оснастки 
в условиях многоном енклатурного производства, ликвидировать наиболее 
трудоемкие л а п ы  подготовки производства -  разработку чертежей и изго
товление оснастки  в металле. Расходы, связанные с эксплуатацией УСП, 
составляют всего о к о ло  4—5 % трудоем кости изготовления заменяемой 
ими специальной оснастки. Использование только одной сборки УСП 
дает в среднем 25 руб. экономии. За 3 - 4  ч можно собрать приспособление 
средней группы  сложности для обработки деталей 2 и 3*го классов точно
сти. Опыт эксплуатации УСП показал, что несмотря на сравнительно высо
кую стоимость ком плекта стандартных элементов, первоначальные затраты 
па его приобретение окупаю тся и течение одного года эксплуатации. Б ы ст
рая сборка и разборка УСП обеспечиваются универсальностью, взаимо



заменяемостью и взаимособираемостью ком п лек тов  с различными пазами.
С помощью УСП можно быстро ликвидировать ’’у зк и е  места" произ

водства перевести обработку деталей с лимитирую щ его оборудования на 
менее загруженное, тем самы м повысить коэф ф ициент использовании 
станков, обеспечить рост производительности труда. УСП нашли ш ирокое 
применение для механической обработки, слесарпо-снарочных и сборочных 
работ на машиностроительных предприятиях с индивидуальны м, м елко
серийным, серийным и крупносерийным производством  различных отрас
лей промышленности. Они эффективно используются такж е в ремонтных, 
инструментальных и экспериментальных цехах заводов . Сущность системы 
УСП состоит в том . что предприятие, имея к о м п л ек т  унифицированных и 
стандартных деталей и узлов (рис. 5 .3), за счет их различного сочетания

Рис. 5.3. Стандартные и унифицированные элементы универсально-сборны х
приспособлений



собирает из них приспособления. Они обладают всеми качествами специ
альных приспособлений, имея перед ними важное преимущество -  после 
окончания о бработки  нужного количества деталей в основном производ
стве разбираю тся, а их составные части используются для сборки других 
УОП, необходим ы х производству. Как видно, элементы УСИ постоянно 
находятся в обращ ении: сборка УСП - эксплуатация разборка хра
нение -  сб орк а  УСП новой конструкции; процесс повторяется непрерывно 
в течение всего ср о к а  службы ком плекта стандартных деталей и узлов -  
I5--20 лет. Д ля того чтобы в течение этого срока комплект элементов УСП 
оставался полностью  работоспособным, наиболее часто употребляемые и 
ответственные стандартные элементы изготовляют по вы соком у классу 
точности из легированной стали с последующей цементацией и закалкой  до 
твердости по р о к вел л у  ИКС 58- 60. Сборка приспособлений из элементов 
УСП производится по схемам на специализированных участках.

Дня обеспечения потребностей различных отраслей промышленности 
централизованно изготовляю тся и поставляются три типоразмера к ом п лек 
тов элементов универсально-сборных приспособлений, отличающихся диа
метром крепеж ны х отверстий, шириной пазов и габаритными размерами 
элементов.

О сновны м разм ером , используемым при характеристике ком плекта 
элементов универсально-сборных приспособлений, является ширина паза. 
Разработаны, стандартизованы и изготовляю тся элементы УСП с шириной 
паза 8,12 и 16 м м . Они обозначаются УСП-8 , УС'П-12, УСП-16. Первый 
применяют д л я  обработки  деталей небольших габаритов (220Х 120Х 100 мм) 
главным об р азо м  в приборостроении, радио- и электронной промыш ленно
сти; второй -  д л я  обработки деталей средних габаритов (700X400X200 м м ) 
в различных отраслях  машиностроения; третий -  для обработки крупны х 
деталей (2500Х 2500Х  1000 мм) в цехах тяж елого машиностроения различ
ных отраслей промышленности.

К ом плект УСП-12 поставляется двух разновидностей по мощности: 
1 ) пусковой ко м п л ек т  для заводов малой мощности с небольшим объемом  
механообработки и 2 ) расширенный для заводов с большим объем ом  ме
ханообработки.

В заим озам еняемость элементов УСП-8 , УСП-12, УСП-16 между собой 
и с другим и видам и универсально-сборной переналаживаемой оснастки 
повышает их м ощ ность и расширяет область применения, в том  числе для 
обработки деталей на станках с числовым программным управлением и 
универсальном оборудовании.

На рис. 5 .4  показан пример ком поновки  из элементов УСГ1 кондукто
ра дня сверления отверстий, расположенных под углом к оси детали.

Универсально-сборные приспособления заводы-потребители могут по
лучать централизованно в ю товом  виде. Система централизованного обес
печения предприятий сборной оснасткой приобретает особо важное значение 
в условиях перестройки управления эконом икой, так как  любой завод 
может применять УСП независимо от величины потребности -  от одной до 
десятков ты сяч ком поновок в год; снижать размеры производственных
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Рис. 5 .4 . К о н д у к то р  д л я  сверления отверстий ,  
располож енных под у г л о м  к  оси детали, с о б р а н 
ный из стандартных н униф ицированны х э л е м е н 

тов  УСП

фондов (заводы-потребители УСП не приобретают ком поненты  в собствен
ность); освободиться от необходимости постоянно корректировать к о м п 
лекты  УСП, приобретения новых элементов, реализации редко применя
емых.

Дня повышения оперативности в работе и более эф ф ективного исполь
зования УСП на предприятиях с потреблением более 800 ком поновок в год 
завод-поставщик собранных УСП организует участки  (филиалы) сборки 
УСП непосредственно на заводе-потребителе. Д ва слесаря-сборщ ика могут 
собрать за год до 1500 ком поновок  УСП средней слож ности.

Организация участков сборки УСП на заводах-потребителях значитель
но повышает эффективность их использования. На рис. 5.5 (а, 6) показаны 
примеры ком поновок УСГ1, собираемых на таки х  участках; на рис. 5.6 
рекомендуемая планировка типового участка сб орки  УСП. На рис. 5.7 (а,
6, в, г) приведены ком поновки  УСП различных групп сложности с ук аза
нием затрат времени на их сборку.

Из элементов УСП компонуются накладные кондукторы  (У СП К ), 
круглы е накладные кондукторы  (УСКНК), прям оугольны е накладные 
кондукторы  (УСПНК), а также переналаживаемые универсально-сборные 
приспособления (ПУСП). К ом плект ПУСП представляет собой набор не-
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Рис. 5 .5 . П римеры к о м п о н о в о к  УСП: 
вверху  п р испособление  д л я  с б о р к и  к р у п н о го  агрегата под св а р к у ;  
внизу -  универсально-сборочное приспособление д л я  обраб отки  

кл ассн ы х  отверстий в агрегате двигателя



Рис. 5 .6 . П ланировка  ти п о во го  участка с б о р к и  УСП:
I -  стеллаж низкий; 2  -  стеллаж д л я  д л и н н о м е р н ы х  
деталей; 3  -  ш к а ф  д л я  хранения норм ативно-технической  
д окум ентации ;  4  стол к о н то р ск и й ;  5  -  стеллаж  о т к р ы 
тый; 6 -  стеллаж с я щ и к а м и ;  7 в ерстак  слесарн ы й ;  8 -  
тиски  слесарные; 9 стеллаж д л я  к о м п о н о в о к ;  10, 11 
подставка под поверочную плиту; 12 -  плита п о вер о ч на я ;
13 -  в ерстак  сб о р ш и к а ;  14  стул п о д ъ е м н о -п о в о р о т 

ный; 15 -  я щ и к  марочный; 16 -  т е л е ж к а

разборных узлов, механизированных бы стродействую щ их зажимов, из ко* 
торы х компонуются различные приспособления для  ф резерны х, расточных, 
строгальных, сверлильных и других работ. В ПУСП отдано предпочтение 
неразборным узлам , ускоряю щ им  процесс сборки и переналадки компоно
в о к , сокращающим число сты ков, что повышает ж есткость приспособления 
и точность обработки. Привод гидрофицированных элементов ПУСП осуще
ствляется от пневмогидроусилителя, преобразующего давление сжатого до
4 -6  к гс /см 2 воздуха в вы сокое -  100- 150 к гс /с м 2 давление маш а. Это 
позволяет получить необходимые усилия зажима деталей при сравнительно 
небольших размерах гидроцилиндров.

ПУСП расширяют технологические возможности УСП и позволяют к он 
курировать им с быстродействующими м еханизированными специальными 
приспособлениями, применяемыми в серийном производстве для группо
вы х методов обработки при частой смене объектов производства и широ
кой номенклатуре обрабатываемых деталей.

Широкое применение получили универсально-сборные приспособления 
для сборочных и сборочно-сварочных работ (УСПС). Они предназначены 
для изготовления балочных, решетчатых, коробчаты х, плоских, каркасны х, 
цилиндрических и других конструкций изделий с габаритны ми размерами
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от 50X35X25 до  5000X 2000X 1500 м м  и массой от 0,2 до 2500 кг. Для ис
пользования УСПС предприятиям достаточно иметь ком плект универсаль
ных стандартных взаим озам еняемы х деталей и узлов, из которы х много
кратно ком поную тся приспособления для сборки изделий различных кон
структивных ф о р м  и габаритных размеров. Конструкция элементов УС'ПС 
предусматривает взаимособираемость с элементами универсально-сборных 
приспособлений /тля механической обработки.

Особенно эф ф екти вн о  применение УС НС в единичном и м елкосерий
ном производствах. Они позволяю т сократить сроки технологической под
готовки производства новой техники, поднять оснащенность сборочных 
и сборочно-сварочных работ до уровня серийного производства; повысить 
ироил1о дш сльн ос1ь сборочных работ на 30 40% , значительно улуч
шить качество продукции .

В больш инстве технических устройств, изготовляемы х на машино
строительных заводах , ш ироко используются детали из листового металла, 
которые, к ак  правило, обрабатываются способом холодной ш тамповки 
с помощью специальных ш тампов. В единичном, опытном и мелкосерийном 
производствах холодная ш тамповка не получила распространения из-за 
длительною  ци кла и вы сокой трудоемкости изготовления ш тампов. Наибо
лее эффективно здесь применяются универсально-сборные штампы дли раз
делительных и ф орм оизменяю щ их операций (УСШ) .

Комплект  УСП! позволяет из одних и тех же унифицированных элемен
тов каждый раз собирать новые штампы. После изготовления детали или 
выполнения конкретной  операции штампы разбираются на составные эле
менты, которы е м огут быть снова использованы для монтажа ш тампов 
новой конструкции . УСШ меняют старые методы технологической подго
товки производства ноной техники и позволяю т применять в ш ироких 
масштабах прогрессивны й метод листовой ш тамповки деталей. Продолжи
тельность процесса сборки и разборки УСШ от 0,5 до 12 ч и зависит от слож
ности конструкций . Изготовление специального штампа аналогичной кон
струкции требует затрат рабочего времени в 25--50 раз больше.

В целях повы ш ения производительности труда, значительного сокращ е
ния длительности цикла технологической подготовки производства и сни
жения затрат на оснащение предприятий контрольно-измерительной осна
сткой используют к ом п лект унифицированных узлов и деталей универ- 
сально-сборных контрольно-измерительных приспособлений (У СК И П).

УСКИП предназначаются для контроля взаимного расположения по
верхностей крупногабаритны х деталей, узлов и агрегатов при изготовлении 
новой техники, при капитальном ремонте и проверке по нормам точности 
м еталлореж ущ ею  и кузнечно-прессового оборудования. Наибольший эф
фект УСКИП позволяю т получить в единичном, опытном и мелкосерийном 
производстве. Особенность УСКИП состоит в том , что из одних и тех же 
заранее изготовленны х унифицированных, взаимозаменяемых деталей и 
узлов м ногократно собираются приспособления шарнирно-стержневой к он 
струкции с самоустанавливаемы м и базовы ми опорами. Практически созда
ется непрерывный поток различных по конструкции и габаритам контроль-
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но-измерительных приспособлений, не требующих проектирования и изго
товления. Внедрение ком плекта унифицированных у зл о в  изделий УСКИП 
позволяет сократить цикл изготовления крупногабаритны х приспособле
ний с 60 до 2 ч, резко снизить стоимость приспособлений. На рис. 5.8 изоб
ражено приспособление для контроля неперпсндикулярпости плоскости А 
относительно отверстий 7> и и. Приспособление собрано из труб 2, соеди
ненных шарнирными узлам и V, контрольного валика I диам етром  50 мм, 
втулки-крестовины 3, обеспечивающей вращение приспособления на вали
ке 1, и базового упора 6. При вращении приспособления на валике 1 с при
жатием к упору 6 по индикатору 7, закрепленному на приспособлении по
средством державки .5, определяют неперпендикулярноегь плоскости А 
относительно оси о тв с |п щ и  3) и и. Кроме рассмотренной, в состав унифици
рованно-сборной переналаживаемой технологической оснастки входят 
следующие системы: специальных неразборных станочных приспособлений, 
стандартных деталей и заготовок (П С П ); специальных сборно-разборных 
станочных приспособлений из стандартных узлов (С Р П ); стандартных 
универсальных станочных приспособлений (СУП); стандартных наладоч
ных приспособлений (С П И ); стандартных специализированных наладочных 
станочных приспособлений ( ( '1111) ;  стандартных средств механизации ста-

5

Рис. 5 Я. К от-рольное  приспособление,  собранное ич с г а н д а р т и ю и а н н ы х  
и унифицированных элем ентов  УСГ1 д л я  п р о вер к и  и ен ср п сн д и к у л я р но с ти  

А относительно об раб аты ваем ы х  отверстий с/ и О



ночных приспособлений (ССМ С П ); стандартной неразборной специальной 
оснастки (Н С О ); стандартной специализированной наладочной оснастки 
(С Н О ); универсально-сборной оснастки из стандартных деталей и узлов 
(УСО).

Создание специальных станков по принципу агрегатирования позволило 
сократить длительность производственного цикла их изготовления в 
3 ,5—4 раза, значительно повысить точность, стимулировало развитие специ
ализированных предприятий -  поставщ иков стандартных и унифицирован
ных элементов конструкций. Стоимость агрегатных станков в 3 -4 раза 
ниже стоимости специальных моноблочных станков.

Экономический эффект от стандартизации и унификации технологичес
кой оснастки возникает на трех стадиях жизненного цикла изделий: проек
тирования, производства и эксплуатации. Суммарный экономический эф
ф ект на всех трех стадиях определяется по формуле

Э - ~ э  + э  + э  ,общ  р  ю г  э к с п ’

где Эр. Энж, Ээкс11 -  экономический эф ф ект соответственно на стадиях 
разраОотки. изготовления и эксплуатации.

Н а  с т а д и и  р а з р а б о т к и  экономический эффект образуется 
за счет применения стандартных деталей и узлов оснастки, универсально
сборных приспособлений, быстропереналаживаемого оборудования и опре
деляется но ф орм уле

Э Р Ш Л  С д / Л  -  ° А > Л Т .

где -  количество наименований стандартных типоразмеров деталей и 
узлов в данном  типе оснастки; р 1 — среднее количество типов оснастки, 
которое нужно бы ло бы  разработать за год, если бы оно не было заменено 
стандартными конструкциям и; средняя трудоемкость разработки кон
струкции одной детали или узла оснастки, ч; З р/  - средняя часовая зар
плата работника с учетом дополнительной зарплаты и отчислений на со
циальное страхование, руб.; Сщ -  средняя стоимость дополнительных работ 
но проектированию  отдельных деталей или отдельных изменений в унифи
цированной и стандартной оснастке, руб.; р2 -  количество применяемых 
типов стандартизованной и унифицированной оснастки; Сст - стоимость 
разработки одной стандартизованной или унифицированной конструкции 
оснастки, руб.; 0,2 коэффициент, учитывающий срок действия стандарта 
на стандартизованную и унифицированную оснастку.

Пример. Па предприятии  разработали  чертежи на 10 ш тампов, чертежи на 90  в х о 
д я щ и х  в них деталей  не разрабаты вались  в связи  с введением стандарта предприятия 
на к о н с т р у к ц и и  и р а з м е р ы  деталей ш там п ов .  И сходны е данные приведены в табл. 5.1. 
Д ополнительных р абот  по разра ботке  отдельных деталей не проводилось. Э коном ичес
кий э ф ф е к т  от  п р и менения  стандарта предприятия при проектировании ш там п ов  с о 
ставляет :  Э р =  Ю- 0 ,3  + 10 • 0,5 + 60 • 0,8 + 10 • 1,0 • 0,75 + 40 • 0,23 + 50  • 0 ,39  -0 .41  + 
+ 12 • 0,6  • 0,75 -  0 .2  • 100 =  46.7  руб.



Н а с т а д и и  р а з р а б о т к и  эконом ический эф ф ект может бы ть 
такж е получен за счет использования ранее спроектированны х, и зготов
ленных в специализированном производстве деталей, узлов и отдельных 
типов оснастки в целом. В этом случае эконом ический эффект мож но 
определить по форм уле

яС\

1де Ск -  затраты на подбор и к орректи ровку  ранее спроектированной о с 
настки, руб.; С, - затраты на введение системы учета применяемости осна
стки и ее частей, руб.; ц - коэффициент, учитывающий срок действия си
стемы применяемости (при сроке действия три года ц =  0 ,33). В других  
случаях можно взять из отраслевых нормативов.

Таблица 5.1. И сходны е данные д л я  расчета э к о н о м и ч е с к о й  эффективности

Наименование показателей
Услов- Значения 

ные обо- покаэате-  
значеним лей

Количество наименований типоразмеров  деталей ш т а м п о в ,  
конструкции  кото р ы х  не разрабатывались  в с в я з и  с в в ед ен и ем  
стандартов, в то м  числе количество наименований деталей ,  ш т . :

1-й группы сложности
2-й группы слож ности
3-й группы слож ности
4-й группы сложности

1 руд о ем к о еть  р а зр а б о т к и  кон струкц и и  одной дет ал и ,  ч:
1-й группы сложности
2-й группы сложности
3-й группы сложности
4-й группы сложности

Часовая заработная плата кон стр у кто р а  с учетом  д о п о л н и 
тельной зарплаты и отчислений на социальное страхование,  
руб./ч

Т рудоем кос ть  ко п и р о ван и я  чертежей деталей, ш т/ч
1-й группы сложности
2-й группы сложности

Часовая заработная плата исполнителя с учетом д о п о л н и 
тельной зарплаты и отчислений на социальное страхов ан и е ,  
руб/ч

Т рудоем кос ть  св ер к и  к а л е к  с оригиналом, шт/ч :

2-й группы сложности
Часовая заработная плата исполнителя с учетом д о п о л н и 

тельной зарплаты и отчислений на социальное страхов ан и е ,  
руб/ч

Затраты на р азра ботку  стандарта предп ри я ти я , руб .

В.

5н| 
5н 2 
fi. ,3 
fi)i4

'Pi
' P2
'p3
^p4

' k I
t«->

* p.к

Зр.с
О т

9<)

10
10
60
10

0,3
0,5
0.8
1.0

0.75

4 0 X 0 ,2 3
50X 0,39

0.4]

12X0.6

0,75
100



Н а с т а д и и  и з г о т о в л е н и я  типов и типоразмеров стандартизо
ванной технологической оснастки экономический эффект образуется в ре
зультате централизации и специализации ее производства. В общем случае 
экономический эф ф ект от внедрения стандартов на оснастку или проведе
ния унификации оснастки на стадии ес изготовления рассчитывается по 
формуле

-*изг С/2 ^  ^ Л д о г т

где п количество типоразмеров выпускаемой оснастки, шт.; Ci, С2 -  
соответственно себестоимость изготовления /-го типоразмера оснастки, 
руб .1; А -  годовой объем  производства /-го типоразмера оснастки после 
внедрения стандарта, руб.; £’н -  нормативный коэффициент экономичес
кой эффективности капитальных вложений (0 ,1 5 ); A"itoI1 -  дополнительные 
капитальные влож ения в основные фонды цехов полготовки производства, 
связанные с внедрением стандарта.

Величина себестоимости оснастки после внедрения стандарта уменьша
ется в связи с увеличением масштабов вы пуска. Для ориентировочного 
определения величины С2 может быть применена, например, зависимость:

А  1 . г
сг = с х{ - ~)  , 

а 2
где z — показатель степени, характеризующий влияние средней годовой се
рийности изготовления оснастки на се себестоимость (в среднем z =  0 ,3).

Н а с т а д и и  э к с п л у а т а ц и и  экономический эффект получают 
ввиду сокращ ения расхода стандартизованной технологической оснастки 
на основное производство за счет увеличения ее стойкости и возможности 
многократного применения для изготовления различных изделий. Величину 
эффекта определяю т по формуле:

/  «1 С ц  ■ Н ц  ” 2: Г /2 ///2 \
Э =  ( £  — -----— -  v  — ) А -  I: К  ,

аксп Tcil 1-1 Гс/2 /  11 цо"

где n lt п2 — количество типов применяемой оснастки; заводская
себестоимость изготовления единицы оснастки /-го типа; Iil , Н2 -  норма 
расхода оснастки i-то типа; T^j, -  стойкость одного типоразмера осна
стки /-го типа; А годовой выпуск изделий основного производства2 .

Вопросы для  сам<>проверки

] . Какие задачи решает технологическая стандартизация? lie экономическое зна
чение на соврем енном  этапе?

1 Здесь и далее индексы  I и 2 означают показатели д о  и после проведения м еро
приятия по стандартизации и унификации.

2 Экономические основы стандартизации. Иод общ ей редакцией доктора техни
ческих наук проф ессора Ь.В. Ьойцова. М.. 1975.



2 . Назовите один из главных показателей эф фективности ТПП, расскажите о его 
эконом ическом  значении.

3. Какие основные направления сокращения длительности цикла ГНИ вы можете 
назвать?

4 . Какое экономическое значение имею! типовые и стандартные технологические 
процессы?

5. В чем состоит народнохозяйственное значение применения быстропсреналажи- 
иаемых средств технологического оснащения и агрегатных станков?

ГЛАВА VI. СТАНДАРТИЗАЦИЯ, СПЕЦИАЛИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА, 
КАЧЕСТВОМ MATl-PMAJIOFMKOCTb ПРОДУКЦИИ

I, Стандартизация -  организационно-техническая основа 
и предпосылка углубления специализации производства

Ориентация на интенсификацию промыш ленного производства, рост 
производительности труда, значительное улучшение технико-экономичес- 
ких показателей машин, механизмов и оборудования, снижение материало
емкости и энергопотребления возлагают на маш иностроителей большую от
ветственность за систематическую поставку каж дом у предприятию вы соко
производительных, экономичных машин, систем и ко м п лексов  машин, 
технологических линий, обеспечивающих ком плексную  механизацию ос
новных и вспомогательных работ, обладающих повы ш енны ми показателя
ми надежности, более продолжительными сроками службы, оптимальной 
прочностью деталей и узлов, больш ой приспособленностью к агрегатным 
методам ремонта за счет быстрой замены унифицированны х частей кон
струкций. изготовленных в массовом специализированном производстве.

Специализация щюизводства характеризуется конструктивной , техно
логической однородностью продукции и технологического процесса, до
стигнутых за счет унификации, типизации и стандартизации технологичес
ких процессов, стандартизации элементов оборудования, машин, механиз
м ов, приборов.

Дальнейшее развитие машиностроения должно основы ваться на широ
к о м  использовании достижений мировой практики , новейш их научных 
откры тий, прогнозирования, применении прогрессивны х методов проекти
рования техники; углублении подетальной и технологической специализа
ции. Влияние стандартизации и унификации на создание конструктивно 
и технологически однородной продукции можно показать на следующих 
примерах.

Больш ая работа по стандартизации литейного маш иностроения произ
водится Всесоюзным научно-исследовательским институтом литейного
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м аш иностроения, литейной технологии и автоматизации литейного произ
водства (ВНИИЛИТМАШ) -  базовой организацией по стандартизации обо
рудования, инструмента, приспособлений и материалов для литейного про
изводства. К настоящ ему времени стандартами на основные параметры и 
размеры охвачена больш ая часть типажа литейных машин, в том  числе 
смесеприготовителыю е оборудование (сита, смесители, аэраторы ), машины 
для изготовления форм и стержней (формовочные и пескодувные стержне
вые, поворотно-вы тяж ные м аш ины ), выбивные решетки, очистное оборудо
вание (дробом етны е и циновочные барабаны периодического и непрерыв
ного дей стви я), машины для изготовления оболочковых полу форм и 
стержней, дн я  литья под давлением, в кокиль и центробежные маши
ны , установки  для приготовления и раздачи самотвердеющих смесей, 
для изготовления стержней, отвердеваем ы х в оснастке, установки для 
электрогидравлической выбивки стержней и предварительной очистки 
отливок.

Стандарты на основные параметры и размеры подготовили необходи
мые условия д л я  создания конструктивно-унифицированных гамм литей
ных маш ин. В настоящее время средний уровень унифицированных литей
ных машин составляет около  25 %. Внутри гамм литейных машин одного 
или близкого  назначения уровень унификации составляет в среднем 
5 5 -8 5  %. К таки м  унифицированным гаммам относятся, например, маши
ны для литья под давлением и кокильны е.

Стандартизация, унификация технологического оборудования и осна
стки для литейного производства являю тся основой организации специали
зированного производства, повыш ения качества к ак  самого оборудования 
и оснастки, та к  и отливок. В настоящ ее время действует около  900 стан
дартов на литейную  технологическую оснастку, устанавливающих требова
ния к  конструкции  и исполнительные размеры. Стандарты ориентированы 
на организацию  серийною  специализированного выпуска технологического 
оснащения.

Вопросам развития стандартизации и унификации, углубления и совер
ш енствования специализации производства уделяют внимание мног ие мини
стерства. Развитие стандартизации и унификации в Министерстве автом о
бильного и сельскохозяйственного машиностроения СССР позволило значи
тельно повысить однородность изделий, организовать выпуск на специали
зированных предприятиях ряда групп деталей и частей машин унифициро
ванных конструкций . В отрасли разработаны альбомы рабочих чертежей 
унифицированны х деталей, узлов, агрегатов. Опережающими темпами ка 
предприятиях этого министерства развивается подетально и агрегатно спе
циализированное производство.

Технологическая специализация на предприятиях отрасли развивается 
по линии концентрации изготовления чугунных, стальных и цветных отли
вок в зависим ости от преобладающего типа и масштаба производства ма
рок металла, размера, массы и других признаков, характеризующих одно
родность производства. Получили развитие высокоточные, специальные



способы изготовления литья по вы плавляемы м м о д еля м , в оболочковы е 
ф орм ы , в кокиль, под давлением и др. Кузнечно-штамповочное производ
ство специализируется по технолог ическим процессам, используемым ме
таллам. развесу, типам, видам, номенклатуре п о к о в о к  и ш там повок. Даль
нейшее развитие получило нейтрализованное производство автомобильного 
и тракторною  электрооборудования, осветительной аппаратуры, приборов. 
Детальная специализация осущ ествляется путем создания не только спе
циализированных предприятий, но также специализированных цехов и уча
стков . значительная часть продукции которы х направляется на другие за
воды в порядке производственной кооперации. В ы со к о ю  уровня достигла 
предметная специализация. Например, Волгоградское. М инское, Х арьков
ское производственные тракторостроительные объединения специализиро
ваны на 92 -9 7 % ; Х арьковское, Алтайское и другие моторостроительные 
объединения тракторной промышленности -  на 88 42 %.

Хуже обстоит дело с расширением централизованного производства 
инструмента и технологической оснастки. Недостаточно развиваю тся мощ
ности действующих крупны х инструментальных цехов, заводов . Их сложив
шиеся возможности не позволяю т развивать ш ирокое кооперирование как  
в отраслевом разрезе, так и независимо от ведомственной принадлежности 
предприятий. Многие заводы автомобильного и тр а кт о р н о ю  машиностро
ения вынуждены создавать у себя специальные цехи но изготовлению тех
нологического оснащения.

2 . Взаимосвязь уровней стандартизации и специализации производства

На развитие и углубление специализации производства решающее воз
действие оказывает уровень стандартизации. Нельзя научно обоснованно 
планировать развитие и углубление специализации производства по вы 
пуску конкретной продукции без одновременного планирования роста 
конструктивно и технологически однородной продукции. Иначе говоря, 
между уровнями специализации и стандартизации сущ ествует тесная вза
имосвязь. Чем выше уровень стандартизации, тем вы ш е уровень специали
зации производства.

Исследования показали, что количественная характеристика уровней 
специализации и стандартизации до сего времени не бы ла установлена, 
их взаимосвязь математически не описана.

Анализ показателей уровня специализации требует вы бора и обоснова
ния критериальной Пазы, которая должна: 1) давать однозначную  абсолют
ную оценку уровня специализации, позволяющую сравнивать во времени 
специализацию одною  предприятия с другими предприятиям и; 2 ) показы* 
вать относительный уровень экономической эф ф ективности специализа
ции; 3) допускать агрегатирование от низшего звена производства (уча
стка, цеха) до высшего (предприятия,отрасли, промыш ленности в целом ); 
4) реагировать па изменения технического уровня производства; 5) отли
чаться простотой расчета, планирования и учета; 6 ) обладать универсаль
ностью применения.



Указанные требования являю тся достаточно строгими и для осущ е
ствления трсОуют создания довольно сложного критерия, что, на первый 
взгляд , долж но противоречить условию  простоты расчета, планирования 
и учета. О днако  применение ЭВМ существенно расширило возможности 
м етодического оснащения оценочных процедур. Условие "простоты ” следу
ет понимать в том  смысле, что критерий специализации должен по/щавать- 
си маш инному расчету. Он должен учитывать показатели доли профиль
ной продукции; стандартизации; экономического эффекта, полученного 
за счет ограничения номенклатуры вы пускаемой продукции; технологичес
кой  оснащ енности. С учетом этих показателей обобщенный критерий спе
циализации предприятия, отрасли но отношению к изделию /-го тина опреде- 

 ̂ ,, ,м> не

e¡ = CT/V  -%УГ (6 1 >
где r¡nj ,  Tfcrj, r¡3j, т?Т| / “ соответственно пока затели доли профильной продук
ции, отражаю щ ий дифференциацию предприятия в пределах отрасли и вне 
ее; стандартизации, отражающий роль стандартизации в изменении уровня 
специализации производства; экономического эффекта, т.е. доля эконом и
ческого эф ф екта (планового или фактического) от мероприятий, связан
ных со специализацией производства изделия /'-го типа; меры технологичес
кой подготовленности предприятия к  выпуску изделия /-го типа.

Обобщ енный критерий специализации находится в пределах 0 <  е, <  I. 
В таком  случае после оптимального уровня специализации возникает воз
можность оценки уровней показателей, приведенных в форм уле (6 . 1) . 
Особое значение при этом имеет оценка показателя стандартизации т?сгу. 
Коэффициенты r¡uj, rjjj, rjrJV строю  зависят от анализируемой п}юизвод- 
ственной системы и для каж дого конкретного расчета могут быть приняты 
постоянными. Их можно обобщить в виде некоторого коэффициента 
К = (т?п/ib / )  • Яи  /'•

Тогда получаем простую ф орм улу, отражающую взаимосвязь критери
ев специализации и стандартизации, а именно: €у Ат?г,./.

Часто задача стандартизации решается в зависимости от планов специа
лизации производства, и тогда планировать уровень т?ст можно в соответ
ствии с соотнош ением 7?t.r<y -  K ~ l €j. Получив eyonT, jio iko найти и 77cr¿>m- 

Соблюдение рациональных соотношений уровней стандартизации и 
специализации производства позволит составлять научно обоснованные, 
более рациональные планы развития и углубления специализации произ
водства.

3. Роль стандартизации в управлении кэч«*ством продукции

В управлении качеством нремьпиленной продукции главная роль при
надлежит стандартизации. Государственные, республиканские, отраслевые 
стандарты, технические условия и показатели качества на продукцию , конт
рольные операции, испытания, разработку конструкторской и тсхнологи-



ческой документации, организацию и управление производством  пред
усматривают улучшение всей работы предприятия

Внедряя стандарты в целях обеспечения заданных параметров качества 
изделий, предприятия разрабатывают организационно-технические меро
приятия, направленные на внедрение повой техники, совершенствование 
технологических процессов, улучшение организации производства, техни
ческого контроля качества, культуры  производства, повыш ение квалиф и
кации рабочих, инженерно-технических работников и служ ащ их, контейне
ризацию, транспортировку, у п аковку , хранение готовы х изделий, рекон
струкцию. техническое перевооружение и расширение предприятия, участ
ков , цехов.

Организационно-технической основой ком плексного  управления каче
ством  продукции на уровне предприятий являю тся СТМ. Они позволяют 
обеспечить непосредственную св язь  процесса управления предприятием 
с управлением на уровне отрасли и всего народного хозяйства.

С'ТП разрабатываются но следующим  основным направлениям: на но
менклатуру используемых сырья и материалов, ком плектую щ их изделий, 
что дает возможность сократить ряды типоразмеров, регламентировать 
параметры комплектую щ их изделий и материалов, проверяем ы х при вход
ном контроле; на технологическую оснастку, что п озволяет унифицировать 
станочные приспособления, прессформы, штампы, режущ ий и измеритель
ный инструмент, контрольную аппаратуру, тару, грузоподъем ны е устрой
ства, элементы внутризаводского верхнею  и напольного технологического 
транспорта и др.; на типовые операции технологических процессов ш там
повки, литья, механической обработки, сборки, кон троля  и испытаний из
делий; на классификаторы, кодиф икаторы  первичной информации для 
АСУ; на требования, нормы (но технике безопасности, производственной 
санитарии), специфичные для выполнения конкретной работы ; на требова
ния, обеспечивающие высокую культуру производства, создание условий, 
необходимых для выполнения заданных параметров качества вы соко
точных и особо ответственных изделий; на осущ ествление контроля зага
зованности, загрязненности механическими частицами, влажности воздуха, 
его температуры в сборочных помещениях и контрольно-испытательных 
станциях.

Весьма эффективным средством повышения качества промышленной 
продукции явились межотраслевые стандартизованные системы техничес
кой документации ЕСКД НСТД, 1-ХТ11П, а такж е планирование внедрения 
и надзор за соблюдением требований ГОСТов, ОСТов, РОТ. Для реализа
ции этих мероприятий многие заводы , НИИ. КБ разрабатываю т специаль
ный С'ТП "П орядок организации работ но внедрению нормативно-техничес
кой документации”, учитывающий особенности, назначение выпускаемой 
продукции, характер и тип производства. В особо ответственны х производ
ствах разрабатывают СТП па пневмогидравлические и электрические испы
тания изделий, проведение ком плексны х и автоном ны х испытаний систем 
управления, на статистические методы контрол)! качества в массовом про
изводстве технических устройств и т. д.



О дним из эф ф ективны х направлений экономии черных металлов явл я
ется повыш ение его качества за счет улучшения режимов термической об* 
работки, поэтом у в этой области производства приоритет отдастся СТП 
"Организация и совершенствование термической обработки".

П ересмотренны е стандарты на инструментальные легированные и бы
строрежущие стали предусматривают снижение их карбидной неоднородно
сти на 1 - 2  балла, что повышает предел прочности при изгибе на 20 -30% , 
ударную вязкость  па 3 0 -4 0 % .

Повышение качества продукции па предприятиях в значительной степе
ни зависит от правильного внутризаводского планирования, основанного 
на стандартах предприятия. О днако практика работы даже таких передовых 
заводов, к ак  М осковский автомобильный им. И.Л. Лихачева и Х арьков
ский тракторны й, показывает, что в техпромфинпланах мероприятия, 
направленные па п о в ы ш ен а  качества продукции, не всегда увязы ваю тся 
с повы ш ением  уровня унификации и стандартизации. Так было, например, 
при разработке мероприятий по повышению качества и долговечности дви
гателя доя грузового  автомобиля ЗИЛ-130 и ходовой части трактора Т-75.

4. Стандартизация и экон ом и я материальных ресурсов

Снижение материалоемкости продукции всегда было одним из главных 
направлений научно-технической и экономической политики Советского 
государства. Соб,1юдатъ экономию -  значит прежде всего бережно исполь
зовать материальные и топливно-энергетические ресурсы. Но сводить все 
дело эконом ии лишь к  бережливости, к  ликвидации потерь неправильно. 
Нужно не просто сохранить, сберечь ресурсы, но и рационально, разумно их 
использовать. В.И. Ленин, критикуя нерадивых хозяйственников, ставил 
им в упрек , ‘гго они не заботятся ” ... о том, чтобы сберечь копейку, которая 
им дана, и не стараются превратить ее в 2 копейки. . ." 1

Снижение материалоемкости общ ественного продукта остается важней
шим действенны м способом преумножения национального богатства стра
ны, достиж ения лучш их конечных результатов при наименьших затратах и 
в условиях перехода к  рынку.

О сновополагающ ее значение в снижении материалоемкости продукции 
принадлежит стандартизации. Почти половина получаемой в машиностро
ении эконом ии проката черных металлов является результатом повышения 
требований стандартов и технических условий к  ею  химическому составу, 
улучшению механических характеристик. 75 % экономии из этого количе
ства достигается путем повышения качественных характеристик самого 
м еталлопроката, 25 % — за счет замены черных металлов более прогрессив
ной продукцией. Применение прогрессивных видов металлопродукции в 
капитальном строительстве дает около  60%  экономии материальных за

1 Л енин В.И. Поли. собр. соч. Т. 45 . С'. 16.
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трат и примерно на 90 % обеспечивает условия для снижения массы зданий 
и сооружений.

Повышение требований государственных стандартов к  снижению мас
сы выпускаемых машин, механизмов, оборудования на единицу их полез
ного эффекта приводят к  экономии и других материальных ресурсов, на
пример топлива и энергии. Снижение массы автом обиля на 100 к г  дает эко
номию 1л  топлива на 100 км  пробега. Уменьшение массы пассажирского 
вагона на 1 т снижает эксплуатационные расходы на 500  -6 0 0  руб.

Анализ требований ряда новых государственных стандартов на типы, 
основные параметры машин и оборудования показал, что с повышением их 
технических характеристик (производительности, м ощ ности, грузоподъем
ности) снижается их относительная масса. Уменьшение относительной мас
сы шагающих экскаваторов в зависимости от изм енения производительно
сти и мощности двигателя:

Типы экскаваторов

ЭШ 14/75 ЭШ 2 5 /1 0 0  ЭШ 5СУ125

Годовая расчетная проиэводитель-
ность, млн. цгг..................................................... 4,1 12 38,4

Мощность двигателя агрегата глав
ных механизмов. к В т .................................. 1600 3 2 0 0 4360

ём кость ковша, м* ............................... 14 25 50
Себестоимость ныемки, 1 м *, руб. . 1.21 0 ,83 0,54
Масса машины, т ...................................... 1400 2500 4600
Относительная масса, к г /г 1 ................. 0,35 0.25 0.12
Удельная годоная производитель

ность, м 3 г о д /г 2 ................................................ 29 25 4 8 0 0 8650

1 Масса машины, отнесенная к одной тонне перем ещ аем ой породы при 
заданной производительности.

2 Годовая производительность, отнесенная к одной тонне массы машины.

Из приведенных данных видно, что повышение значений главных па
раметров шагающих экскаваторов является эконом ически целесообраз
ны м : при увеличении мощности двигателя в 2,7 раза относительная масса 
снижается почти в 3 раза.

На основе унификации и модернизации на "В оронеж ссльмаш е” была 
создана новая конструкция зерноочистительной м аш ины  ОВП-20 произво
дительностью в 2 раза выше, а массой на 20 % ниже по сравнению со старой 
машиной ОСВ-Ю. Старую машину обслуживали 4 рабочих, новую — 1 ма
шинист.

При увеличении мощности турбин с 2.5 до 100 ты с. кНт их относитель
ная масса сокращается н 6.5 раза:



Мощность Т урбины .............. 2500 25000 50000  100000
Относительная масса,
кг/к  Иг ......................................  18.3 5.2 3.5 2,79

Использование ю стированны х низколегированных сталей взамен 
углеродистых повыш ает надежность и долговечность машин, снижает 
массу и уменьш ает эксплуатационные расходы

Применение низколегированны х сталей, специальных видов проката, 
легких  сплавов и пластмасс в соответствии с рекомендациями ГОСТов и 
ТУ может уменьш ить массу грузовы х автомобилей на 5 - 7  %. При годовом  
вы пуске основны х моделей около 600 тыс. шт. это равнозначно повыш е
нию грузоподъемности на 200 тыс. т и эквивалентно использованию при
мерно 40 гыс. автомобилей типи ЗИЛ-130.

Массу конструкции станков значительно уменьшает применение унифи
цированных сварны х станин и изготовление деталей из точных отливок. 
В 1991 1995 гг. Минстанкопром намечает уменьшить припуски на м е
ханическую обработку на 5 - 1 0 %  за счет точных отливок. П роизвод
ственное объединение "Красный пролетарий” планирует снижение расхода 
металла на производство новых моделей станков с ЧПУ не менее 17^7 
ежегодно По данны м  ИИЭИ Госплана УССР, удаление излишних припусков 
занимает от 5 0  до 90 % обшей трудоем кости механической обработки. Ни
же показаны  текущ ие затраты С, капитальные вложения К  и приведенные 
затраты 3 ( 3  =  С + Ь\ХК) при обработке резанием в различных отраслях 
маш иностроения, в рублях на 1 т снимаемой стружки:

С К 3

Т яж елое, энергетическое и транспортное
м а ш и н о с т р о е н и е .......................................................... 145 244 182

Транспортное и сельскохозяйственное ма
ш иностроение ................................................................. 62 170 87

Автомобильная пром ы ш ленность................. 28 116 45
('танкостроительная и инструментальная

п р о м ы ш л ен н о сть .......................................................... 71 186 99
Электротехническая промышленность . . . 94 186 122
Сгроитсльио-цорожнос и коммунальное

м а ш и н о с т р о е н и е .......................................................... 53 115 70
М ашиностроение дли легкой и пищевой

п р о м ы ш л ен н о сти .......................................................... 170 250 207
М аш иностроение в ц е л о м .................................. 129 250 166

Как видно из приведенных данных, наименьшие затраты имеют место 
в автом обильной промышленности, где исиользуются заготовки с меньши
ми припускам и и расширена область применения точного литья. Отходы 
металла в машиностроении превышают ежегодную экономию  проката 
в несколько раз



Госстандарт совместно с маш иностроительными, приборостроительны
ми и другими министерствами и ведомствами проводит работу по усилении» 
влияния стандартизации на эффективное решение проблемы снижения 
материалоемкости производства на основе ужесточения требований к  хи
мическому составу и физико-механическим свойствам  металлов; расш ире
ния сортамента вы сокоэф ф ективны х и эконом ичны х профилей прокати; 
снижения удельной массы машин, оборудования, м еханизмов; повышения 
точности заготовок, приближения их конфигурации к  геометрической <[юр- 
ме готовой детали; уменьшения припусков на механическую обработку; 
расширения применения упрочняющих м етодов обработки м еталлов, 
неразрушающих м етодов контроля; ш ирокого использования заменителей 
металла; повышения технического уровня и качества изделий. Согласно 
ЕСТПП в техническом задании на проектирование изделий устанавлива
ются базовые показатели технологичности изделий.

Министерства, ведомства, ПО, НПО разрабаты ваю т ОСТ и СТН на ба
зовые показатели технологичности типоразмерны х групп изделий. В них 
устанавливаются количественные критерии, характеризую щ ие удельную 
материалоемкость изделий и проката м еталлов, коэффициент прогрессив
ных материалов и др.

Широкое использование в шинировании и управлении стандартиза
цией программно-целевого метода обеспечивает ком плексное решение 
крупномасш табных задач и проблем в области стандартизации, ш ирокую  
унификацию и взаимозаменяемость узлов и деталей, позволяет сократить 
их номенклатуру в 2 - 3  раза, снизить удельную металлоемкость в сред
нем на 10 -15 %, уменьшить эксплуатационные затраты , в том числе рас
ход металла на 1 5 -2 0 % , повысить надежность и долговечность машин 
на 10- 20 7с.

Огромное значение в экономии металлов им еет практика предотвраще
ния потерь на базе внедрения принципиально новы х стандартных и типовых 
технологических процессов на всех стадиях воспроизводственного процес
са. Технологические процессы, кик правило, уже в период их разработки 
должны предусматривать изготовление продукции без отходов или с мини
мальными отходами. И здесь же должны реш аться вопросы  об использова
нии отходов и побочных п)юдуктов.

Наиболее эф ф ективны м и способами эконом ии металла в литейном 
и кузнечном производствах служат рациональные виды плавки, непрерыв
ная разливка, уменьшение припусков на механическую  обработку, назна
чение обоснованных толщин ребер и стенок литы х  и кованных загото
в о к . Эти параметры долж ны стать объектом  отраслевой стандартизации. 
В т;<бл. 6.1 приведены нерациональные размеры толщ ин стенок чугунных 
заготовок, наиболее часто встречающиеся в к он струкц и ях  изделий.

Стандартизация в производстве труб и в областях  их применения на
правлена на экономию  металла за счет расширения сферы использования 
сварных труб, совершенствования методик расчета трубопроводов, уста
новления рациональных строительных норм и правил при проектировании 
трубопроводных систем, замены стальных труб  пластмассовыми, железо-
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бетонными, кам нелитны м и, стеклянными за счет регламентации толщины 
стенок труб.

Таблица 6.1, Размеры  стенок чугунных заготовок  в станкостроении

Масса заготовок . Наибольший Толщина ребер, стенок, мм
кг габаритный  

разм ер нерациональная. рекомендуемая
заготовок , наиболее часто встречаю- стандартами

м м  щаяся в конструкциях

До 5 До 300 10, 12, 15 7
6 - 1 0 50 0 10, 12. 15, 20 8
1 1 -6 0 7 50 10. 15. 20 10
6 1 - 1 0 0 1250 15. 20, 25 12
1 0 1 -5 0 0 1750 2 0 .2 5 . 30 15
501 -800 2 500 20, 25 16
8 0 1 -1 2 0 0 3000 20, 25. 30 18
1 2 0 1 -2 0 0 0 4 0 0 0 2 0 ,2 5 ,3 0 20
Более 2000 4 0 0 0 2 0 .2 5 . 30 25

Простым и эф ф ективны м  средством повышения качества стали и дру
гих сплавов является термическая обработка. За счет ужесточения требо
ваний стандартов к  реж имам и оборудованию, предназначенному для тер
мической обработки  заготовок  и готовых деталей, достигается рост проч
ности, улучшается структура металла; детали могут иметь более ажурную 
конструкцию.

Особое значение в предстоящий период развития народного хозяйства 
приобретает эк он ом и я нефти, газа, угля, электроэнергии и других видов 
топлива и энергии. Темпы роста производства промышленной продукции 
в нашей стране значительно опережают темпы роста добычи топлива. Возра
стающие потребности народного хозяйства в топливе обеспечиваются за 
счет эффективности его использования. сокращ ения расхода энергоресур
сов на единицу вы пускаем ой  продукции.

Одним из важ нейш их потребителей топливно-энергетических ресурсов 
является транспорт Он расходует 45 —48 % светлы х нефтепродуктов, вы ра
батываемых в стране. Учитывая, что в предстоящий десятилетний период 
транспорт будет развиваться высокими темпами, экономия ресурсов при
обретает особо важное значение. Главными резервами экономии топливно- 
энергетических ресурсов в этой отрасли являю тся: преимущественный 
рост перевозок ж елезнодорож ны м транспортом (железнодорожный тран
спорт на тысячу тоннокилом етров расходует о к о ло  9 К1 условного топлива, 
нефтепроводный -  5,5 к г . автомобильный — 149 к г , речной -  около  11 к г; 
в пассажирских п еревозках  по железным дорогам  на 1 тыс. пассажиро-км 
тратится 14 к г  условного топлива; автобусами -  21 кг, самолетами — 
100-  110 к г ) ;  ш и рокое использование непрерывных видов транспорта -
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конвейерных поездов, конвейеров, канатных дорог, гидро- и пневмокон- 
тейнерных устройств; увеличение выпуска грузовы х  автомобилей с дизель
ными двигателями вместо карбюраторных (применение дизельных дв и га
телей снижает расход горючего примерно в д в о е ); замена бензина природ
ным газом; добавление к  автомобильному бензину метанола и за счет 
этого повышение октанового числа более 120; повыш ение грузоподъем 
ности транспортных средств за счет снижения собственного веса автом оби
лей; применение радиальных шин; улучшение технического состояния 
автомобилей, повышение квалификации водителей; снижение удельного 
расхода топлива на 100 к м  пробега; снижение удельного расхода электро
энергии и дизельного топлива за счет улучшения эксплуатации железных 
дорог, повышения качества ремонта; расширение использования электро
возов ; уменьшение потерь в устройствах энергоснабжения и затрат энергии 
на вспомогательные нужды электровозов; ш и рокое распространение ре* 
куперации электроэнергии.

Большое значение в экономии топливно-энергетических ресурсов им е
ют и такие мероприятия, как соверш енствование конструкции дизелей, 
предназначенных для тепловозной тяги; замена паровы х поршневых машин 
дизелям и в м орском  флоте; дальнейшая оптим изация режимов работы 
энергетических установок м орских судов, скоростей  движения, уменьш е
ние затрат топлива на вспомогательные м еханизм ы , утилизация тепла; 
строительство больш егрузных судов и составов для  речного флота; осна
щение самолетов более экономичными двухконтурны м и турбовентилятор
ными двигателями; более активное использование ш ирокоф ю зеляж ны х 
самолетов; совершенствование эксплуатации транспортных средств; со
вершенствование вертолетов; интенсивное развитие трубопроводного 
транспорта для передачи на значительные расстояния нефти и природного 
газа.

Огромное значение в экономии материалов им еет повышение каче
ства выпускаемой продукции. Снижение брака, например, в литейном 
производстве на 20 % позволяет увеличить объем  производства без 
дополнительного вовлечения материальных ресурсов на 5 - 8 %  П овы
шение качества и устойчивой работы предохранительных клапанов 
позволяет увеличить на 10*12%  коэф ф ициент полезного действия 
энергетических установок. Повышение надежности и долговечности авто
мобилей приводит к  экономии основных и вспомогательных материа
л о в  в эксплуатации, снижению трудовых затрат. Повышение качества 
на М осковском трубном заводе позволило ум еньш ить материалоемкость 
сварных и карданных труб на 3% , сэкономить 86 т черного листовою  
проката.

К основным направлениям рационального расхода материальных ре
сурсов за счет стандартизации относятся: создание стандартов на раскрой 
материалов для продукции массового изготовления, унификация, 
ш ирокое применение быстропереналаживаемой оснастки и агрегат- 
11010 оборудования, стандартизация припусков на обработку  деталей ре
занием.



Вопросы Оля самопроверки

1. К аким  о б р а з о м  стандартизации создаст организационно-техническую основу 
и предпосы лку  д л я  р азв и т и и  и углубления специализации производства?

2. К акова р о л ь  стандартизации и управлении качеством  нрод> кцин?
3. К аким  о б р а з о м  стандаргизация влияет  на рациональное использование и э к о н о 

мию материальных и топливно-энергетических ресурсов?

ГЛАВА VII. ЭК О Н О М И Ч ЕС К А Я  ЭФФККТИНМОСТЬ СТ АНДАРТИЗАЦИИ

1. Стадии экономической эффективности стандартизации

П рактика и оп ы т проведении расчетов экономической эффективности 
стандартизации показы ваю т целесообразность определения экономическо
го эффекта на следую щ их стадиях (этап ах ): предпросктной, проектно-кон
структорской, технологической (подготовка производства), производ
ственной и эксплуатационной. Это позволяет своевременно оценивать 
результаты и поощ рять отдельных работников и коллективы  за итоги про
веденной работы, нацеливать их на дальнейшие поиски эффективных ре
шений.

Предпроектный этап включает разработку исходных данных, сетевых 
графиков на производство  работ; изучение патентов, аналогов; выявление 
технико-эконом ических параметров изделий, соответствующих лучшим 
мировым образцам ; проведение научно-исследовательских и эксперим ен
тальных работ. Э кономическая эффективность на этом этапе определяется 
следующими ф акторам и: глубокая предпроектная проработка изделия с 
учетом советских и зарубежных патентов, технической и экономической 
литературы; ш и рокое применение типовых схем ; назначение предваритель
ного оптимального уровня унификации и стандартизации изделия по срав
нению с базовой моделью . Показателями технико-экономической эф ф ек
тивности на нреднроектном  этапе являю тся: количество рекомендаций, 
отличающихся новизной по отношению к  существующей базовой модели 
изделия и к  требованиям  прогрессивных стандартов; коэффициент полез
ного действия м аш ины ; величина оптимальной мощности, производитель
ности; уровень надежности, долговечности; степень ремонтопригодности; 
затраты в денеж ном  выражении.

Проектно-конструкторский этап вклю чает изучение технического 
задания, дополнение его новыми требованиями, выявленными конструк
торами на основе анализа взаимодействия изделия с другими механизмами 
в процессе исполнения им функций, предписанных техническими услови



ям и с учетом реальных возможностей эксплуатации; ознакомление с ма
териалами научно-исследовательских и эксперим ентальны х работ пред- 
проектного этапа; п о в е д е н и е  прочностных и ресурсны х испытаний моде
лей и образцов; технико-экономическое обоснование конструкции проек
тируемого изделия и его эксплуатационных характеристик. К ф акторам , 
определяющ им технико-экономическую  эф ф ективность на этом этапе, 
относятся: нормализационный контроль; ритмичность выполнения работ 
в полном соответствии с сетевым граф иком ; научная организация труда 
конструкторов.

Основными показателями технико-эконом ической эффективности 
являю тся: коэффициенты фактического уровня униф икации (Куп)> стан
дартизации (Л'1Т) ;  рост производительности труда кон структоров; коли
чество документации, сдаваемой с первою  предъявления; количество 
ош ибок в технической документации, вы явленны х в процессе контроля 
и и|ю изводства; себестоимость проектно-конструкторских работ; коли
чество заявок  ни предполагаемые изобретения; степень реализации исход
ных данных, предусмотренных техническим заданием ; снижение расхода 
сы рья, материалов, топливно-энергетических ресурсов и горючесмазочных 
материалов по сравнению с базовой моделью или аналогом .

Технологически,// этап (подготовка производства) - это разработка 
директивных и операционных технологических процессов, их типизация, 
установление норм времени и расхода материалов; проведение проверки 
качества и взаимной увязки  чертежей; их уточнение; составление техни
ческих условий на проектирование оснастки; п оставку  элементов кон
струкций цехами и заводами-поставщ иками; оф орм ление заказа и приобре
тение необходимого нестандартного, универсального оборудования, режу
щ ею  и измерительного инструмента; изготовление технологической осна
стки; шаблонов и испытательных средств; подготовка кадров; рекон
струкция, техническое перевооружение и новое капитальное строительство, 
заключение договоров с поставщ иками сырья, м атериалов, полуфабрика
тов. унифицированных и стандартизированных элем ентов конструкций, 
покупны х и комплектую щ их изделий; составление см еты  затрат и кальку
ляций; определение себестоимости, расчет, согласование и утверждение 
оптовой цены.

Основные ф акторы , определяющие эконом ическую  эффективность: 
степень совершенства пооперационных технологических процессов, средств 
оснащения, обеспечивающих вы сокую  нроизво;щ тельность труда, эконо
мичность и выпуск требуемого количества продукции; разработка цикло
вых и оперативных графиков планирования, предусматриваю щ их взаимо
согласованную, ритмичную работу всех подразделений предприятия; 
типизация технологических процессов; максимальное использование уни
фицированных и стандартизованных элементов конструкций  в оснастке и 
оборудовании; аг рег атирование; организация централизованного специали
зированного массового и поточного производства.

Технико-экономические показатели: коэф ф ициенты  оснащенности, 
унификации, стандартизации, механизации, автом атизации, использования
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металла, применения пластмасс; фактическая трудоемкость на новое из* 
делие по сравнению  с базовой моделью; себестоимость подготовки произ
водства; величина капитальных вложений, длительность производственно
го цикла.

Производственный л а п  характеризуется следующим объем ом  работ: 
оперативное материально-техническое снабжение; изготовление деталей, 
узлов, агрегатов, сборка, испытание изделий; упаковка, консервация, 
укупорка и о тп р авк а  их потребителю.

Основные ф акто р ы , определяющие технико-экономическую эф ф ектив
ность: вы со к ая  квалиф икация кадров, сознательная трудовая, производ
ственная и исполнительская дисциплина, творческий подход к работе, ра
ционализация и изобретательство, постоянное повышение качества выпус
каемой продукции , борьба за честь заводской м арки, чувство коллекти
визма и товарищ еской  взаимопомощ и, применение рациональной системы 
м оральною  и материального стимулирования.

Главные технико-эконом ические показатели, характеризующие работу 
предприятия, изготовляю щ его изделия повышенного качества с использо
ванием унифицированны х, стандартных, заимствованных деталей и узлов: 
темпы роста производительности труда, средней заработной платы, их 
соотнош ение; снижение себестоимости, повышение фондоотдачи, рост рен
табельности; увеличение вы пуска продукции с одного квадратного метра 
п]ю изводственной площ ади; улучшение использования основных и оборот
ных ф ондов; степень удовлетворения культурных и бытовых запросов 
коллектива, текучесть кадров.

На этапе эксплуатации технических устройств основными ф акторам и, 
определяю щ им и экономическую  эф фективность, следует считать: исполь
зование м аш ин, оборудования, изделий по прямому назначению; полная 
•»агрузка м аш ин, оборудования по их мощности; сокращение эксплуата
ционных расходов ; снижение затрат на выполнение планово-предупреди
тельною , т е к у щ е ю  и капитальною  ремонтов; соблюдение графиков ре
монта.

Главны м и показателям и, характеризующ ими технико-экономическую 
эф ф ективность на этом этапе, являю тся: коэффициент использования 
мощности м аш ин и механизмов, коэффициент загрузки оборудования, 
коэффициент сменности работы технических устройств, снижение эксплуа
тационных расходов.

2 . М етодика расчета экономической эффективности стандартизации

Э кономический эф ф ект стандартизации -  это выраженная в денежных 
или натуральных показателях эконом ия живого и овещ ествленного труда 
от внедрения стандарта. Если капитальные затраты неодинаково распреде
ляю тся во врем ени или текущ ие издерж ки производства существенно ме
няются по годам  эксплуатации, при расчетах годового экономического эф
ф екта ста!щартизации учитывается ф актор времени путем применения
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коэффициента приведения разновременных затрат а{ к  текущ ем у моменту: 
at =  (1 + /•;)', где Е -  норматив приведения (0 ,1 ) ;  / - число лет от второго 
года внедрения стандарта до года осуществления затрат и получения резуль
татов. Затраты и получаемые результаты до начала расчетного ю д а умножа
ют на at . а после начала расчетного года делят на этот коэффициент.

В соответствии с ГОСТ 20779 -81 и ГОСТ 20780- 81 экономический 
эф ф ект от стандартизации определяется методами сравнительной и факти
ческой экономической эффективности. Первый из них основы вается на со
поставлении приведенных затрат до и после стандартизации (в нижепри
веденных формулах здесь и дальше будем обозначать эти периоды индек
сами 1 и 2).

Приведенные зат(юты единицы продукции (работы ) 3  в рублях пред
ставляют собой сумму издержек п|юизводства и нормативной прибыли: 

3 = С + Ь'НК.
Лучшим вариантом будет стащшрт, внедрение которого  обеспечивает 

народному хозяйству минимальные приведенные затраты  С + ЕиК  ■= niin 
и срок окупаемости капитальных вложений в пределах его нормативной 
величины

Нормативный срок  окупаем ости капитальных вложений Гок.ц = 
-  (1 : ¿ „ )  < 6 ,6  г.

Расчетный срок окупаемости капитальных вложений

Т0к.Р = (К 2 -  К ,)  {С, - С 2) ,  

где К х н К 2 -  стоимость производственных ф ондов; и С2 -  себестои
мость годового объема выпуска продукции

Расчетный коэффициент эффективности капитальных вложений:

¿ P  =  1/ ' 'o K . p = ( t ' i  - с 2 ) Ц К 2 - к о .

Величину расчетного коэффициента эффективности капитальных вло
жений Ер необходимо сравнивать с величиной нормативного коэффициен- 
та Ец.

При выявлении стоимости производственных ф ондов в связи  с внедре
нием стандарта необходимо учитывать норматив платы за ф онды , принятый 
в данной отрасли.

1 .Определение о ж и д а е м о г о  э к о н о м и ч е с к о г о  э ф ф е к 
т а  от внедрения стандартов методом сравнительной экономической эф
фективности

Годовой экономический эффект ЭГ в результате совершенствования 
технологических процессов, механизации, автоматизации п[х>изводства, 
улучш ения его организации и труда определяется в зависим ости от наличия 
исходных данных по одной из следующих формул, руб.:

А =  1(С| + £ > 1.) -  (c2 +1:»k 2) ] A 7; Эг = (Ас  ± ЕИА к ) А у ;

ЭГ =* ( О  + Я ,,** ,)- (С2 + ЕНК 2) ; Эг = й С ± Е иЛК,

где i’i и с2 -  себестоимость единицы продукции (р аб о ты ), руб.; к ,  и 
к 2 -  удельные капитальные влож ения, руб.; А 2 годовой вы пуск про-
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дукции в натуральных единицах; Дс -  снижение себестоимости единицы 
продукции (р аб о ты ), руб.; А к  - изменение удельных капитальных вложе
ний. руб.; АС  снижение себестоимости годового выпуска продукции, 
руб., А К  — изменение стоимости производственных фондов, руб ; С 1 и 
С2 - себестоимость годового вы пуска продукции руб.; К ] и К 2 стои
мость производственны х ф ондов, руб.

При расчете годового экономического эффекта количество применя
емой продукции разового использования следует указывать за год, а коли
чество эксплуатируем ы х изделий длительного пользования (если оно меня
лось по м есяцам ) — в среднем за год:

т
¿сР = 7/ • ¿ //Г год .

где т  число партий поступления (ввода в действие); 7} -  число дней 
эксплуатации изделий /-й партии; Ь,- ~  число изделий /-й партии; 7'!0д 
число дней работы  данных изделий за год; / номер партии.

Э кономия в натурсыьных величинах определяется по формулам:
а) при изменении расхода материалов, топлива, энергии, т, м и т.д.: 

Э = Л( МП1 — Л/ц2) ;
б) при измене!ш и трудоем кости, количество высвобожденных работ

ников: Э =  А (т1 - г 2) :ФП].
в ) при изменении длительности производственного цикла, единицы 

времени: Э =  7’и1 -  Гц 2 ,
где М„ -  норм а расхода материала на единицу продукции; т — норма вре
мени на операцию ; ФП1 - годовой полезный фонд времени работы обору
дования; Гц длительность производственною  цикла.

Могут прим еняться и другие форм улы , учитывающие специфику про
дукции.

Полезный годовой фонд времени работы оборудования Ф1и непрерыв
ною  действия рассчитывается по формуле:

Фт = Б  - (Р + Т ) ,

где Б  - календарное время работы (24 ч • 3 6 5 ); Р -  время гшановых ре- 
м оптов, связанны х с остановкой агрегата; Т  -  время технологических 
переры вов, не предусмотренных нормой.

Дня оборудования прерывного действия полезный фонд времени

Оп, = ( | й „  - (ЛГ+ « к ) ] ? в  -/■}• (100 - г , ) ,

где — календарное число дней в голу; N число выходных и празднич
ных дней; « к -  число дней остановки оборудования в связи с капиталь
ным рем онтом ; ц - число смен в сутки; а -  продолжительность смены в 
час.; I'  — число нерабочих часов в предпраздничные и предвыходные дни; 
г} процент планируемых текущ их простоев.

Годовой экономический эф ф ект, получаемый в сфере производства 
и эксплуатации за счет повышения качества средств труда долговременного 
применения (маш ины , механизмы, оборудование, приборы и т. п.) :
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э = | 3 1 ^  _ 3г]Аг
В , /% +/•:„ />;+ Л 'к

где 3] и 3 2 приведенные затраты  на единицу средств труда, опреде
ляем ы е по формуле 3  =  С + ¡■■'„К'-, В\ и В2 ю д о н ы е обьем ы  и н д у к 
ции (работы ), производимые при использовании е;ш ницы средств труда 
в натуральных единицах; (Л  * / - ц ) / ( ^  1'п) коэф ф ициент учета из
менения срока службы стандартизованного средства труда по сравнению 
с базовы м; Рх и Р2 -  доли отчислений от балансовой стоимости на полное 
восстановление (реновацию) средств труда. Рассчитываются к ак  величины, 
обратные срокам службы средств труда, с учетом их морального износа;
[ и / ;  и г )  -  ¿„(А-; к ; )  \
, --------------------------------- ------- экономия потребителя на текущ их из-

держ ках эксплуатации и отчислениях от сопутствующ их капитальных вло
жений за весь срок службы стандартизованного средства труда по сравне
нию с базовы м, руб .: К[  и К 2 сопутствующие капитальны е вложения 
потребители (капитальные вложения без учета стоимости рассматриваемых 
средств труда) при использовании средств труда в расчете па объем про
дукции (работы ), производимой с помощью стандартизованного средства 
труда, руб.; И[  и И 2 годовые эксплуатационные издерж ки  потребителя 
в расчете на объем продукции (работы ) , и|ю изводимой с помощ ью  стандар
тизованною  средства труда, руб В этих издерж ках учитываются только 
часть амортизации, предназначенная на капитальный рем онт средств труда, 
т.е без учета средств на их реновацию, а также амортизационные отчисле
ния по сопутствующим капитальным вложениям потребителя; В 2 :И\ -  
коэффициент учета роста производительности единицы стандартизованного 
средства труда но сравнению с базовы м

Годовой экономический эф ф ект, получаемый в сф ере производства и 
эксплуатации за счет повышения качества предметов труда (материалы, 
сырье, топливо, энергия и т. и.) и средств труда со ср о к о м  служ бы менее 
одн ою  года:

У  з У 1

где 3 ] и 3 2 приведенные затраты  на единицу предм ета труда, руб.; 
У | и У 2 удельные расхо/1ы предмета труда в расчете па единицу продук
ции (работы ), выпускаемой потребителем в натуральных единицах; П"у и 
И"2 затраты на единицу продукции (работы ), вы пускаем ой потребите
лем  при использовании предмета труда без учета с ю  стоимости, руб ; К'\ 
и К  2 сопутствующие капитальные вложения потребителя при использо
вании предмета труда в расчете на единицу продукции (р аб о ты ), произво
димой с применением стандартизованною  предмета труда, руб.

Годовой экономический эф ф ект от стандартизации повои а д д у к ц и и  
или продукции повышенного качества, потребляемой населением  страны:
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Э = (П -  Е и к ) Л 2, где П - прибыль о т  реализации новой продукции или 
прирост прибы ли (П2 П \ )  от реализации продукции повышенного каче
ства, руб.; к  -  удельные капитальные вложения на производство новой 
продукции или удельные дополнительные капитальные вложении, связан
ные с м ероприятиям и, направленными на повышение качества изделий, 
руб.

Э ф ф ективность мероприятий по стандартизации для предприятий опре
деляют по хозрасчетному экономическом у эф ф екту - изменению суммы  
прибыли, получаемой предприятием.

Годовой экономический эф ф ект мероприятий по стандартизации, 
типизации, униф икации и агрегатированию для  предприятий Эп , руб.:

э „ = ( 1 - / ' „ ) М 2 №  ~ с 2 ) - - л 1 щ 1 с , ) ]  Л ф { К 2 - к о .

где £'п — д о л я  дополнительной прибыли, изымаемой у предприятия; А  -  
годовой вы п уск  (програм м а); Ц  цена единицы продукции; с -  себе
стоимость единицы продукции; /:*ф -  норма оплаты за фонды к  стоимости 
фондов; А\-ф -  стоимость производственных фондов.

2. Определение ф а к т и ч е с к о г о  э к о н о м и ч е с к о г о  э ф ф е к т а
от внедрения стандартов

Расчет ф актического  экономического эффекта 17ф проводится со второ
го года внедрения стандарта. В качестве исходных данных для расчета ф а к 
тического эконом ического эф ф екта используются отчетные данные пред
приятий и организаций, которые участвовали в разработке и внедрении 
стандарта с учетом  фактора времени. Базой для расчета Зф  является ф акти
ческий уровень производства до внедрения ГОСТа. Фактический годовой 
экономический эф ф ект, тыс. руб : ^ ф  =  где Э ожидаемый годовой 
экономический эф ф ект, иычислясмый но формулам сравнительной эконо
мической эф ф ективности  на этапе утверждения стандарта, тыс. руб.; к '  
коэф ф ициент изменения объема вы пуска продукции; к  = Аф : А 2, где 
А ф и А 2 — годовой объем продукции (в натуральных единицах) , вы пуска
емой в соответствии с требованиями внедренною  стандарта и принятой 
при определении величины ож идаем ою  экономического эффекта на этане 
утверждения стандарта.

Ф актический экономический эф ф ект организации, участвующей в раз
работке или внедрении стандарта, определяю т долевым участием в общем 
ф актическом  экономическом  эф ф екте, полученном народным хозяйством. 
Коэффициент долевого участия Д  вычисляют по формуле:

где 3 / -  затраты  /'-й организации или этапа; /?,- коэффициент значимости 
работ /-й организации или этапа; н количество организаций или этапов.

130



При отсутствии данных об общ их затратах допускается использовать 
заработную плату Коэффициенты значимости работ приведены ниже:

Н аим енование работ К оэф ф и ц и ен т
зн ач им ости  работ

Научно-исследовательские и
опы тно-конструкторские  работы  5

1’аэрабо! ка стандартов 4 
М еронрня1ия по внедрению

стандартов |

Экономический эф ф ект стандартизации, приходящ ийся на отдельный 
стандарт (программу комплексной стандартизации) или конкретную  орга
низацию р С1) в рублях вычисляют по формуле ЭС1 =  , где общий 
экономический эф ф ект, получаемый в народном хозяйстве, руб.

Дли расчета фактического экономического эф ф екта от внедренных 
стандартов необходимо иметь данные о затратах нредиринтий-изготовите- 
лей. потребителей, проектно-конструкторских, проектно-техноло! ических 
организаций, транспортных расходах, торговы х издерж ках, а такж е от дру
гих организаций министерств и ведом ств, применяющих соответствующий 
стандарт. Сбор данных по каж дом у обследуемому стандарту производят по 
специально разработанной программе. В ней указы ваю т виды затрат, на 
которы е влияет изменение каж дого показателя стандарта, стоимость разра
ботки и внедрения стандарта, сроки проведения обследования, перечень 
предприятий и организаций, где следует провести эту работу. Источники 
получения технико-экономической информации приведены в табл. 7.1.

Таблица 7,1. И сточники получении исходны х данны х д л я  определен и я 
ф акти ческого  эк о н о м и ч еск о го  э ф ф ек та  о т  вн едр ен н ы х  станд артов

Н о к а м ю л и  течнико  эконом ической  И сточник  получения
информации ю хннк о -эк о н о м и ч сск п И  информации

Тру доем  коси» раэрабо! к  и стандарта, 
чел.-*»

Средни» часовая заработная ила]а ратра-  
богчика с к ш д а р и ,  руб.

Коэффициент накладных расходов
Дополни I ел инас к а н и м л ь н м с  влож ения,  

свя  1анн1.1с с внедрением стандарта, руб.
С редняя трудоемком  п» разработки  одно-  

10 I инора¡мера  сис»авных частей иэделий, 

чел.-ч
Количес! во ра ф а б о ю к  В I од .  ни.
Г одовая н|>ограмма вы п уска  и «делия, птт.
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М лапово-эко 1 ю м и ч сск и й  отдел

Отдел 1р \ д а  и э а р а б о н ю й  нлагы

Отдел труда и заработной  платы
Ь> чгалтерии и о тд е л  сланного меха 

ника
П лан о во -эко н о м и ч ески й  о т е л .  01 

дел глав ного  к о п е  тру к  ю р а .  отдел i j i .h i 

ного технолога

П л ан о во -эко н о м и ч ески й  от д е л



П о к а з а т е л и  техн и ко -эко н о м и ч еско й  
инф ормации

С е бестоим ость  изготовления изделия 
(опы тного  о б р а з ц а )  до  и после станд артиза
ции, руб.

С редняя т а р и ф н а я  став ка  испытателя,  
руб.

Изменение т р у д о е м к о с т и  испытания о д 
ного изде ли я ,  чел.-ч

П роцент сн и ж ен и я  б р а к а ,  %
Снижение т р у д о е м к о с т и  технического  

о б сл у ж и ван и я  и зд е ли я ,  чел.-1
С редняя  с т о и м о с т ь  часа технического о б 

служивания и зд е ли я ,  руб.
Снижение т р у д о е м к о с т и  рем онта  и з д е 

ли я ,  чел.-ч
С редняя  с то и м о с ть  часа ремонта,  руб.

Число и зд е ли й ,  к о т о р ы е  н ео б х о д и м о  
о т р е м о н т и р о в а т ь  за  год ,  шт.

С о к р а щ ен и е  числа н еобход им ы х запас
ных частей, ш т.

С р едняя  с т о и м о с т ь  запасных частей, руб.  
Число и зд е ли й ,  находящ ихся  в э к с п л у а 

тации, шт.
С р о к  с л у ж б ы  изделия  до  и после стан

дартизации, г о д
Н орма р а с х о д а  м атериала на единицу и з 

д ел и я  до  и п осле  стандартизации, н ату р ал ь 
ные и зм ерители

Цена е д и н и ц ы  м атериала  с учетом т р а н с 
портно-заготовительны х  расходов  д о  и п о с 
ле стандартизации, руб .

И зм енение  себестоимости  изготовления  
т а р ы , руб.

Годовой ф о н д  рабочего времени о б о р у 
д о в а н и я ,  ч

И зм енение  длительности  п р о и зв о д с т в е н 
ного  ц и к л а ,  ч

С тоим ость  о д н о г о  м аш ин н ого  часа р а б о 
ты о б о р у д о в а н и я  д о  и после стандартиза
ции, руб.

Кдиница в р е м е н и  работы  оборудов ания  

на одно  и зд е ли е  д о  и после стандартизации, 
маш.-ч

Источник получения 
технико-экономич еской  информации

Планов о-экономический отдел 
(к ал ьк у ля ц и я )

Отдел труда и заработной платы, от 
д е л  главного  технолога

Отдел главного  к он тролера  (ОТК)

Отдел главного  м еханика 
Отдел труда и заработной ш и ш ,  от 

дел  главного  тех н о л с 1 а
Планово-экономический отдел и о т 

д е л  главного  м еханика
Отдел труда и заработной платы и 

отдел глав ного  м еханика 
О тдел  глав ного  м еханика

Отдел материально-технического 
снабжения

Отдел главного  м ех ан и к а

Отдел главного  технолога

Б ухгалтерия ,  отдел материально- 
технического снабжения

Отдел материально-технического 
снабжения (прейскурант)

План опо-экономичес кий отдел 
(к ал ьк у ля ц и я )

О тдел  главного  м еханика

Огдел главного технолога

Отдел главного м еханика

Бухгалтерия и плановый отдел



ДЬнные о фактическом  экономическом эф ф екте , полученном предпри
ятиями, организациями от внедрения ста!{дартов, оф орм ляю тся в виде спра
вок  и направляются в базовые организации по стандартизации. Б азовы е 
организации обобщают данные, составляют св о д к у  и направляют ее в го 
ловные организации по стандартизации, к оторы е анализируют данные о 
фактическом экономическом  зффекте и вы ясняю т причины отклонения 
его от ранее рассчитанного ожидаемого эконом ического  эффекта, рассм ат
ривают возможности повышения экономической эффективности по м ере 
освоения стандарта, при необхо;шмости предусматриваю т повторные о б 
следования и новое определение фактического экономического эф ф екта. 
Головные базовые организации готовят обобщ енны е данные по ф актичес
ком у  экономическому эффекту в целом по отрасли.

3. Определение оптимального уровн я  унификации 
и стандартизации изделий

Успешное решение проблемы повышения качества промышленной про 
дукции может быть достигнуто за счет реализации ком плекса различных 
ф акторов, в частности уровня унификации и стандартизации изделия, что 
дает возможность использовать типовые технологические процессы, осна
стку и оборудование при изготовлении и ремонте. Вы сокий уровень униф и
кации и стандартизации создаст предпосылки для  снижения затрат на про
ведение научно-исследовательских и эксперим ентальны х работ, разработку 
чертежей и схем, технических условий, производственны х инструкций, 
каталогов, проведение прочностных и ресурсных испытаний деталей и у з 
лов, разработку технологических процессов, их типизацию, изготовление 
оснастки и нестандартною  оборудования, обслуж ивание, ремонт и эк с 
плуатацию машин, а также способствует р е зк о м у  повышению качества, 
снижению трудоемкости технической подготовки  производства и серийного 
изготовления изделий, снижению себестоимости продукции, сокращению 
длительности производственного цикла.

В качестве критерия при оценке уровня внутримашинной унификации 
изделий можно рекомендовать методику определения показателя уровня  
унификации, %:

Н 1 д  н
К .  =  (1 -  -------) • 100 или А* = — —  (1 - - )  • 100 (7 .1 )

Д -  1 У Д - 1 д
1де Д  -  общее количество деталей, узлов в изделии, шт.; / /  -  количество 
наименований типоразмеров деталей, узлов в изделии, шт.

Сравнительно сложный вид формулы 7.1 объясняется тем, что по см ы с
л у  коэффициент А*у должен быть равным нулю при отсутствии унификации 
и 100 % при максимальной (полной) унификации.

Проверим действительность этого положения. Удовлетворяет ли ф о р 
мула этим условиям?



а) в случае о т с у т с т в и я  у н и ф и к а ц и и  число наименовании 
типоразмеров деталей, узлов равно их общ ему количеству в изделии, т.е. 
П -  Д  и по ф орм уле 7.1:

д д
к  =  ̂ х  1 0 0 = 0 ;

Д  -  1 Д

б) в случае п о л н о й  у н и ф и к а ц и и  число наименований типо
размеров деталей узл о в  / /  =  1, т.е. все детали, узлы  унифицированы. По 
формуле 7.1:

Д  1 Д  Д  -  1
К  = --------- ( 1 --------- ) • 100 = ---------- ( -----------) - 100 =  100%;

Л -  1 Д  Д  -  1 Д

в) во всех п р о м е ж у т о ч н ы х  с л у ч а я х :  0 <  К у <  100 . 
Отношение Н : Д  в  форм уле 7.1 заменим отношением соответствую

щих стоимостей деталей , узлов. Тогда формула 7.1 будет иметь вид:

К  и
д  = --------- ( 1 - 1  аЛ • 100%. (7.2)

Д  -  1 /=  1
Формула 7.2, учиты вая стоимости наименований типоразмеров, сохра

няет свойства а) , б ) , в) ф орм улы  7.1.
Действительно:
г) в случае о т с у т с т в и я  у н и ф и к а ц и и  ( / /  =  Д )  суммарная 

стоимость наименований типоразмеров деталей, узлов равна общей их
Н

* и
11 / = I II

стоимости, т.е. 2  / / =  Г0 , поэтому --------- =  1 или £  щ — 1 Это означает,
/-1 Т0 /=1

что суммарная удельная стоимость наименований типоразмеров деталей, 
узлов равна 1 и по ф орм уле 7.2 запишем: 

д
К  = ---------  ( 1  1) • 100 =  0;

у Д -  1

д) в случае п о л н о й  у н и ф и к а ц и и  ( / /  =  1) суммарная стои
мость наименований типоразмеров деталей, узлов равна стоимости одного

1 То
наименования, т.е £  Г/ =  / ,  =  —  (определяемого отношением общей 

*-• I Д
стоимости изделия Т0 к  общ ему числу деталей, узлов -Д ,  тогда 

1
I  и ¡1 , I 1

/ -  1 1------------= -------------= ------или Ъ а,- — а  = -----
т о 7*0 Л  /=1  Д

и по формуле 7.2 запиш ем:



Л I Л Л I
К , = --------- ( /  — ) • 100 = ---------- ( ----------- ) 1 0 0 = 1 0 0 % ;

> Л I Л Л - 1 Л
о) во все х п р о м е ж у т о ч н ы х  с л у ч а я х :  0 <  К у <  100 %.
Формула для К у 7.1 является частным случаем формулы  7.2, если сто 

имости всех наименований типоразмеров деталей, узлов равны.
Суммарная удельная стоимость наименовании типоразмеров деталей , 

узлов равна отношению числи наименований типоразмеров деталей, у зл о в  
к общему количеству деталей, узлов в изделии, поэтому формула 7.2 при
нимает вид ф орм улы  7.1.

П р и м е р .Л  =  10 деталей, уил»»н. число их наи м ен о ван и й  Н  — 5.
Но ф о р м у л е  7.1 без у чета стоимости деталей, у члоп з а п и ш е м :

К  =  (I ------- ) • 100 =  55,6 % и ли  К  - ^  (I ) • 100 =  55,6  %.
У 10 I У 10 I 10

Для расчета /Су по ф о р м у л е  7.2 с учетом сто и м о сч и  деталей, узлов и о л .м е м  дн а  
случая.

Мерный случай: а ,  --О , 01 ;  а ,  - 0> 05 ; а 3 =  0, 0 2 ;  «4 -  0, 31; и ,  -  0, 50, т.е . стои-  
м оегь  одной детали, у зла  1 -го наименования со с т а в л я е т  0.01 стоимости изделия . 2-го
0.05 и т .д .

Г и,- =  0,01 + 0,05 + 0 ,02  + 0.31 + 0 .5 0  =  0 ,89 ;
/- I

по формуле 7.2 К у - —  (1 0,89) -100 — 12,2  /?.
10 I

Второй случай; а ,  0 .20 ,  а ,  = 0 .0 1 ;  а ,  = 0 .1 1 ,  а 4 0 .0 1 ;  а ,  = 0 .0 4 .  I  а /  -■= 0 ,2 0  + 
+ 0.01 + 0 .1 1  + 0,01 + 0 , 0 4 -  0 .37;  * = 1

/С = — —  (1 0 .3 7 )  • 100 =  7 0 % .
У 10 1

Чтобы объяснить существенное различие полученных результатов 
(в нервом случае определенное но ф орм уле 7 2 Ку =  12,2%  значительно 
меньше К у ~  55 ,6% , определенного по ф орм уле 7.1; во втором случае 
Ку значительно больше 70%  против 55,6  % ) ,необходимо указать на то , 
что в обоих случаях число деталей, узлов к аж д о ю  из пяти наименований 
одинаково, т.е. из 10 деталей, узлов: 3 с удельной стоимостью а ,;  2 -  
с а2 ; 3 -  с Сд, 1 с сс*. 1 с с5. Это можно записать к ак  1 =  3<*| + 2о2 + 
+ Зсз +04  + а 5 , но при этом, если в первом  случае унифицированы относи
тельно дешевые детали, узлы  (3 - с удельной стоимостью а! = 0 ,0 1 ;  3 — 
с а3 =  0,02; 2 - с а2 = 0 ,02), то во втором  случае в основном д о р о го 
стоящие детали, узлы  (3 - с удельной стоимостью  а1 =  0,20; 3 с а 3 =  
=  0,1 1) и только 2 -  дешевые с а2 = 0 ,0 1 .

Итак, можно сделать вывод, что с .ростом  относительной стоимости

унифицированных деталей, узлов уменьшается величина £  а / и увеличи-



вается К у , рассчитанный по форм уле 7.2 при одном и том же К у , определен
ном но формуле 7.1.

Повышать уровень унификации и стандартизации до 100% , к ак  прави
л о , нецелесообразно, так  к а к  при достижении оптимального предела даль
нейшее его повышение будет оказы вать отрицательное влияние на технико
экономические показатели производства. Это подтверждается данными 
некоторы х промыш ленных предприятий:

Зависимость удельны х капитальных зат]>ат от ур о вня  стандартизации и унификации
из()елия

Урононь у н и ф и к а 
ции и стандартизации
и з д е л и я ...........................  К) 20 30 40 5 0  6 0  70 НО 90

У делы ш е к а п и 
тальные затраты,
ты с .  р у б ............................. 314  240  180 134 103 86 83 94.7 120

Зависимость эконом ической эффективности от ур о вня  униф икации и стандартизации
изделия

10
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400
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НО

600
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Уронень у н и ф икации  и 
стандартизации изделия  . .

Эконом ическая  з ф ф е к т и ь -  
иость, тыс.  р у б ................................

Н аш  в качестве технико-экономических показателей производства 
(рис. 7.1) взягы  удельны е капитальные затраты, то оптимальный уровень 
унификации и стандартизации равен примерно 
6 7 % . При дальнейшем повышении этого уров- Л 
ня увеличиваются удельны е капитальные за- 
траты , которые, к ак  правило, не окупаются.
Нели в качестве технико-экономических пока- 280 
затслей взяты эф ф ективность и степень упифи- 2k0 
кации и стандартизации, то оптимальный уро
вень равен примерно 65 %. Этот уровень дает 
максимальную эконом ию . При дальнейшем iso 
его повышении эф ф ективность падает. Следо
вательно. определенному уровню  унификации 
и стандартизации соответствует оптимальный 
уровень технико-эконом ических показателей 
(рис. 7 .2) .

С повышением качества продукции вы иг
рыш  потребителя вначале растет быстро, а за
тем начинает неуклонно снижаться (рис. 7 .3 ).
И наоборот, медленное увеличение затрат на 
производство и эксплуатацию  изделия с более 
вы соким и показателям и качества начинает

136

200

W

80

40

20 40 50 вО 100 у; Ст.

Рис. 7.1. Г раф и к  оитималыю- 
i'o уроння унификации и стан
дартизации К -  I  (А’ с т )
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Рис. 7.2. Г раф и к  оптимального 
уровня  униф икации  и стандар

т е .  7.3. ( ’хом;1 определения оп ти м альн о
го у р о н н я  качества  продукции:

тичации, Э -- f W  сТ) I в ы и г р ы ш  потребителя;  2  затраты 
на п р о и з в о д с т в о  и эксплуатацию  п р о д у к 
ции; 3  наибольш ий нар о д н о х о зяй ст 

венны й  и ф ф ек т

прогрессивно возрастать. Оптимальным ш ед ует считать такой уровень 
качества, при котором  разность между вы игры ш ем  потребителя и затра
тами на изготовление будет наибольшей.

По отношению к  товарам народного потребления необходимо учиты
вать и такие показатели, к ак  соответствие м оде, удовлетворение эстетичес
ким  требованиям и другие, что может в ряде случаен и удорожать зти 
изделия. В то же время нельзя считан», что качество таких изделий со в ер 
шенно fie связано с экономической эф фективностью . Повысив уровень 
отдельных показателей качества, можно ум еньш ить количество потребля
емых изделий, предотвратить образование сверхнорм ативны х запасов па 
предприятиях и в торговой сети, сократить потребность в оборотных сред
ствах, обеспечить экономию  общественного труда, увеличить серийность, 
массовость выпуска. Улучшение качества продукции оказы вает влияние на 
материалоемкость (эконом ия сырья, материалов, топлива, энергии); 
фондоемкость (эконом ия основных и оборотны х ф о н д о в); долговечность 
(повышение общ их сроков службы, увеличение межремонтных периодов) 
и надежность.

Влияние массовости выпуска унифицированной и стандартизованной 
продукции на эконом ику производства мож но представить в виде схемы 
(рис. 7 .4 ). С увеличением масштаба вы пуска издерж ки производства на 
единицу продукции уменьшаются. Границей целесообразного масштаба 
выпуска изделий или деталей является потребность в них. В некоторы х 
случаях при расширении масштабов производства растет стоимость перево
зок . так как  увеличивается район, обслуж иваем ы й одним прсдприятисм- 
изготовителем. Однако ограничение но дальности перевозок целесообразно 
не ,f :я всех изделии. Гак, перевозка ком пактны х малогабаритных изделий 
на большие расстояния не увеличивает сущ ественно их стоимость. Это под-



производства

!\1С. 7.4. Схима определения оптим альной  мас
совости  производства п р одукции :

/ п р о и зв о д с тв о ;  2  -  транспортирование; 
3  п р о и зв о д с тв о  и транспортирование; 4 -  
наи м ен ьш и е приведенные затраты  на единицу 

продукции

тверждается и оп ы том  международной торговли. Ряд изделий, наготав
ливаемых в м ассовом  порядке по фирменным или национальным стандар
там , а такж е по реком ендациям  ИСО, доставляется из одной страны в дру
гую и успешно вы держ ивает конкуренцию с изделиями местного, но не м ас
совою  производства.

На повышение массовости производства влияют выбор оптимального 
параметрического или размерного ряда; унификация (ликвидация ненуж
ного многообразия н ом ен клатуры ); стандартизация (твердо установлен
ные парам етры ); агрегатирование (дает не только экономию , но и ускоре
ние освоения новой техники) ; организация специализированного производ
ства унифицированных и стандартизованных деталей, узлов и агрегатов; 
типизация технологических процессов, методов организации производ
ства и управления; внедрение ограничительных отраслевых и заводских 
стандартов на м атериалы , инструмент и комплектую щ ие изделия, полу
чаемые со стороны (эффективность за счет сокращ ения запасов и экономии 
оборотных ср е д с тв ), и другие факторы .

Выявить влияние уровня унификации конструкции изделий на величи
ну затрат труда м ож но с помощью регрессионных многофакторных моде
лей трудоем кости изготовления продукции Т ак , влияние уровня униф ика
ции консольно-фрезерны х станков на трудоем кость их изготовления Ус 
определяется по слесарно-сборочным работам;

Ус =  11,5 и ? - 281 х°2•505 * Г 0’450 * 4- ° 254 л*“ * ' 77,
138



где л-! -  чистая масса станка; л:2 — общее количество деталей в станке; 
х 3 количество лег вы пуска изделий; х4 -  средняя серийтосгь производ
ства изделий; х 5 уровень унификации деталей в изделии по их наимено
ваниям; определяется по формуле (7 .1 ).

Г увеличением массы и количества деталей в изделиях трудоемкость 
изготовления увеличивается, что отражает полож ительны е значения показа
телей степени при этих ф акторах. И наоборот, с увеличением количества 
лет выпуска изделий, средней серийности производства и процента унифи
кации деталей трудоемкость изготовления станков сокращ ается. Эго под
тверждается отрицательными значениями показателей степени. Величины 
показателей степени (коэффициенты регрессии) показы ваю т изменения 
в процентах значения трудоем кости на каждый процент изменения величи
ны данного показателя при фиксированных значениях остальных показа
телей. П о л о м у  в данном случае можно сделать вы в о д , что трудоемкость 
слесарно-сборочных работ при производстве консольно-фрезерны х станков 
снижается па 0.477 % при увеличении уровня униф икации конструкции 
этих изделий на 1 %.

Количественное влияние у р т н я  унификации конструкции изделий на 
трудоемкость изготовления может быть такж е вы явлен о  при использова
нии в математических моделях показателя приведенной серийности произ
водства продукции С„р, в котором  наряду с объ ем ом  производства изде
лий находит отражение уровень унификации и повторяем ость деталей в из
делиях:

0 |р  “  (<Уо + Ку цй/0 (1 а + А 'унб'М б + Кунв/оЧв + ...) ^ПОВТ ,

где ({0 - объем выпуска изделия, по которому определяется приведенная 
серийность; </а, <•/(-, и т .д . соответственно объемы вы пуска других унифи
цированных с ним изделий; К ^а /о , К ^ б /о  и Т-Д- уровень унификации 
дегалей а, б, в  и т. д. с изделием, по котором у рассчитывается приведенная 
серийность;

Ку^а/о = гпуца/о : т 0 \ Ку»б/о — т ^ б /о  : т 0 и т.д.,

где ту,¡а/о суммарное количество деталей, заим ствуем ое из изделия а 
в изделие, приведенная серийность выпуска которого определяется, а так 
же из последнего в первое; т 0 общее количество всех паимсновений 
оригинальных деталей, включая унифицированные, в изделии, приведенная 
серийность которого устанавливается; /С,,ов1 коэф ф ициент, учитывающий 
повторяемость деталей (определяется отношением количества штук ориги
нальных деталей к  количеству их наименований в изделии, приведенная 
серийность которого рассчиты вается).

Влияние показателя С,ш на трудоемкость продукции механичес
кой обработки Ум определяется следующим образом : Ум -  11,76л-“-272 X 
X х ^ 9х ; ° ^ 9х - ()-’28. Из этого уравнения следует, что увеличение серийно
сти на 1 % снижает трудоемкость механической обработки  на 0,328 %.



Численное определение уровня качества изделий машиностроения 
тогда может бы ть эф ф ективны м , когда все основные ком поненты ,опреде
ляющие качество, будут объективно оценены и правильно объединены. 
Комплексная оценка качества продукции вы зы вает трудности, связанные 
к ак  с неизмеримостью  отдельных компонентов по размерности, так и а) 
сложностью определения их весомостей.

К омплексный показатель уровня качества изделий формируется из не
скольких общ и х для всех изделий групп: I - свойства функциональною  
назначения; II надежность; II! уровень проектирования и изготовления 
изделия; IV уровень стандартизации и унификации; V - эстетическое 
и эргономическое содержание. В ряде случаев необходимо рассмотреть 
большее количество групп, г.е. включить дополнительную группу эконом и
ческих либо других  показателей или разделить какую-либо группу на части, 
например вы делить показатели эргономического содержания.

Известно, чго в зависимости от назначения изделия относительная 
весомость групп показателей может быть различной. Например, для некото
рых условий эксплуатации определяющей (клю чевой) становится груп
па II, для  других  одновременно г руппы 1 и 11. II и V и г. д. Поэтому для 
получения сум м арного  показателя качества изделия необходимо учитывать 
весомости групп, используя следующую зависимость в общ ем виде:

^ о Ч ' 1 Е о и А'п  п
* = ( «  1 ~ ------ + аг — --------+  + ----------)№<*- (7-3)

Г о 1 Го11

где а 1, а2, .... ап коэффициенты весомостей групп; К \  А'11, -  к оэф 
фициенты показателей  качества групп I, II, N■, о 1, а 11.......о ^  коэф ф и
циенты весом остей компонентов групп I, II, ...,УУ,5. г, .... и - количество 
компонентов в группах I, II, . . . , /Vсоответственно; п число групп.

Уравнение (7 .3) имеет ряд преимущ еств, так к ак  оно применимо для 
оценки качества изделия произвольной сложности и назначения; позволяет 
объективно учитывать взаимовлияние основны х групп формирования 
качества и ком понентов этих групп; дает возможность оперировать с про
извольным количеством  групп и компонентов в группах; позволяет в чис
ловом  виде оценить качество не только рассматриваемого изделия, но и 
эталона, что в свою  очередь дает возможность поднимать уровень качества, 
задавая ем у плановые значения; с его помощью можно управлять каче
ством изделия в первую очередь по наиболее весомым группам и их ком по
нентам; п озволяет сравнивать уровни качества различной продукции.

Вопросы для  самопроверки
1. В чем отличие  сравнительной и абсолютной экон ом и ческой  эф ф екти вн о сти ?
2. На к а к и х  этапах возн и кае т  эко н о м и ч еская  эф ф екти вн ость  стандартизации? 

На к а к о м  из этап о в  она проявляется  с большей силой?
3. Из к а к и х  элементом ск л ады в ается  сум марная  экон ом и ческая  эф ф ек ти вн о сть  

стандартизации к а к о г о -л и б о  объекта?
4. К акое  в л и я н и е  о к а з ы в а е т  массовость  в ы п у с к а  унифицированной и стандарт

ной п родукц и и  на э к о н о м и к у  производства?
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Р А З Д Е Л  II
ОРГАНИЗАЦИОННО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ АСПЕКТЫ КАЧЕСТВА 

ПРОМЫШЛЕННОЙ ПРОДУКЦИИ

ГЛАВА VIII КАЧЕСТВО ПРОДУКЦИИ, ПОКАЗАТЕЛИ И ФАКТОРЫ, 
ВЛИЯЮЩИЕ НА ЕГО ПОВЫШЕНИЕ

1. Понятие и показатели качества продукции

Качество продукции относится к  числу наиваж пейш их показателей 
производственно-хозяйственной деятельности пром ы ш ленны х предприятий. 
Повышение качества продукции в значительной мере определяет темпы 
научно-технического прогресса, становится одним  из главных рычагов 
роста эффективности общественного производства, эконом ии материаль
ных и финансовых ресурсов, подъема культурного уровня и благососто
яния советских людей.

ГОСТ 15467 79 установил, что качество п р о д ук ц и и  это совокуп
ность свойств, обусловливающих пригодность продукции удовлетворять 
определенные потребности в соответствии с ее назначением. Из этого опре
деления можно сделать вы вод, что за исходную характеристику качесгва 
промышленной продукции принято ее свойство. Свойство продукции -  
это объективная особенность изделий, проявляю щ аяся при их создании, 
эксплуатации или потреблении. Каждый конкретны й  вид изделия имеет 
множество различных свойств. Их совокупность нозволяег отличить его 
от другой продукции.

Все свойства продукции можно разделить на простые и сложные. 
Примером с л о ж н о г о  свойства является надежность изделия. К числу 
п р о с т ы х  свойств можно отнести грузоподъемность и скорость автомо
биля, мощность двигателя, усилие пресса и т. п. Качественная или количе
ственная характеристика любых свойств или состояний изделий называ
ется признаком  продукции.

К качественным признакам относятся ф орм а изделий, комфортабель
ность. вместимость, удобство управления, наличие на поверхности детали
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защитного или декоративного покрытия, профиль проката, способ на
стройки или регулировки  технического устройства.

Количественный признак продукции является се параметром Пара
метр продукции количественно характеризует любые се свойства или со
стояния. следовательно, параметр продукции может быть показателем се 
качества.

Показатели качества продукции это количественная характеристика 
одного или нескольких  свойств продукции, составляющих ее качество, 
рассматриваемая применительно к определенным условиям ее создания, 
эксплуатации или потребления. Номенклатура показателей качества зави
сит от назначения продукции. У продукции многоцелевого назначения 
зта номенклатура м ож ет быть очень многочисленной. Показатель качества 
продукции вы раж ается в различных единицах, например километрах в час, 
часах на о тк аз , баллах и других, а также может быть безразмерным. При 
рассмотрении показателя качества продукции следует различать: наимено
вание показатели (например, интснсшшосгь о тк азо в ); численное значе
ние показателя, к оторое может изменяться в зависимости от различных 
условий (наприм ер, 500  ч ) .

В маш иностроении для оценки качества продукции применяется систе
ма показателей, состоящ ая из следующих групп: единичные, комплексны е 
и интегральные.

Единичные показатели нашли наиболее ш ирокое применение. Они ис
пользуются конструкторам и и технологами при решении вопросов осво
ения повой техники , модернизации существующей. Каждый из единичных 
показателей характеризует одно из свойств изделия. Например, двигатель 
внутреннего сгорания характеризуется следующими единичными показа
телями: мощ ностью  (л .с .) , частотой вращения (об /м ин .), удельным расхо
дом топлива ( г /л .с .) ,  моторесурсом (часы ), к .н л . и др. К единичным 
показателям  относятся технического эф ф екта, назначения, надежно
сти, технологичности, стандартизации, унификации, эргономические, эстети
ческие, патентно-правовые и экономические показатели.

Комплексные  показатели характеризуют несколько свойств изделий 
(включая затраты , связанные с их разработкой, производством и эк с 
плуатацией, наприм ер себестоимость (в расчете на один час работы) и срок 
службы технического устройства. Примером комплексного показателя 
качества продукции может служить коэффициент готовности изделия /Г,-, 
характеризующ ий д ва  свойства изделия безотказность и ремонтопригод
ность:

К г = Т / { Т + Т и) ,

где Г наработка изделия на отказ (показатель безотказности); Тц сред
нее время восстановления (показатель ремонтопригодности); 7'„ =  Та + Ту , 
7’, -  среднее вр ем я , затрачиваемое на оты скание отказа; Ту — среднее 
время, необходим ое для устранения отказа. Показатель 7„ относительно 
К г является единичны м, а относительно Т0 и Ту комплексны м.

Интег}юльный показатель И является ком плексны м . Он характеризует 
эффективность или экономичность технического устройства и рассчитыва-
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ется как  отношение суммарного полезного эф ф екта от эксплуатации про
дукции к  суммарным затратам на се создание и эксплуатацию  по ф орм уле

М = Э / З ^ З у

где Э - суммарный полезный эффект от эксплуатации или потребления 
продукции, например, пробег грузового автом обиля в тоннокилометрах 
за срок службы до капитального ремонта; З с — сум м арны е затраты на со
здание продукции; З э -  суммарные затраты на эксплуатацию продукции. 
Эту формулу можно применять для продукции, срок  службы которой не 
выше 1 года. Если выш е 1 года, 3 , долж ны быть приведены к  последнему 
году срока службы продукции путем применения нормативного к о эф ф и 
циента эффективности капитальных вложений — Е и .

Наряду с интегральным показателем качества продукции может прим е
няться величина, обратная ему -  удельные затраты  на единицу эф ф екта 
У, = (3С+3,)1Э.

Показатели назначения характеризуют степень соответствия м аш ины  
ее целевому назначению и область применения. Они подразделяются на 
классификационные (грузоподъемность, скороходность, производитель
ность, м ощ ность); конструктивны е (удобство управления, размещ ения, 
обзора); эксплуатационные (простота и доступность обслуживания, э ф ф е к 
тивность работы, которую  можно выполнять с помощью данного техничес
кого устройства).

Надежность -- свойство изделия выполнять заданные функции, сохра
няя свои эксплуатационные показатели в заданных пределах в течение 
требуемого промеж утка времени или требуемой наработки.

Показатель надежности главный при оц ен ке качества машин, м еха
низмов, приборов, оборудования. Он характеризует свойства изделия 
сохранять во времени в установленных пределах значения всех параметров, 
выражающих способность выполнять требуемые ф ункции в заданных реж и
мах и условиях применения, технического обслуж ивания, ремонта, хране
ния и транспортирования. П оказателями надежности являю тся безотказ
ность, ремонтопригодность, сохраняемость, долговечность.

Б е з о т к а з н о с т ь  свойство изделия сохранять работоспособ
ность в течение некоторой наработки без вынуж денных перерывов. Д ля 
изделий, не ремонтируемы х или заменяем ы х после первого отказа, а такж е 
изделий, для которы х из-за условий безопасности отказы  недопустимы, 
единичными показателями безотказности являю тся: установленная без
отказная наработка, средняя наработка до о тк аза , средняя наработка на 
отказ, вероятность безотказной работы, интенсивность отказов. Д ля ре
монтируемых изделий показателями безотказности могут служить, напри
мер, наработка на о тк аз , параметр потока о тк азо в , вероятность б езотказ
ной работы.

Р е м о н т о п р и г о д н о с т ь  -  это приспособленность к  предупреж
дению, обнаружению и устранению отказов и неисправностей путем п рове
дения технического обслуживания и ремонта. П од устранением о тк азо в  
подразумевается восстановление работоспособности. Единичными показа-
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телями ремонтопригодности служат среднее врем я восстановления работо
способного состояния, вероятность восстановления работоспособного со
стояния.

С о х р а н я е м о с т ь  свойство изделия сохранять обусловленные 
эксплуатационные показатели в течение и после срока хранения и транспор
тирования. установленного и технической документации. Единичными 
показателями сохраняемости могут служить средний срок сохранности, 
назначенный срок  хранения.

Д о л г о в е ч н о с т ь  свойство изделия сохранять работоспособ
ность до предельного состояния с необходимыми перерывами для техни
ческого обслуж ивания и ремонтов. Предельное состояние изделия опреде
ляется невозмож ностью  его дальнейшей эксплуатации или сниженном 
эффективности, либо требованиями безопасности и оговаривается в техни
ческой докум ентации. Единичными показателями долговечности служит 
ресурс. Ресурс -  это наработка изделия до предельного состояния, огово
ренного в технической документации. Различают ресурс: до первого ремон
та. межремонтный, назначенный, средний и др. Срок службы календар
ная продолжительность эксплуатации изделия до момента возникновения 
предельного состояния, оговоренного в технической документации, или 
до списания. Различают срок  службы: до первого капитального (среднего) 
ремонта, между капитальными ремонтами, до списания, средний и др. 
Назначенный ресурс  -  наработка изделия, при достижении которой эк с 
плуатация долж на бы ть прекращена независимо от состояния изделия. Тех
нический ресурс назначается в технической документации из соображений 
безопасности и экономичности.

Показатель т ехнического эффекта характеризует способность изде
лия выполнять свои функции в заданных условиях использования по назна
чению. Единичные показатели технического эф ф екта: производительность 
компрессора, гидропом пы , станка, насоса, мощность электродвигателя 
экскаватора, локом оти ва , автомобиля, грузоподъемность лифта, башенно
го крана. Единичные показатели устанавливают в отраслевых методиках 
оценки уровня качества изделий, выпускаемых отраслью.

Показатель эргономичности  характеризует приспособленность из
делия к  эксплуатации и проявляется в производственных процессах 
при функционировании системы "человек изделие среда использо
вания”.

Эргономические показатели можно подразделить на четыре основные 
группы: гигиенические (температура, нлажность, давление, состав возду
ха, освещенность и д р .) ;  антропометрические (соответствие конструк
ции изделия разм ерам , ф орм е тела человека и его отдельных частей, соот
ветствие изделия распределению массы тела человека и т. п.) ; ф изиологи
ческие и психофизические (соответствие конструкции изделия силовым, 
скоростны м , слуховы м , зрительным, осязательным возможностям  челове
ка) ; психологические (соответствие изделия возмож ностям  восприятия и 
переработки инф орм ации, закрепленным и вновь сЬормируемым навыкам 
человека по пользованию и зд ели я).



Показатели эргономичности количественно характеризую т свойства, 
оказываю щ ие такие воздействия па человека, при когоры х  изменяемся ве
личина техническою  -эффекта от выполнения изделием основны х функций. 
Целесообразно при оценке качества изделия использовать показатели, к о 
личественная характеристика которы х определяется неэкспертными ме
тодами.

Эстетические показатели характеризуют худож ественную  ныразиюль- 
ность (оригинальность художественного замысла, соответствие стиля 
окружающей среде, образную и декоративную  вы разительность); рацио
нальность формы (масштабная co iласованность ф орм ы  целого и частей, 
соответствие формы назначению и зд ел и я); целостность композиции (со- 
п^дчиненность целого и частей, упорядоченность граф ических и 
тельных элем ентов); соверш енство производственного исполнения (чисто
та выполнения контуров и сопряжений, четкость исполнения фирменных 
знаков и указателей).

Показатель технологичности характеризует свойства изделия, опре
деляющие приспособленность с ю  конструкции к  достижению наимень
ших затрат всех видов ресурсов при производстве, эксплуатации и ремон
те. К единичным показателям  технологичности конструкции  относятся: 
коэффициент применяемости материалов, коэф ф ициент сборности (блоч- 
иости ), коэффициент унификации, трудоемкость технического (техноло
гического) обслуживания и ремонта, трудоемкость транспортирования и 
хранения, материалоемкость в изготовлении и эксплуатации, энергоемкость 
в изготовлении, техническом (технологическом) обслуж ивании и ремонте, 
длительность цикла технологической подготовки производства, техничес
к о ю  (технологического) обслуживания и ремонта.

Показатель ресурсоем кое™  рабочего процесса характеризует свойства 
изделия, определяющие экономическую  рациональность конструкции, 
т.е. приспособленность ее к  эф ф ективном у использованию ресурсов при 
функционировании по назначению. Комплексными показателям и ресурсо- 
емкости рабочею процесса являю тся, например, удельный расход электро
энергии, тепла, топлива, природного газа, сжатого воздуха. Д ля ком плекс
ной оценки ресурсосберегающих свойств можно применить единый ком 
плексный показатель, характеризующий суммарные затраты  всех видов 
ресурсов па производство, применение, поддержание в работоспособном 
состоянии изделия в соответствии с с ю  назначением.

Показатель экологичности  характеризует уровень вредны х воздей
ствий изделия на окружающую epenv в процессе его эксплуатации (потреб
ления) . Единичными показателями экологичности служ ат вероятность выб
роса вредных веществ, концентрация вредных веществ и окруж аю щ ей сре
де. механическое, радиационное, звуковое и другие виды вредною  физи
ческого воздействия, используемое пространство (площ ади, объем и т. п .), 
восстановление используемых вещ еств, материалов, используем ы х компо
нентов.

Показатель безопасности характериз>с1 t i  ж».тва изделия, гарантиру
ющие безопасность человека и других объектов па всех реж имах его экс-
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плуатации, при обслуживании, транспортировании и хранении. Н оменкла
туру показателей  безопасности устанавливают в соответствии с требова
ниями стандартов ССБТ.

П оказателям и стандартизации и униф икации  изделий являю тся к оэф 
фициенты: нового уникального конструирования /ТНуК, унификации /Су, 
повторяем ости А*,,, применяемости К ир, повышения серийности /Спс, эк о 
номической эффективности стандартизации К.х . Последний представляет 
собой отнош ение суммарного народнохозяйственного экономического 
эф ф екта от мероприятий по стандартизации и унификации к  общ им народ
нохозяйственны м  затратам на проведение этих мероприятий. Чем больше 
значение K JC, тем  выш е эф ф ект, полученный народным хозяйством с 1 руб. 
общ их народнохозяйственных затрат.

Патентно-правовые показатели качества характеризуют патентную чи
стоту продукции , ее конкурентную  способность на мировом рынке.

П оказатели экономичности  изделия определяю т величину затрат, необ
ходимых д л я  проведения мероприятий, направленных на повышение его 
качества: себестоимость, прибыль, цена, рентабельность.

П оказатель, по котором у принимают решение оценивать качество 
продукции, называется определяю щ им. Относительная характеристика 
качества продукции, основанная на сравнении значений показателей каче
ства оцениваемой продукции с базовы ми значениями соответствующих 
показателей, называется уровнем  качества продукции. Относительная ха
рактеристика качества продукции, основанная на сопоставлении значений 
показателей, характеризую щ их техническое совершенство оцениваемой 
продукции, с соответствующ ими базовы м и значениями, называется техни
ческим у р о в н е м  качества. Д ля оценки названных уровней качества исполь
зуют данны е технического и экономического значения. При сопоставлении 
образцов отечественной и зарубежной продукции нередко приходится огра
ничиваться техническим уровнем, так  к ак  экош м ические показатели за
рубежной продукции, как  правило, не известны.

В зависим ости от назначения продукции критерии уровня качества 
м огут бы ть различными. Критерием оптимальности уровня качества может 
служить ком плексны й  интегральный показатель качества продукции, отра
жающий соотношение суммарного полезного эффекта от эксплуатации 
(потребления) продукции и суммарных затрат на ее создание и эксплуата
цию (потребление). Чем больше значение интегрального показателя каче
ства продукции , тем выше полезный эф ф ект, получаемый на каж дый рубль 
затрат.

Д ля оц ен ки  качества с р е д с т в  т р у д а  применяются и такие 
показатели, к а к  вес, м еталлоемкость, удельная и относительная материало
ем кость, скорость, грузоподъемность, мощность, производительность, 
удобство обслуж ивания и управления, габариты, точность, шероховатость 
обработки , уровень механизации, автоматизации и др.

Качество п р е д м е т о в  т р у д а  оценивается с помощью системы 
показателей, характеризую щ их главным образом  их технологичность, т.е. 
легкость и эф фективность переработки. Большинство из них отражают
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физико-механические спойстпа и химический состав предметов груда. Они 
определяются, как  правило, с п ом оты о  объективны х средств измерения. 
Больш ое значение для оценки показателей предм етов труда имеет сочета
ние различных сортов промышленной продукции, например соргамент 
производимого п черной и цветной металлургии проката. П о д с о р га ч  про
дукции  понимается градация изделий определенного вида по одному или 
нескольким  показателям  качества, установленная нормативно-технической 
документацией. Одним из важнейших показателей качества руды будет со
держание в ней основною  полезною  компонента м еталла. Другими пока
зателями качества могут быть минералогический состав руды , кускова- 
тость, размер кристаллов. П оказателями качества топлива служат калорий
ность. теплотворная способность, зольность и др.

Для определения предметов потребления в основном  применяется 
субъективная оценка. Особое значение имеет ассортимент продукции, т.е. 
состав и соотношение отдельных видов изделий в вы пуске продукции 
предприятия, отрасли, производства или в какой-либо группе товаров. 
Ассортимент характеризует такж е сортность и качество продукции. Для 
продуктов питания -  это жирность, вкус, питательность, рецептура; для 
предметов одежды и туалета прочность, носкость, элегантность, срок 
служ бы, фасон, модель, расцветка, соответствие м оде, песминаемость. 

> гигроскопичность, теплозащита и др.
Показатели качества предметов хозяйственного обихода, транс

портного и культурною  инвентаря схожи с показателям и  качества 
средств труда, так к ак  они являю тся предметами длительного пользо
вания.

2. Классификация, группирование и области применения 
показателей качества

В соответствии с руководящ им и документами по стандартизации пока
затели качества продукции машиностроения и приборостроения рекомен
дуется классифицировать и группировать по однородности , числу, этапу 
вы явления, форме представления характеризуемы х свойств с учетом 
рациональных областей их применения для решения задач повышения ка
чества конкретных видов изделий на всех стадиях их  ж изненною  цикла 
и уровнях управления.

Однородность характеризуемы х свойств является основны м  призна
к ом  классификации и группирования показателей качества изделий. В зави
симости от однородности характеризуемы х свойств показатели качества 
изделий классифицируют на три основные вида: функциональны е, ресурсо
сберегающие, природоохранные.

Ф у н к ц и о н а л ь н ы й  показатель качества изделия характеризует 
техническую возможность изделия обеспечивать необходим ы й полезный 
эф ф ект и выражает прогрессивность конструкции. К функциональным 
показателям  относится, например, производительность машины, динами-
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ческая готовность какого-либо переналаживаемого технологического к о м 
плекса к  обновлению  выпускаемой продукции.

Р е с у р с о с б е р е г а ю щ и й  показатель качества выражает экон о
мическую сущ ность изделия и показы вает уровень ресурсов, затрачиваемых 
на его создание и эксплуатацию. К числу ресурсосберегающих показателей 
качества на изготовление изделия можно отнести: трудоемкость, необхо
димую для его подготовки к  применению, трудоемкость обслуживания, 
коэффициент полезного действия, экономичность энергопотребления, 
удельный расход топлива.

П р и р о д о о х р а н н ы й  показатель качества характеризует воз
действие изделия на человека и окружаю щ ую  его среду в процессах про
изводства и эксплуатации. К природоохранным показателям следует от
нести: объем  вы броса вредных вещ еств изделием в атмосферу в едини
цу времени или на единицу его полезного эф ф екта, степень воздействия 
вибрации на человека оператора технического устройства и окруж аю 
щих лиц.

Ф ункциональные, ресурсосберегающие и природоохранные показатели 
качества м огут бы ть по признаку классификации подразделены на следую
щие виды:

по числу характеризуем ы х свойств -  на единичные, комплексны е, 
интеграл ьные;

по этапам вы явления характеризуемы х свойств -  на прогнозные, про
ектные, производственны е, эксплуатационные;

по ф орм е представления характеризуемы х свойств на абсолютные, 
относительные, удельные.

Единичные, комплексны е и интегральные показатели мы рассмотрели 
в предыдущ ем параграфе.

Прогнозные  — характеризуют свойства изделия, прогнозируемые на 
стадиях научных исследований или разработки аванпроекта методами ин
женерного прогнозирования (скорость, грузоподъемность машины, мате
риалоемкость, к .п .д . и д р .) .

Проектные — характеризуют свойства изделия, предусмотренные в кон
структорской документации для изготовления опытного образца, партии 
изделий (коэф ф ициент унификации, стандартизации и д р .) .

Производственные -  характеризуют свойства изделия, вы являем ы е 
в процессе производства (технологическая себестоимость, трудоемкость 
изделия и д р . ) .

Эксплуатационные характеризуют свойства изделия, выявленные 
в процессе эксплуатации, включая транспортирование, подготовку к  экс
плуатации, техническое обслуживание и ремонт.

Абсолютные характеризуют свойства изделия непосредственной вели
чиной, вы раж аем ой с помощью соответствующих размерных величин (ск о 
рость, к м ; масса изделия, кг; установленная мощность электродвига
теля, к В т ) .

Относительные — характеризуют отдельные свойства изделия и выра
жаются отнош ением  величины одной и той же размерности.
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Например: масса изделия  200 к г .  После п р о в ед е н и я  униф икации  масса  и з 
д ел и я  стала 190 к г .  Относительный показатель  сниж ения м ассы  изделия б у д е т  
(20  : 200) • 100%  =  10 %. Относительный п о к аза тел ь  -  величина безразм ерная .  П р и 
м ерами  относительных показателей так ж е  м о г у т  б ы ть :  д о л я  т р у д о е м к о с т и  м о н т а ж н о -  
сборочных работ ь обш ей труд ое м кости  на и зготовлен и е  изделия; д о л я  пластм асс  в 
общей массе изделия и др.

Удельный показатель качества характеризует взаим освязь и взаи м о 
зависимость разнородных свойств посредством размерны х величин. Н апри
мер: удельная масса автомобиля, м / т  грузоподъемности; удельный расход 
топлива автомобилем, л /км /час.

Группирование показателей качества производят для изделия, о б л а 
дающего сложными свойствами (кром е слож ного свойства высшего п оряд
к а ) . Цель группировании поздоиспю вать па отдельные совокупности 
свойств на всех этапах его жизненного цикла для обеспечения, поддержа
ния и повышения качества. Группирование показателей качества изделия, 
обладающего сложными свойствами, показано на рис. 8.1.

Виды

Группы

Ресурсосберегающие

S <0и

? ï R *
X з
ъ 1

* а  
2 с 
8  S

Ц
ъ В-
5 Ï4» О
К  * п

Рис. 8.1. Группирование показателей качества и зд е ли я ,  классиф ици
руемы х по однородности х а р ак те р и зу ем ы х  своИстп

О б л а с т ь  п р и м е н е н и я  показателя качества изделия (ПКИ) 
определяется с учетом следующих взаимосвязанны х ф а к то р о в : 1) вид изде
лия (определяемый применительно к условиям  повыш ения его качества), 
его новизна, сложность; 2) стадия жизненного цикла; 3) уровень принятия 
решения о его качестве. Номенклатура ПКИ долж на быть минимальной и 
в то же время достаточной для проведения работ по формированию , обес
печению и поддержанию качества на уровне м ировы х образцов. Заниженное 
или завышенное число выбранных ПКИ может привести к  неверной оценке 
качества изделия и затруднит выявление основны х направлений его повы
ш ения до уровня м ировы х образцов.
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При определении рациональных областей применения показателей 
качества изделия необходимо учитывать взаим освязь видов показателей, 
классифицируемых по числу характеризуемы х свойств, форме их представ
ления и этапам вы явления (табл. 8.1) .

Таблица 8.1. О пр ед е ле ни е  рациональных областей применении показателей
качества  итделин

П оказатели .
классифицируемые-

П о к аз ател и ,  классиф ицируемы е по ф о р м е  представления и этану 
вы я влен и я  характе р и зу ем ы х  свойств

ризусм ы х  свойств Форм; 1 представления Эган вы я влен и я
свойств свойств

а б с о л ю т  относи- удель- прогноз - п роект-  п р о ш  зкеплуа-
ны е тельпые ные ные лые вод- тациоп-

ствеиные ные

Единичные / / Д  И /7
Ком п лексн ы е Д II  Д Д п
Интегральные П П

П  предпочч ительная о б л аст ь  применения, 
Д  д о п у ск ае м ая  о б л а с т ь и р и м е н е н и я .

3. Стадии формирования качества продукции

Качество продукции  формируется на стадиях ее разработки, обеспечи
вается в производстве, поддерживается в эксплуатации. Исходным д о к у 
ментом для разработки  продукции и технической документации ка нее я в 
ляется техническое задание уоряд ок  его составления и требования, предъ
являем ы е к  нем у, регламентированы ГОСТ 15.001 73. Техническое зада
ние состоит из разделов: наименование и область применения (использова
ния) ; основание для  разработки; цель и назначение разработки; источиики 
разработки; технические требования; экономические показатели; стадии и 
этапы разработки; поряд ок  контроля и приемки; приложения.

Техническое задание разрабатывает организация-разработчик на основе 
требований заказчика (основного потребителя), изложенных в заявке. 
В пего включают прогнозируемые показатели технического уровня и каче
ства изделий с учетом передовых достижений отечественной и зарубежной 
науки и техники, научно-исследовательских и экспериментальных работ, 
достигнутого у р о вн я  стандартизации и унификации базовой модели или 
конструктивно и технологически однородной продукции, анализа патент
ной документации (для  продукции, предназначенной на экспорт, учитыва
ются такж е требования внеш нею  рынка и конкурентоспособность), изоб-
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ретений. В техническом задании указы ваю т лимитную дену изделий, п о д л е
жащих проектированию.

Заказчик (основной потребитель) песет ответственность за требован и я , 
предъявляемы е к  заказываемому об ъ екту , согласовывает представленное 
техническое задание, участвует в прием ке опы тною  образца или опы тной  
партии изделий. Для продукции, предназначенной только для эксп орта , 
функции заказчика выполняют внеш неторговы е организации.

Ведущ ие министерства (ведомства) по закрепленным за ними ви д ам  
продукции могут разрабатывать государственные и отраслевые стандарты , 
учитывающие особенности составления, согласования и утверждения техн и 
ческих заданий, вызванные характером производства, сложностью и назна
чением продукции.

На основе анализа различных вариантов возмож ны х решений и в ы б о р а  
наилучшего из них организация-разработчик составляет техническое п ред
ложение, в котором  содержатся техническое и технико-эконом ическое 
обоснование, сравнительная оценка разрабаты ваемого и сущ ествую щ его 
изделий. Согласованное с заказчиком, утвержденное техническое п ред ло
жение позволяет разработать эскизный и технический проекты; рабочую  
конструкторскую  документацию с учетом рационального использования 
унифицированных и стандартизованных ком плектую щ их изделий, сы р ья , 
материалов, полуфабрикатов, топлива и энергии.

На каж дой из рассмотренных стадий разработки технической д о к у м е н 
тации проводится экспертиза на предмет ее соответствия требованиям , 
изложенным в техническом задании и техническом  предложении, а та к ж е  
требованиям БСКД, комплектности, безопасности и др.

Изготовитель анализирует и согласовы вает техническое задание, п рини
мает участие в рассмотрении разрабатываемой технической докум ентации; 
использует ускоренны е экономически обоснованны е методы технологичес
кой подготовки производства на основе ВСТПП; обеспечивает техническую  
подготовку производства, своевременное освоение новой продукции в пла
нируемых объемах; гарантирует стабильное качество изготовления и зд е 
лий на уровне показателей, установленных нормативно-технической д о к у 
ментацией; получает, анализирует и использует данные эксплуатации (ис
пользования) изделий для соверш енствования продукции, технологии, 
организации производства и труда, повы ш ения качества изделий; п р о и зв о 
дит своевременное снятие с производства устаревш ей продукции; п о д го 
тавливает технические устройства к  государственной сертификации к ач е
ства, готовит предложения о регистрации товарных знаков за границей 
перед началом поставки продукции на экспорт.

Заказчик отвечает за обоснованность предъявляем ы х им требований к  
разрабатываемой (выпускаемой) продукции; обеспечивает применение 
(эксплуатацию) продукции с наиболее полны м  использованием ее тех н и 
ческих возможностей, хранение и техническое обслуживание изделий в со 
ответствии с действующей нормативно-технической документацией; п рини
мает участие в оценке технического уровня и уровня качества продукции  
при ее разработке, освоении, производстве и потреблении (эксплуатации) ;
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организует учет ф актических технико-экономических показателей 
(свойств) потребляемой продукции, систематически направляет резуль
таты анализа этих данных разработчику, изготовителю и ведущ ему мини
стерству.

При оценке уровня качества продукции применяют дифференциальный, 
ком плексны й или см еш анны й методы. Дифференциальный метод основан 
на использовании единичных показателей качества продукции. При этом 
определяю т, достигнут ли  уровень базовою  образца в целом, по каким  
показателям  и какие показатели  наиболее отличаются от базовых. При диф
ференциальном методе рассчитывают относительные показатели качества 
продукции ¿у, по ф орм улам :

где ¡ \  — значение /-го показателя качества оцениваемой продукции; Р ^  
значение /-го базового показателя; п количество показателей качества 
продукции.

Из формул (8 .1 ) , (8 .2 ) выбирают ту, при которой увеличению относи
тельного показателя отвечает улучшение качества продукции. Например, 
значения относительных показателей для производительности, мощности, 
энерговооруженности изделий и г. п. вычисляют по формуле (8.1) , так как  
увеличение значения относительного показателя указы вает на улучшение 
качества продукции. Относительный показатель материалоемкости продук
ции, трудоемкости изготовления, содержания вредных примесей и другие 
рассчитывают по ф орм уле ( 8 .2 ) ,так как в этом случае улучшение качества 
продукции определяется уменьшением значения единичного показателя. 
При наличии предельных значений показателей качества продукции отно
сительные показатели вычисляют по формуле

где Р1пр -  предельное значение/-го показателя качества продукции.
В результате оценки уровня качества продукции дифференциальным 

методом принимают следую щ ие решения: уровень качества оцениваемой 
продукции выше или равен уровню базовою  образца, если все значения 
относительных показателей больш е или равны единице; уровень качества 
оцениваемой продукции ниже уровня базового образца, если все значения 
относительных показателей меньше единицы. Когда часть значений отно
сительных показателей больш е или равна единице, а часть меньше единицы, 
следует применять ком плексны й  или смешанный метод оценки уровня 
качества продукции. Уровень качества оцениваемой продукции, для кото
рой существенно важно значение каждого показателя, считается ниже базо
вого, если хотя бы один из относительных показателей меньше единицы.

4. Методы оценки уровня качества продукции

(8.1) 
(8 .2 )

„ , =  ( / у  Pinp)K P i6 л 11р) , (8.3)



Комплексный  м етод основан на применении обобщ енного показателя 
качества продукции, который представляет собой функцию  от единичных 
(групповых, ком плексны х) показателей. Он м ож ет быть выражен главны м  
показателем, отражающим основное назначение продукции: интегральным, 
средним взвеш енным. Во всех случаях, когда им еется необходимая и н ф ор
мации, определяют главный показатель и устанавливаю т функциональную  
зависимость от его исходных показателей, отражаю щ ую  физическую сущ 
ность процесса. Главным показателем дли шин, например, служит ходи
мость в км . для дизельных двигателей м оторесурс 1» ч, для металлорежу
щих станков показатель их производительности, т.с. количество снятой 
стружки или число обработанных деталей за определенное время, для буро 
вой установки длина проходки в м , для автобуса годовая производи
тельность в чел.км и т. п.

Интегральный показатель применяют, к огд а установлены суммарный 
полезный эффект от эксплуатации или потребления продукции и сум м ар
ные затраты на создание, эксплуатацию или потребление продукции. При 
сроке службы продукции более года интегральный показатель /( /)  вы чис
ляют по формулам:

/( /)  = II ̂  (З с* ( / )  + З а) , эффект/руб;

/  (/) =  ( 3 ^  ( 0  + З э) /П х , руб/эффект, (8 А>

где / / г  -  суммарный полезный годовой эф ф ект от эксплуатации или по
требления продукции, выраженный в натуральных единицах (м , кг, т, ш т .) ; 
3 .̂ - суммарные капитальные (единовременные) затраты  на создание про
дукции, руб.; Зэ — суммарные эксплуатационные (текущ ие) затраты, 
относящиеся к одному году, руб.; ^ ( / )  поправочный коэффициент, за
висящий от срока службы и зделия г лет: у{г) =  Еи (1 + / : '„ ) ' 1 : (1 + А’, , ) '  I

Расчет интегрального показателя по ф орм уле (8 .4 ) справедлив при д о 
пущениях: ежегодный эф ф ект от эксплуатации (потребления) продукции 
и ежегодные экономические затрагы из года в I о д  остаются одинаковы м и; 
срок службы составляет целое число лет. Значения коэффициентов ^ ( / ) :

/ А О / М / * 1 )

1 1.000 9 0.182 17 0.144
2 0.53 У 10 0.174 18 0.142
3 0.381 1 1 0.166 19 0.140
4 0.304 12 0.160 20 0.139
5 0.262 13 0.156 21 0.138
6 0.244 14 0.152 22 0,137
7 0.210 15 0.149 23 II, 136
X 0.194 16 0.146 24 0 .135

При сроке службы продукции до 1 года ш ггегралы ш й п о к азател ь /( 
вычисляют но ф орм уле, эф ф ект/руб.: = / / г / ( З с + 3 }) .



Средние взвеш енны е арифмегические и геометрические показатели 
применяют при ком п лексн ом  мегоде оценки уровня качества продукции, 
когда невозмож но определить главный показатель и установить зависи
мость его от исходны х показателей качества продукции. Средний взвеш ен
ный арифметический показатель качества продукции

в = &  ' " ¡ Ш ) Р г  ( 8  5 )

е ~ | Г ' ( С ( 8-6)

Средний взвеш енный геометрический показатель качества продукции

У = Г/(Р.)т^ у)  (8.7)
/=1 1

У = П { ч . ) тНу , \  (8.8)
/ =  1 1

где Р,- ~ значение /-го показателя качества оцениваемой продукции; - 
относительный /-й показатель качества, вычисляемый по формулам (8.1, 
8 .2 ); -  параметр весомости м о  показателя, входящ ею  в обобщ ен
ный показатель ( 0  ; -  параметр весомости /-го показателя, входя
щего в обобщ енный показатель (У) ;/ = 1 ,2 , . . . .  и число показателей, со
ставляющих средний взвеш енный показатель.

Параметры весом ости могут быть как  размерными, например в ф орм у
лах (8.5, 8 .6 ), гак и безразмерными величинами, например в формулах 
(8.7, 8 .8 ). В том  случае, когда параметры весомости удовлетворяют усло-

п
вию 2  т,- =  1 ,о н и  м огут быть названы коэффициентами весомости пока

зателя качества продукции. Коэффициент весомости показателя качества 
продукции -  это количественная характеристика значимости данного по
казателя качества продукции среди других показателей ее качества. От нор
мирования параметров весомости не зависит принятие решения об уровне 
качества оцениваемой продукции (т.е. результат оценки).

Вид среднего взвеш енною  показателя и значения параметров (ко эф 
фициентов) весом ости показателей должны выбираться так, чтобы они 
наилучшим образом  соответствовали принятым целям управления.

Значения коэф ф ициентов весомости показателей качества определяют
ся одновременно с утверждением планов повышения уровня качества 
продукции и м огут пересматриваться только  в случае корректировки 
последних. Параметры весомости в ф орм улах (8.5 -  8.8) определяют 
методами стоим остны х регрессионных зависимостей, предельных и номи
нальных значений, эквивалентных соотношений, экспертным методом.

Смешанный м етод  оценки уровня качества продукции применяют 
в случаях, когда совокупность единичных показателей качества является
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достаточно обширной и анализ значений каж дого  показателя дифферен
циальным методом не позволяет получить обобщ аю щ их вы вэдов; когда 
обобщенный показатель качества в ком плексном  методе гедостаточно 
полно учитывает все существенные свойства продукции и но позволяет 
получить выводы относительно некоторы х определенны х групп свойств.

Этот метод основан на одновременном применении единичных и ком п 
лексны х (групповых) показателей качества. Мри см еш анном  методе оцен
ки  уровня качества продукции необходимо выполнить следующие опера
ции: часть единичных показателей объединить в группы  и для ка;кдой груп
пы определить соответствующий комплексны й (групповой) показатель. 
Отдельные, как  правило важные, показатели допускается не объединять 
в группы, а принять их при дальнейшем анализе к а к  единичные; на основе 
получения совокупности комплексны х и единичных показателей оценить 
уровень качества продукции дифференциальным м етодом .

Д ля оценки уровня качества разнородной продукции используются 
индексы качества и дефектности. Индекс качества И к — это комплексны й 
показатель качества разнородной продукции, выпущ енной за рассматрива
емый интервал времени, равный среднему взвеш енном у относительных 
значений показателей качества этой продукции:

К  ч .=  |  1̂ г  1 ю ’

где 5 число различных видов продукции; 0,- коэф ф ициент весомости 
данного вида продукции; комплексны й показатель качества/-го вида 
продукции за рассматриваемый период; К{а — соответствую щ ий базовый

показатель; 0(. =  С'-/ 2^ С,-, где С, -  стоимость продукции /-го вида в рас

сматриваемый период.
Индекс дефектности И1У эго комплексны й показатель качества 

разнородной продукции, выпущенной за рассматриваемы й интервал време
ни, равный средневзвешенному коэффициентов деф ектности  этой про
дукции :

" ,  , 1  щ  ■

где Q¡ относительный коэффициент дефектности продукции /-го вида, 
являю щ ийся показателем качества изготовления продукции. Обычно 
£>1 определяется при выборочном инспекционном кон троле ю товой про
дукции. Для этою  предварительно проводят классиф икацию  деф ектов и 
для каждого их вида находят коэффициент весомости /3,- по вышеприве
денной формуле.

Индексы качества и дефектности используют при оц ен ке деятельности 
предприятий, производственных, научно-производственных объединений, 
отрасли (ведомства) в целом.



5. Оценка уровня качества продукции

Уровень качества продукции - эго относительная характеристика, 
основанная на сравнении значений показателей качества оцениваемой про
дукции с базовы м и значениями соответствующих показателей.

Оценка уровня качества продукции - это совокупность операций, 
включающая вы б ор  номенклатуры показателей качества оцениваемой 
продукции, определение значений этих показателей и сопоставление их 
с базовыми. П од б а з о в ы м  значением показателя качества продукции 
понимают значение показателя качества продукции, принятое за основу 
при сравнительной оценке ее качества. Оценка уровня качества продукции 
может производиться различными методами, в том числе методами квали- 
мегрии.

Вся пром ы ш ленная продукции для оценки уровня ее качества разде
лена на два класса: I) расходуемая мри использовании; 2) расходующая 
свой ресурс. Под промыш ленной продукцией понимается материализован
ный результат процесса трудовой деятельности, обладающий полезными 
свойствами и предназначенный для использования потребителями в целях 
удовлетворения их потребностей общественного и личною  характера.

П е р в ы й  к л а с с  составляют три i руппы продукции: 1} сырье и 
различные ви д ы  природною  топлива, например все полезные ископаемые, 
ж идкое, твердое и газообразное топливо, естественные строительные мате
риалы, драгоценные минералы и др.; 2) материалы и продукты , например 
искусственное топливо, смазочные масла и см азки; различные химические 
продукты ; м атериалы  для текстильной и л л к о й  промышленности; мате
риалы строительной индустрии; лесоматериалы; электро- и радиотехничес
кие м атериалы; кино- и фотоматериалы; медицинские препараты и пище
вые продукты  (к р о м е  входящ их в группу 3 ) ;  3) расходные изделия, на
пример кондитерские изделия, аптекарские и парфюмерно-косметические 
товары в промы ш ленной упаковке, банки консервов, жидкое топливо 
в бочках, баллоны  с газами, проволока, кабели в катуш ках и в боби
нах и т. п.

Во в т о р о й  к л а с с  входят две группы продукции; 1) неремонти- 
руемые изделия, например электровакуум ны е и полупроводниковые при
боры, резисторы , конденсаторы, болты, гайки, подшипники, шестерни 
и т .п .;  2 ) рем онтируемы е изделия, например технологическое оборудова
ние, автом атические линии и автоматизированные ком плексы , сельскохо
зяйственные, транспортные машины, измерительные приборы, средства 
автоматизации и систем управления, радиоэлектронные и электронные 
устройства, кино- и фотоаппаратура, медицинские, бытовые приборы и 
аппараты, пуш но-меховые, швейные и трикотажные изделия и др.

Разделение продукции на классы  и группы необходимо для выбора 
ном енклатуры  единичных показателей определенной группы изделий, уста
новления области  их применения, обоснован, ч выбора конкретного или 
нескольких изделий в качестве базовых образцов, создания системы госу
дарственных стандартов на номенклатуру показателей качества продукции.
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При выборе номенклатуры показателей уровня качества продукции 
устанавливается перечень наименований количественны х характеристик 
свойств продукции, входящ их в состав качества продукции, обеспечива
ющий возможность оценки уровня качества.

Обоснование вы бора номенклатуры показателей уровн я  качества изде
лий п|юводится с учетом назначения и условий использования продукции; 
анализа требований потребителя; задач управления качеством  продукции; 
состава и структуры характеризуемы х свойств; основны х требований к  
показателям качества продукции.

Порядок выбора ном енклатуры  показателей уровн я  качества продук
ции предусматривает определение вида (группы) продукции; цели приме
нения номенклатуры показателей качества продукции; исходной номенкла-

Таблица8.2. П р им еняем ость  о сновны х  групп  п о к аза тел ей  
уровн я  качества продукции

П оказатели уровн я  П родукц и я ,  р а с х о д у е м а я  П родукция ,  расхо-
качества продукции при использовании дую щ ая свой

ресурс

1 - с ы р ь е  2 - м а -  3 рас-  1 не- 2 ре-
и при- териалы  х о д н ы е  рсмон-  монтн-

родное и про- изделии  гируе- руем ы е 
топливо  д у к т ы  м ы е  из- иэдс-

Д СЛИЯ ЛИЯ

П оказатели:
назначения + + + + +

надежности:
безо! каэности + +

долговечности + +
рем онтопригодности 1+) +

сохраняемости + + + + +

эргоном ические + + +
эстетические (+) (+) + + 4

технологичности + «- + + 4-

транспортабельности + + + +•
унификации <+> + +

натентно-п равовыс {*) +■ * +
экологические (+) (+) <+> (+) (+)
безопасности (+) <+) <+) ( + )

П р и м е ч а н и е :  З н ак  «+» означает применяемость ,  з н а к  « - »  -  непримсняе- 
мость .  знак  «(+>» -  ограниченную при м е ня ем ость  с о о тв е тс тв у ю щ и х  показателей 
качества продукции.

* Вместо показателей рем онтопригодности  для п р о д у к т о в  и м атериалов  приме

няют показатели в о с с и н а в л и в а с м  ости.



туры групп показателей качества изделий; состава показателен качества 
продукции но каж дой  группе; метода выбора номенклатуры показателей 
качества изделий.

Вид (группа) продукции  устанавливается па основании межотраслевых 
и отраслевых док у м ен то в , классифицирующих продукцию по назначению и 
условиям применения. Пример докум ента межотраслевого уровня Обще
союзный классиф икатор  продукции (О К И ), документа отраслевого уров
ня О траслевая методика оценки технического уровня и качества про
дукции.

Пели применения номенклатуры показателей уровня качества продук
ции устанавливаю тся в соответствии с задачами управления качеством. 
Исходная ном енклатура групп показателей уровня качества изделий выби
рается по табл. 8 .2 . а по каждой их группе на основании нормативных 
докум ентов на систему показателей качества изделий. Метод выбора необ
ходимой и достаточной номенклатуры показателей уровня качества про
дукции устанавливается в государственных стандартах, методиках выбора 
ном енклатуры  показателей качества в отраслевых методиках оценки уров
ня качества изделий.

Ниже изложена последовательность этапов проведения оценки уровня 
качества изд ели й :

Стадии су щ еств о ван и и  
п р о д у к ц и и  и цель  оц ен к и

I. Разработка  продукции. 
Оценка у р о в н я  качества  п р о д у к 
ции

Этапы о ц ен к и  уровни качества п родукции

1. Установление класса  и группы п р о д у к 
ции. 2. Определение условий использовании про
д у к ц и и .  3. Установление ф еб о в ан и й  потребите
лей. в том числе требований внеш него ры нка .
4. Выбор и обоснование но м ен кла ту р ы  п о к аза 

телей. определяющ их уровень качества п р о д у к 
ции. 5. Выявление лучших сопоставимых м е ж д у 
народных и .>ар\бежны\ о а ш и р ю в .  лучших 
отечественных и зарубежны х аналогах  п р о м ы ш 
ленно освоенной продукции, вы бор  базового  
образца. (). Выбор на основе использования па
тентной д о ку м ен тац и и  лучших технических реш е
ний и установление значении показателей , опре
деля ю щ и х  о1П нмальный уровень к а ч е о в а  про
д у к ц и и .  7. Определение численных значений по
казателей качества оцениваемой п родукции  и ба
зо в о г о  образца. К. Выбор метода оценки  уровня  
качества продукции. У. Получение результата 
оценки  и принятие решения. 10. Установление 
требований к  качеству продукции и но р м ир о в а 
ние пока.1ателей в нормативно-технической Д ок у
ментации



П. Изготовление продукции. 
О ценка уровня качества и зг о т о в 
ления продукции

Ш. Эксплуатация или по
требление продукции. Оценка 
у р о в н я  качества п родукции  в 
эксплуатации  или в условиях  п о 
требления

1. Установление о б ъ е м а ,  периодичности, м е т о 
д о в ,  средств к о н т р о л я  к а ч еств а  и испытаний про
д у к ц и и .  2. О пределение  ф ак ти ч е ск и х  значений 
показателей качества п р о д у к ц и и  но результатам 
к о н т р о л я  и испытаний. 3. ( 'гатистическая оценка 
показателей качества п р о д у к ц и и .  4. Оценка у р о в 
ня качества изготонления  п ро д у к ц и и  но показа
т е л я м  дефектности. 5. Получение результата оцен
к и  и принятие реш ения

1. Установление у с л о в и й  эксплуатации или 
потребления п род укц и и .  2. Установление спосо
ба сбора и получения и н ф о р м а ц и и  о  качестве про
д у к ц и и  и эксплуатации или потреблении. 3. Опре
деление  ф актических  значений показателей каче
ства  продукции но р е зу л ь т а т а м  се эксплуатации 
или потребления. 4. О пределение  сум м ар н о г о  по
лезно« ч эффекта (Я эк сп л у атац и и  или потребле
ния изделий, расчет с у м м а р н ы х  затрат на раз
р аб о т к у .  производство  и эксплуатацию  или по
требление продукции .  5. Статистическая оценка 
показателей  качества  п р о д у к ц и и  по данным 
эксплуатации или п о тр еб л ен и я .  Оценка реклам а
ций зарубеж ны х ф и р м .  6. К о м плексная  (интег
ральная)  оценка у р о в н я  кач ества  продукции. 
7. Получение р е зу л ь тат о в  о ц е н к и  л принятие 
управляю щ их  решений

Методы определения значений показателей качества продукции под
разделяются на две группы: 1) но с п о с о б а м  получения информации;
2) но и с т о ч н и к а м  получения информации. В зависимости от спосо
ба получения информации методы определения значений показателей ка
чества продукции делятся т  измерительный, регистрационный, органолеп
тический, расчетный; в зависимости от источника информации -  на тради
ционный, экспертный, социологический.

Измерительный (обязательное применение средств измерения) основан 
на информации, получаемой с использованием технических средств изме
рения. С помощью этою  метода определяются ф актические значения, на
пример массы изделия, силы тока, числа оборотов двигателя, скорости 
самолета, автомобиля.

Регистрационный на использовании информации, получаемой путем 
наблюдения и подсчета числа определенных событий, предметов или за
трат, например, о тк аю в  изделия при испытаниях, затрат на создание или 
эксплуатацию продукции, числа частей сложного изделия (стандартных, 
унифицированных, оригинальных, заимствованных, защищенных автор
ским и свидетельствами или патентами и т. п .) . Этим м етодом  определяются 
показатели унификации, патентно-правовые и др.
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Органолептический на использовании информации, получаемой в ре
зультате анализа восприятии органон чувств: зрении, слуха, обоняния, ося
зания, вкуса. При этом  не исключается применение некоторых технических 
средств (к р о м е  измерительных и регистрирую щ их), повышающих разре
шающие способности органов чувств человека. например луны, м икроско
па. м икрофона с усилителем, С помощью зго ю  метода определяются по
казатели качеств;! пищ евых продуктов, эстетические и др.

Расчетный на использовании информации, получаемой с помощью 
теоретических и.чи эмпирических зависимостей. Этим меходом пользуют
ся главным образом  при проскщ ю вап и и  продукции, когда она еще не 
может быть объектом  экспериментальных исследований (испытаний). 
Расчетный м етод применяют для определения значений показателей произ
водительности, безотказности, долговечности, сохраняемости, ремопто- 
прш одности и др. При необходимости величины показателей качества 
находят с использованием нескольких методов. Например, показатель рс- 
м оиииригодиоеги  можно определять средним значением трудозатрат (в че
ловеко-часах) , необходимых для осуществления данной категории ремонта. 
В этом случае используется комбинация регистрационного метода (подсчет 
лиц определенной квалификации, занятых ремонтом) с измерительным 
(измерение врем ени , затраченного на ремонт) .

Г{чк)ицио1Шый м етод осуществляется должностными лицами (работ
никами) специализированных экспериментальных служб (лаборатории, 
поли1 оны. испытательные станции, стенды и т .п .)  или расчетных подразде
лений (кон структорски е 01делы, вычислительные центры, службы надеж
ности и д р . ) . Испытания продукции должны проводиться в условиях, м ак
симально приближ енных к нормальным и форсированным эксплуатацион
ным. например в условиях легно-иснытательных станций авиационных 
эаводов, полигонов тракторных и автомобильных предприятий, испыта
тельных площ адок и стендов для комплексны х испытаний электричес
ких двигателей, компрессоров, насосов и г. п.

Экспертный осущ ествляется группой специалистов-экспертов. В та
кие группы в 'зависимости от вида продукции обьедипяются инженеры, 
экономисты, товароведы , дизайнеры, дегустаторы и др. Они периодически 
или эпизодически действуют в качестве экспертных комиссий, каждый 
член которы х имеет право решающего голоса. С помощью экспертною  
метода определяю тся значения таких показателей качества, которые в на
стоящее врем я  не woiyT быть определены другими, более объективными 
методами.

Социологический  метод осущ ествляется фактическими или потенциаль
ными потребителями продукции. Сбор мнений потребителей производит
ся устным оп росом , распространением специальных анкет-вопросников или 
организацией конференций, вы ставок, аукционов, опытно-показательной 
эксплуатации продукции и т. и.

При необходимости свомесгно используются несколько методов опре
деления значений показателей качества продукции. Кроме рассмотренных 
методов, применяю тся статистические методы оценки значений показателей
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качества изделий. Оценка уровня качества продукции является основой для 
выработки необходимых управляющих решений в системе управления к а 
чеством продукции. Цель оценки — обосновать, каки е показатели качества 
следует выбирать для рассмотрения, какими м етодам и и с какой точностью 
онределнп. н \ значения, какие средства для этого потребуются, как  обрабо
тать и в какой форм е представить результаты оценки , какие варианты в о з
можных решений следует сравнивать между собой и на какие вопросы о т
ветить при обосновании рекомендаций.

На заключительной стадии работы но определению уровня качества 
продукции сопоставляют фактические Р̂ ф и базовы е /'/с, значения пока
зателен качества оцениваемом и н д у к ц и и  нахождением отклонения между 
ними.

1олько при условии Р/ ф >  Р, ^ оценивается положительно уровень 
качества продукции. Если эго условие не соблю дено, то можно говорить 
только о проверке соответствия продукции установленны м  требованиям, 
в частности при се разработке, испытаниях, производстве, аттестации, ре
монте. Под оптимальным значением показателя качества продукции пони
мается значение, при котором  достигается либо наибольший эффект ог эк с 
плуатации продукции при заданных затратах на ее создание и эксплуатации», 
либо заданный эф ф ект при наименьших затратах, либо  наибольшее отноше
ние эффекта к затратам.

6. Оценка технического уровня продукции

Оценка технического уровня продукции это совокупность операций, 
включающая выбор номенклатуры показателей, характеризующих техни
ческое совершенство оцениваемой продукции, определение значений этих 
показателей и сопоставление их с базовыми. О ценка технического уровня 
машин, оборудования, приборов, средств механизации и автоматизации 
производится на стадиях разработки, постановки образца на производство, 
серийного производства и эксплуатации.

Технический уровень определяется посредством сравнительного анали
за сопоставимых1 функциональных, ресурсосберегающих и природоохран
ных показателей оцениваемого образца с такими же показателями анало
гов (не менее двух) или прогнозными величинами соответствующими 
или превосходящими высшие мировые достижения2 .

В качестве аналога используются: реально выпуш енные в СССР и за ру
бежом машины; машины, запланированные к вы пуску , находящиеся на 
разных стадиях жизненного цикла; нормативно-техническая документация 
и технические условия. Аналоги и требования в докум ентах должны удов
летворять параметрам высшего м ировою  уровня.

* Отклонения сопоставимости  но ирсмени к году  п ровед е ни я  оценки до  1 года, 
д л я  уникальной продукции с длительным циклом создания д о  2 лет.

2 Ь дальнейшем - аналогами.



За правильность выбора аналогов несет ответственность генеральный 
разработчик продукции в лице генерального конструктора образца новой 
техники. Оценка технического уровня производится организациями-разра- 
ботчиками, предприятиями-изготовителями, головным заказчиком, мини- 
стерством-иэ готов и гелем , ГКНТ СССР и Госстандартом СССР. В необхо
димых случаях привлекаю тся специалисты других организаций.

Номенклатура выбранны х показателей должна исчерпывающим обра
зом  характеризовать назначение продукции, полезный эффект, затраты жи
вого и овещ ествленного труда на ее производство и эксплуатацию, а также 
эргономичность, эстетичность, технологичность, экономичность, безопас
ность конструкции.

Ввбор значений показателей для оценки продукции проводится раз
личными путями на каж дой стадии жизненного цикла изделий (табл. 8 .3 ). 
Основным докум ентом  при выборе значений показателей технического 
уровня продукции является карга технического уровня и качества по 
ГОСТ 2 .1 1 6 -8 4 .

Оценка технического уровня продукции проводится экспертным и 
расчетным методами.

Таблица 8.3. В ы б о р  значений показателей технического  уровня  оцениваемой 
п р о д у к ц и и  на разных стадиях се ж изненного  цикла

Стадии ж и зн ен н ого  b a j a  выбора значений показателей технического
цикла издели я  уровня оцениваемой продукции, отвечающей

в ы сш ем у  м и р о в о м у  уровню

П рогнозирование на м омент  постановки оцени
в а е м о ю  образца на производство

1. Испытание ан ал о го в  изделий, соответствующих 
высш ему м и ровом у  уровню.

2. Данные инф ормации о значениях показателей 
технического уровн я  аналогов.

3. Прогнозирование значений показателей техни
ческого уровня аналогов

Сравнительный анализ значений показателей тех 
нического уровня оцениваемого образца с сопоста
ви м ы м и  п оказателям и  аналогов, отвечающих вы сш е
му м ировому  уровню

С равнительный анализ значений показателей тех 
нического уровня оцениваемого  образца и аналогов, 
полученных в процессе зкеплуатационных испытаний 
(с учетом сопоставимости времени их постановки  на 
производство)

При экспертном  методе сравниваются значения номенклатуры основ
ных и дополнительных показателей техническою  уровня оцениваемого 
образца новой техники и выбранных аналогов (номенклатура показателей
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выбирае :сн специалистами или экспертами, проводящ ими оценку). К ос
пенным показателям относятся -  назначения, надежности, долговечности, 
эисрю с^косгм  (энергопотребления), материалоемкости, трудоемкости 
обслуживании и ремонта, срок сохраняемости основны х показателей, 
эколо! и (Носги и безопасности. К дополнительным - показатели уровня 
автом ап зации. стандартизации, эргономичности. О ценка технического 
уровня оцениваемого изделия производится с учетом следующих принятых
О) раничс пин:

Течнкч.ч.'кий уровень оцениваемого 
изделии

1. 11|чмыпис1 мнроные достижения

2. ( ’оо ueieruyei высшему мнроному 
уроиию ........................................................

3. Ile с ил вскшует ныешему мирово
му уронлгз

Величина о т к л о н е н и й  к а ж д о г о  
ныОранного п о к аза тел я

Нрсвышае! на 5 значения показате
лей аиало! а

13 пределах 1 3 %

Хуже 3

Экспертный метод оценки технического уровня продукции преследует 
цель привлечь к  оценке техническою  уровня мнения вы сококвалиф ици
рованны * специалистов в данной области науки и техники. Расчетный метод 
применяется, когда отклонении значении основных показателей оценива
емого о >разца и аналогов превышают пределы, указанны е в п. 2. Расчет 
производится по относительным сопоставимым показателям  по формуле 
(/, -  / ’/// где / ’, и /у  соответственно абсолютные значения /-го показателя 
оценивас мой продукции и аналога; / — 1 ,2 ,. .. ,  п общее количество основ
ных и дс юлнигельных оценочных показателей.

При сопоставлении абсолютных величин параметров, уступающих 
ан а л о га  , и относительных параметров (удельная трудоем кость, удельный 
расход >лекгроэнергии и т .п .)  расчет производят по ф орм уле <// = 
=  ( « Г 1.

Обобщенный показатель степени соответствия оцениваемого образца 
высшим мировым достижениям А*Гуд-1 рассчитывают по ф орм уле:

^ , т  =  Д  V -

Репкние принимается с учетом следующих условий: К Гу д Х^  1 техни
ческий уровень образца не соответствует мировому уровню ; Л*тулт >  1 
техничес.<ий уровень образца соответствует мировому уровню .

Обобщенный показатель экономической эффективности /О,, характе
ризую т! й относительное удешевление новой техники, находят по формуле

А*. = (С +К Е )К ПС +К Е )К’■* 4 лр нр и ' гу4п,/ '  нт ат и ' тулр’ 
где С„р себестоимость выпускаемого отечественного прототипа; С’1ГГ 
себестоииость оцениваемого образца новой техники; А'гу.пр -  обобщенный
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показатель технического уровня выпускаемого отечественного прототипа, 
рассчитанный по показателям  аналога оцениваемого образца новой техни
ки; ^пр  -  удельные капитальные вложения в производственные фонды 
вы пускаем ого отечественного прототипа; /С1|т удельные капитальные вло
жения в производственные фонды оцениваемого образца новой техники; 
£’н -  нормативны й коэффициент эффективности капитальных вложений 
(0 ,15).

/С, <  1 относительное удешевление, К0 >  1 - относительное удорож а
ние новой тех н и ки 1.

7. Ф акторы и основные направления повышения качества продукции

Ежегодно в нашей стране разрабатываются тысячи новых, более совер
шенных технических устройств: маш ин,оборудования, аппаратов, механиз
мов, приборов. Особенно важная роль в создании новой техники принад
лежит конструкторам . Именно они используют в своих проектах все дости* 
жения соврем енной науки и техники, закладывают основы вы сокого каче
ства. Но чтобы изделия были работоспособными, безотказными, надежны
м и, долговечны м и, необходимо точно соблюдать все требования норматив
но-технической документации в процессе производства и в период экс
плуатации.

О сновны ми факторам и, определяющими качество изделий на этапе 
проектно-конструкторских разработок, являю тся: глубокая предпроект- 
ная проработка изделия с учетом советских и зарубежных патентов; техни
ко-эконом ическое обоснование конструкции и эксплуатационных харак
теристик; ритмичное выполнение проектных работ; бездефектное проек
тирование; ш ирокое применение типовых схем, максимальное использо
вание унифицированных, стандартизованных деталей, узлов и агрегатов; 
повышение энергонасыщенносги машин; снижение расхода топливных, 
горюче-смазочных материалов на единицу эксплуатационной характеристи
ки ; наличие встроенных систем контроля и специальных устройств; приме
нение автом атического контроля; наличие дублирующих жизненно важных 
для  технического устройства систем; проведение ресурсных и лаборатор
ных испытаний в усложненных условиях; обеспечение возможности агре
гатных м етодов ремонта машин и оборудования; проверка и уточнение 
нормативно-технической документации по результатам отработки опытной 
партии (серии) и данных эксплуатации; повышение эффективности норма- 
лизационного контроля.

После завершения проектного этапа нормативно-техническая докум ен
тация поступает в производство для  изготовления изделия в серийном про
изводстве. Начинается производственный этап, приближающий изделие к

1 Е цнная  м ет о д и к а  оценки  технич еского  уровня продукции машиностроении. 
Утверждена постановлением  ГКМТ СССР от  21.01.87. № 12.
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его будущ ему потребителю. Основные ф акторы , определяю щ ие качество 
продукции на производственном этапе: техническое перевооруж ение и ре
конструкция; разработка графиков сетевого планирования, цикловы х и 
оперативных графиков производства, предусматривающих взаим осогласо
ванную и ритмичную работу предприятия; разработка директивны х и по
операционных технологических процессов; комплексная механизация и 
автоматизация; унификация и стандартизация; организация массового 
и поточного производства продукции с применением быстродействующ их 
устройств, револьверных, агрегатных станков, автоматов и полуавтом атов, 
станков с программным управлением, гибких автоматизированных произ
водств; типизация технологических процессов; внедрение автом атизиро
ванной системы управления производством (АСУП); применение стандарт
ных быстродействующих автоматических испытательных машин и анализа
торов с вычислительными устройствами, способных выдавать готовы е ре
зультаты испытаний по всем контрольны м  показателям , фиксировать 
отклонения от норм и передавать их для  управления качеством  продукции 
в процессе производства; активный контроль качества; повы ш е1ше эф ф ек
тивности входного контроля сырья, материалов, полуф абрикатов и покуп
ных изделий.

Техническое устройство, обладающее самой вы сокой степенью надеж
ности, не будет долговечным, если его плохо обслуживать, неправильно 
эксплуатировать. Основные ф акторы , влияющие на поддержание качества 
и надежности технических устройств в эксплуатации: использование машин, 
механизмов, станков, приборов по прям ом у назначению с соблюдением 
реж имов, предусмотренных технической документацией; м аксим альная 
загрузка их с учетом номинальной мощности; улучшение обслуживания 
и проведение регламентных работ в сроки , предусмотренные граф иком ; 
повышение качества текущ его, планово-предупредительного и капитально
го ремонтов, улучшение оплаты труда работников, занятых в эксплуатации.

Решающее воздействие на качество продукции на всех трех рассматри
ваемы х этапах жизненного цикла технических устройств оказы ваю т и та
кие ф акторы , к ак  улучшение трудовой и технологической дисциплины, 
развитие личной инициативы и творческого отношения к  труду каж дым 
работником коллектива; постоянный рост профессионального уровня ин
женеров, техников, экономистов, производственников; применение эф ф ек
тивной системы морального и материального поощрения.

Рассмотренные факторы позволяю т сформулировать следующие основ
ные направления повышения качества технических устройств: создание 
технологичных конструкций машин, оборудования, м еханизм ов, прибо
ров; постоянное совершенствование конструкций технических устройств 
и технологии их изготовления; рост коэффициента унификации изделий 
относительно базовой модели; повышение технического уровня производ
ства, комплексная механизация и автоматизация производственны х и 
вспомогательных процессов; ритмичная работа всех подразделений пред
приятия; разработка, внедрение и систематическое применение прогрессив
ных методов контроля и анализа качества продукции; безусловное соблю-
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дение технологическом, производственной и исиолнитсльскои дисциплины; 
выполнение требований стандартов; внедрение научной организации труда; 
повыш ение культуры  производства; развитие творческой активности ши
ро к и х  масс грудящихся за достижение наивысших конечных результатов 
при одновременной экономии ж ивого и овеществленного труда.

8. Карта технического уровня и качества продукции

Карта техническою  уровня и качества продукции входит в число 
основны х докум ентов ком плекта технической документации. Она исполь
зуется при решении вопросов о целесообразности разработки, постановки 
на производство (или снятия с производства и эксплуатации) изделий, их 
модернизации, аттестации продукции по категориям качества, периодичес
кой оц ен ке ее технического у |ю вн я  и качества, разработке новых и про
верки  действующих стандартов и технических условий, установлении 
оптовы х цен на новые изделия и поощрительных надбавок к  ним, планиро
вании экспортны х поставок, экспонировании продукции на выставках, 
анализе соответствия характеристик последним достижениям отечественной 
и зарубежной науки и техники, целесообразности сертификации продукции, 
государственной регистрации. Карга технического уровня и качества про
дукции является необходимым информационным докум ентом  для кон
структоров , ш овных специалистов КБ. ОКБ. проектных организаций, 
главны х технологов, организаторов производства при решении вопросов 
о приобретении оборудования, машин, механизмов, приборов, разработке 
новой техники.

Карга технического уровня и качества продукции составляется на кон
кретную  П|юдукцию, разработка и постановка которой осуществляется 
в соответствии с ГОСТ 15.001 73, а также на продукцию: подлежащую 
сертификации, предусмотренную I[ерсчием продукции машиностроения, 
имеющей важнейшее народнохозяйственное значение, утвержденным 
ГКНТ и Госпланом СССР; подлежащую государственной регистрации и 
учету во  Всесоюзном центре информации по оборудованию (ВЦИО) ГКНТ, 
во Всесоюзном научно-исследовательском центре по материалам и веще
ствам  (ВНИЦ МВ) и Всесоюзном научно-исследовательском институте 
метрологической службы Госаандарта ССС Р.

Д ня продукции, образующей типоразмерный (параметрический) ряд, 
и продукции, которая не представляется в виде параметрического ряда, 
но образует группу (подгруппу), планируемую к выпуску по единой 
технологии и одному ком п лекту  нормативно-технических документов, 
допускается составлять карту уровня  на типового представителя этого 
ряда, группы (подгруппы) однородной продукции.

Каргу уровня составляет предприятие разработчик продукции на 
этапе разработки техническою  задания и ведет ее до снятия изделия с 
производства. На каж дом  этапе жизненною цикла продукции в карту
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вносят изменения, отражающие современные научно-технические дости
жения.

Карта технического уровня и качества продукции состоит из пяти 
разделов: I) общие данные о продукции (например, ведущ ая организация, 
ведущее министерство, предприятие-разработчик, предприятие-изготови
тель. министерство-изготовитель, страны, в которы е экспортируется про
дукция, страны, в которых продукция обладает патентной чистотой, ре
зультаты оценки технического уровня и качества продукции, экономичес
кий эф ф ект, лимитная цена); 2 ) определение технического уровня и каче
ства продукции; 3) сведения о представителях типоразмерного ряда, груп
пах, подгруппах продукции; 4) данные об аналогах (лучший отечественный 
аналог, лучший зарубежный а н а л о г ) ; 5) сведения о качестве продукции 
(данные о сертификации продукции, данные по результатам государствен
ных испытаний продукции).

Предприятие-разработчик при составлении и ведении к ар ты  уровня ис
пользует наиболее весомые результаты НИР, ОКР, экспериментальных ра
бот, патентных исследований, данные о техническом уровне и качестве 
лучших аналогов продукции отечественного и зарубежного производства, 
нормы, правила и требования стандартов ИСО, МЭК и других международ
ных организаций, статистические данные предварительных, приемочных 
государственных и межведомственных испытаний опы тного образца или 
опытной партии изделий.

В карту уровня (кром е других) включают показатели технического 
уровня и качества изделий пяти групп: 1) назначения; 2 ) надежности;
3) экономного использования сы рья, материалов, топлива, энергии и тру
довы х ресурсов в расчете на единицу основного показателя качества;
4) ограничения вредных воздействий продукции -  эргономические, эколо 
гические, безопасности (вредные вы бросы , ш умы, вибрация, излучения 
и т .п .) ;  5 ) стандартизации и унификации (коэффициент внутримашинной 
и межпроектной унификации, применяемости, повторяемости и т .д .) .

Карту технического уровня и качества продукции подписывают глав
ный конструктор, руководители предприятия-разработчика, ведущей орга
низации и учреждения-заказчика изделий. Копии составленных карт уровня 
предприятие-разработчик передает ведущей организации, учреждению-заказ- 
чику, базовой (головной) организации по стандартизации, головному 
предприятию-изготовителю. Д убликат подлинника карты  уровня пред
приятие-разработчик передает для государственной регистрации продукции 
во Всесоюзный цещ р информации по оборудованию, Всесоюзный научно- 
исследовательский центр по материалам и веществам или Всесоюзный науч
но-исследовательский институт стандартизации.

Данные карты используют для оценки технического уровня и качества 
продукции с помощью методов, рассмотренных в гл. VIII. В карге уровня 
приводятся результаты расчетов относительных ком плексны х и интеграль
ных показателей качества.



В оп/нусы д л я  сам опроверки

1. Кик ие п о к аза тел и  .чара к гернзуюг к а ч е е ш о  продукции машиностроении'.’
2. К а к и е  ф а к ю р ы  и основные направления повышения качества п родукции  ь м а 

ш иностроении Н1.1 зн ае ю ?
3. На к а к и х  счадияч и л а п а х  п р о и о д и к н  оценка уроння качеетиа продукции?
4 .  С п о м о щ ь ю  к а к и х  методов п р о н о д ю т я  оценка технического уровня п р о д у к 

ции? К а к о е  назначение имечм к а р 1а технич еского  уровня и качестна продукции?

ГЛ А В А  ¡X. ОРГАНИЗАЦ ИЯ И Ш1ДЫ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ
КАЧЕСТВА

1. Задачи и функции службы технического контроля качества

Технический контроль качества продукции на предприятии (объедине
нии) осущ ествляет отдел (управление) техническою контроля, возглавля
емый начальником или заместителем руководителя предприятия (объеди
нения) по качеству. Главные задачи ОТК предотвращение выпуска 
(п о .та в к и ) предприятиями (объединениями) продукции, не соответствую
щей требованиям  стандартен, технических условий, утвержденным образ
цам (эталон ам ), проектно-конструкторской и технологической докум ента
ции, условиям  поставки и до ю в о р ам ; укрепление производственной 
дисциплины и повышение ответственности во всех звеньях производства 
за качество выпускаемой продукции,

В соответствии с задачами ОТК реализует следующие функции: под
бор и расстановку кадров, обучение и повышение их квалификации; 
анализ эффективности всех видов техническою контроля; внедрение про- 
|рессивны х методов контроля и оценки качества изделий; входной конт
роль; анализ и обобщение статистических данных об эксплуатационных 
свойствах выпущенной предприятием (объединением) продукции; конт 
{ЮЛь за реализацией и эффективностью мероприятий по устранению вы яв
ленных конструктивны х, производственных недостатков изделий и пре
дупреждение брака; участие в подготовке и аттестации продукции; разр:« 
ботка предложений, направленных на повышение качества изготовляемой 
продукции; участие в совершенствовании нормативно-технической доку
ментации.

Начальник ОТК (заместитель руководителя предприятия по качеству) 
назначается и освобождается от этой должности по представлению Главной 
инспекции но качеству продукции министерства (ведомства).

Начальник ОТК (заместитель руководителя предприятия по качеству) 
имеет право:



прекращать приемочный контроль продукции, имеющей повторяю
щиеся дефекты , до устранения причин, вызывающих их;

запрещать с одновременным письменным уведом лением  директора 
(руководителя) предприятия (объединения) использование в производ
стве сырья, материалов, полуфабрикатов, ком плектую щ их изделий, ин
струмента, не соответствующих установленным требованиям ; изготовле
ние новой продукции, если проектно-конструкторская и технологическая 
документация на нее не обеспечивает соблюдения требований стандартов 
и технических условий;

представлять руководству предприятия (объединения) предложения 
о привлечении к  ответственности лиц, виновных в изготовлении некаче
ственной продукции;

участвовать в решении воп]юсов о переводе отдельны х работников, 
бригад, участков и цехов на самоконтроль, вносить в необходимых слу
чаях представления о лишении права на самостоятельный контроль работ
ников и подразделений предприятия (объединения).

Разногласия между директором  (руководителем ) предприятия (объе
динения) и начальником ОТК (управления) рассматривает вышестоящий 
орган с привлечением Главной инспекции по качеству министерства (ве
дом ства). В случае необходимости они же принимают меры (письменное 
решение) об отмене указания начальника ОТК.

Начальник ОТК (управления) обязан сообщать территориальным орга
нам Госстандарта и П рокуратуре СССР по месту нахождения поставщика 
о ф актах неоднократного или в крупны х размерах получения продукции, 
не соответствующей действующим на нее НТД, образцам  (зтало н ам ); д о 
клады вать вышестоящему органу, Главной инспекции но качеству продук
ции министерства (ведомства) о случаях получения претензий на несоот
ветствие установленным требованиям изделий, вы пущ енны х предприятием 
(обьединением), о результатах рассмотрения этих претензий и принятых 
мерах.

Предприятие (объединение) может реализовать только  ту продукцию, 
которая принята ОТК или изготовлена лиидми, работаю щ ими в условиях 
самоконтроля. В любом из этих случаев ОТК оф орм ляет сертификат, пас
порт, ф орм уляр или другой предусмотренный докум ент, удостоверяющий 
соответствие этой продукции установленным требованиям .

Система технического контроля (объекты к он троля , контрольные опе
рации, их последовательность, техническое оснащение, реж имы , методы, 
средства механизации и автоматизации) является неотъемлемой частью 
производственного процесса, разрабатывается одноврем енно с проекти
рованием технологии изготовления технических устройств службой глав
ного технолога (главного металлурга, главного хим ика и т. д.) предпри
ятия (объединения) либо соответствующими проектно-технологическими 
организациями при участии ОТК.

По решению министерства (ведомства) начальник ОГК может быть 
выведен из подчинения руководителя предприятия (объединения) и подчи
нен непосредственно руководителю  объединения (инспекции по качеству
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продукции министерства, ведом ства). Начальник ОТК наравне с директо
ром (руковод и телем ) и главным инженером предприятия, объединения 
в соответствии с действующим законодательством несет ответственность 
за вы пуск недоброкачественной продукции (не соответствующей стандар
там и техническим условиям ).

2. Вицы технического контроля качества продукции

Постоянное углубление научных основ организации контроля каче
ства является одним  из главных ф акторов повышения технического уровня 
и качества продукции. Основные виды контроля, термины и определения 
установлены ГОСТ 16504—81,

Технический контроль -  это проверка соответствия продукции или 
процесса, от которого  зависит ее качество, установленным требованиям. 
На стадии разработки  продукции технический контроль заключается в про
верке соответствия опытного образца техническому заданию, технической 
докум ентации, правилам оформ ления, изложенным в ЕСКД; на стадии 
и з г о т о в л е н и я  он охватывает качество, комплектность, упаковку , 
м арк и ровку , количество предъявляемой продукции, ход (состояние) 
производственны х процессов; на стадии э к с п л у а т а ц и и  состоит 
в проверке соблюдения требований эксплуатационной и ремонтной до к у 
ментации.

Технический контроль включает три основных этапа:
1) получение первичной информации о фактическом состоянии объек

та контроля, контролируем ы х признаках и показателях его свойств;
2) получение вторичной информации -  отклонений от заданных пара

метров путем сопоставления первичной информации с запланированными 
критериям и, нормам и и требованиями;

3) подготовка информации для выработки соответствующих управля
ющих воздействий на объект, подвергавш ийся контролю.

О бъектами технического контроля могут быть изделия или процессы, 
влияющ ие на качество. Контролируемый признак -  это количественная 
или качественная характеристика свойств объекта, подвергаемого контро
лю. К ом п лекс организационно-технических мероприятий, направленных 
на обеспечение производства продукции с заданным уровнем качества, 
составляет предм ет организации контроля.

Метод контроля -  это совокупность правил применения определенных 
принципов д л я  осущ ествления контроля. В м етод контроля входят основ
ные физические, химические, биологические и другие явления, а также 
зависимости (закон ы , принципы), применяемые при снятии первичной 
информации относительно объекта контроля.

Под системой контроля понимают совокупность средств контроля и 
исполнителей, взаимодействующ их с объектом по правилам, установлен
ным соответствую щ ей документацией.
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Средства контроля -  это изделия (приборы, приспособления, инстру
мент, испытательные стенды) и материалы, используемые при контроле, 
например, реактивы.

По действующей видовой классиф икации технический контроль каче
ства подразделяется по следующим основны м  признакам:

в зависимости от о б ъ е к т а  к о н т р о л я  -  контроль количествен
ных и качественных характеристик свойств продукции, технологического 
процесса (его режимов, параметров, характеристик, соответствия требова
ниям ЕСКД.ЕСТД, ЕСТПП);

по с т а д и я м  с о з д а н и я  и с у щ е с т в о в а н и я  продукции — 
проектирования (контроль процесса проектирования кон структорской  и 
технологической документации), производственный  (кон троль  производ
ственного процесса и его результатов), эксплуатационный. Производствен
ный контроль, как  правило, охватывает вспомогательные, подготовитель
ные и технологические операции. О бъектом  эксплуатационного контроля 
могут быть эксплуатируемые изделия и процесс эксплуатации;

по э т а п а м  п р о ц е с с а  — входной  (контроль качества поступаю
щей продукции, осущ ествляемый потребителем ), операционны й  (контроль 
продукции или процесса во время выполнения или после заверш ения опре
деленной операции), приемочный  (контроль законченной производством 
продукции, по результатам которого  принимается решение о ее пригодно
сти к  поставке или использованию );

по п о л н о т е  о х в а т а  — сплош ной  (контроль каж дой  единицы 
продукции, осуществляемый с одинаковой  полнотой), вы борочны й  (конт
роль вы борок или проб из партии или потока п родукции);

по с в я з и  с о б ъ е к т о м  к о н т р о л я  в о  в р е м е н и  -  лету
чий (контроль в случайные моменты , выбираемые в установленном  поряд
к е ) , непреры вны й  (контроль, при котором  поступление информации о 
контролируемых параметрах происходит (непреры вно), периодический  
(поступление информации о контролируем ы х параметрах происходит через 
установленные интервалы). Эффективность летучего кон троля  обусловли
вается его внезапностью, правила обеспечения которой долж ны  быть спе
циально разработаны. Этот контроль, к ак  правило, осущ ествляется непо
средственно на месте изготовления, ремонта, хранения и т. п.;

по в о з м о ж н о с т и  п о с л е д у ю щ е г о  и с п о л ь з о в а н и я  
п р о д у к ц и и  -  разрушающий  (объект контроля использованию не под
леж ит), неразрушающий  (без нарушения пригодности объекта контроля 
к  дальнейшему использованию). В результате разрушающего контроля про
дукция может остаться пригодной к  использованию по назначению, однако 
м етод контроля не гарантирует это для каждой проверенной единицы. 
В результате неразрушающего контроля любая из проверенны х единиц 
должна остаться пригодной к  использованию по назначению;

по с т е п е н и  и с п о л ь з о в а н и я  с р е д с т в  к о н т р о л я  — 
измерительный, регистрационный, органолептический, по конт рольному 
образцу  (путем сравнения признаков качества продукции с признаками 
качества контрольною  образца), технический осмотр (при помощи орга-
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нов чувств, в необходимых случаях с привлечением средств контроля, но
м енклатура которы х установлена соответствующей докум ентацией). Реше
ние относительно объекта контроля при органолептическом контроле при
ним ается только  по результатам анализа чувствительных восприятий (на
пример, оценка цветовых оттен ков , оценка запаха и т. п .). При этом виде 
кон троля  м огут применяться средства контроля, не являющ иеся измери
тельны м и, но увеличивающие разрешающую способность или восприимчи
вость органов чувств;

по п р о в е р к е  э ф ф е к т и в н о с т и  к о н т р о л я  -  инспекци
онны й  (осущ ествляется специально уполномоченными исполнителями 
с целью проверки  эффективности ранее вы полнявш ею ся контроля). Ин
спекционны й контроль не всегда сводится к  повторению в том  или ином 
объем е ранее выполненного контроля. Эффективность выполнявш егося 
кон троля  проверяется такж е оценкой, например правил выполнения конт
роля:

в зависимости от и с п о л н и т е л я  контроля -  ведомственный 
(осущ ествляется органами министерства или ведом ства), государ

ственный надзор  (осущ ествляется специальными государственными ор
ганам и) ;

в зависимости от уровня т е х н и ч е с к о й  о с н а щ е н н о с т и  
ручной  (использую тся немеханиэированные средства контроля для провер
к и  качества деталей, изделий), механизированный  (применение механизи
рованны х средств к о н тр о л я ), автоматизированный (осущ ествляется с 
частичным непосредственным участием человека), автоматический (без не
посредственного участия человека), активный (непосредственно воздей
ствует на ход  осуществления технологического процесса и режимов обра
ботки  с целью управления и м и ) ;

по структуре о р г а н и з а ц и и  самоконтроль (контроль качества 
исполнителем , имеющим личное клейм о), одноступенчатый (контроль ис
полнителем и работником О Т К ), многоступенчатый (контроль исполните
лем , операционный контроль, специальные методы контроля (например, 
рентгеноконтроль), приемочный  ОТК;

по т и п у  проверяемых п а р а м е т р о в  и п р и з н а к а м  к а ч е 
с т в а  — геометрических параметров (контроль линейных, угловы х разме
ров, ш ероховатости поверхности, формы, перпендикулярности торцов 
тела вращ ения его осям  и д р .) . ф изических свойств (теплопроводность, 
электропроводим ость, температура плавления и др .), механических свойств 
(ж есткость, твердость, пластичность, упругость, прочность и д р .) , химичес
к и х  свойств (химический анализ состава вещества, коррозионная стойкость 
в различных средах и д р .) , металлографические исследования  (контроль 
м икро- и м акроструктуры  заго то во к , полуфабрикатов, деталей), специаль
ны й  (контроль  герметичности, отсутствия внутренних деф ектов, например 
с помощ ью  ультразвука), ф ункциональны х параметров (контроль работо
способности приборов, систем, устройств в различных условиях), призна
к о в  качества, например внеш него вида визуально.
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В соответствии с ГОСТ 16504-81 под испытанием понимают экспери
ментальное определение количественных и качественны х характеристик 
свойств объекта испытаний к ак  результата воздействия на него при его 
функционировании, при моделировании объекта и воздействий. Вид испы
таний -  это классификационная группировка испытаний по определенному 
признаку. В соответствии с видовой классиф икацией, установленной этим 
же стандартом, испытания подразделяются по следующим основным 
признакам:

в зависимости от ц е л е й  испытаний — контрольные (штя контроля 
качества объекта), исследовательские (для  изучения определенных 
свойств объ екта):

по наличию б а з ы  д л я  с р а в н е н и я  результатов — сравнительные 
(испытание двух или более объектов, проводимы е в идентичных условиях 
для сравнения характеристик их качества) ;

по ю ч  н о с т и  значения п а р а м е т р о в  определительные (для 
определения значений параметров продукции с заданны ми значениями точ
ности и доверительной вероятности), оценочные (д л я  такой оценки каче
ства продукции, при которой не требуется определение значений ее парамет
ров с заданными значениями точности и доверительной вероятности). 
В результате оценочных испытаний устанавливается ф а к т  выполнения или 
невыполнения заданных критериев годности продукции;

по э т а п а м  р а з р а б о т к и  продукции - доводочные  (проводятся 
в процессе разработки изделий для оценки влияния вносим ы х в нее измене
ний с целью достижения требуемых показателей к ач ества), предваритель
ные  (испытания опытных образцов или партий для определения возмож но
сти их предъявления на приемочные испытания), приемочные (испытания 
опытных образцов или партий продукции либо изделий единичного произ
водства, проводимые соответственно для решения вопроса о целесообраз
ности постановки на производство этой продукции или после изготовления 
передачи ее в эксплуатацию );

по у р о в н ю  проведения - ведомственные (приемочные испытания, 
проводимые комиссией из представителей заинтересованного министерства 
или ведом ства), межведомственные (приемочные испытания, проводимые 
комиссией из представителей нескольких заинтересованных министерств, 
ведом ств), государственные (приемочные испытания, проводимые госу
дарственной комиссией);

по э т а п а м  процесса -  на входном контроле (испытания для провер
ки соответствия количественных и качественных характеристик продук
ции, полученной от поставщ ика, количественным и качественны м характе
ристикам , предусмотренным на эту продукцию стандартами или техничес
ким и условиям и); при операционном контроле (испытания с целью уста
новления соответствия формирую щ ихся количественны х и качественных 
характеристик изделия в процессе его обработки (переработки) количе
ственным и качественным характеристикам, предусмотренным техничес-
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кими условиям и, стандартам и); приемо-сдаточные (испытания готовой 
продукции, проводим ы е при приемочном контроле). Эти испыта гия, к ак  
правило, проводятся изготовителем продукции. Если на прсдприя ии-изго- 
товителе имею тся представители заказчика, то они проводят испытания в 
присутствии представителя изготовителя;

по п е р и о д и ч н о с т и  проведения -  периодические  (ш пытания 
продукции, к оторы е проводятся периодически в объемах и в сроки, уста
новленные соответствую щ ей докум ентацией);

по о ц е н к е  уровня к а ч е с т в а  продукции аттестационные 
(для оценки уровн я качества продукции при ее аттестации);

по оценке ц е л е с о о б р а з н о с т и  и з м е н е н и я  — типовые 
(испытания продукции , проводимые после внесения изменений в к  энструк- 
цию, рецептуру или технологию изготовления для  оценки эф ф ек'ивпости  
и целесообразности внесенных изм енений);

по п р о д о л ж и т е л ь н о с т и  проведения -  ускоренны е  (испыта
ния продукции, м етоды  и условия проведения которы х обеспечивают полу
чение необходим ого объема информации в более короткий сро с, чем в 
предусмотренных условиях и режимах эксплуатации), норм альны ? (испы
тания продукции, методы  и условия проведения которы х обеспечивают 
получение необходим ого объема информации в такой же срок , к ак  и в 
предусмотренных условиях  и режимах эксплуатации);

по с т е п е н и  и н т е н с и ф и к а ц и и  процессов ф орещ  овинные 
(ускоренные испы тания, основанные на интенсификации процессе э» вы зы 
вающих о тк азы  или повреждения), сокращ енны е  (ускоренные испытания 
без интенсификации процессов, вызываю щих отказы  или повреждения). 
При ф орсированны х испытаниях получение результатов испытаний ускоря
ется увеличением нагрузок (температур, давлений, скоростей и т .п .) .  
При сокращ енны х испытаниях уменьшение сроков получения неоГходимо- 
го объема информации может достигаться, например, на основе ^ п о л ь з о 
вания дополнительной информации, получаемой вне испытаний, (римене- 
нием методов экстраполяции;

по в о з м о ж н о с т и  п о с л е д у ю щ е г о  и с п о л ь з о в а н и я  
продукции -  разруш аю щ ие  (испытания продукции, которые могут нару
шить ее пригодность к  использованию по назначению), неразрушающие 
(испытания продукции, которы е не должны нарушать ее пригодно л и  к  ис
пользованию по назначению);

в зависимости от м е с т а  п р о в е д е н и я  — полигонны е  (в усло
виях, м аксим ально приближенных к  эксплуатационным), эксплуатаци- 
онные  (в условиях  эксплуатации). Разновидностями эксплуата шонных 
испытаний являю тся опытная эксплуатация и подконтрольная эксплуа
тация;

в зависимости от о ц е н и в а е м ы х  с в о й с т в  на на( ежность 
(испытания продукции, проводимые для определения или оценки шачений 
показателей се надежности в заданных усл о в и ях ), ресурсные  (ж  лытания 
на долговечность, проводимы е для определения или оценки технического 
ресурса п родукции);



по в и д у  в о з д е й с т в и я  на объект -  м еханические  (основной вид 
воздействия -  механические нагрузки), элект рические  (основной вид воз
действия -  электрические н агрузки ), акустические  (ви д  воздействия -  
акустические колебан и я), тепловые  (основной вид воздействия -  тепловые 
нагрузки), гидравлические, пневматические (вид воздействия — давление 
жидкости или соответственно га за ) , радиационные  (вид воздействия -  
ионизирующее излучение), электромагнитные (вид воздействия -  электро
магнитное поле), магнитные (вид воздействия — магнитное поле), биоло
гические  (основной вид воздействия жизнедеятельность организм ов), 
климатические (вид воздействия — климатические ф а к то р ы ), хим ические  
(вид воздействия - химическая р еак ц и я ).

4. П орядок проведения испытаний продукции

Испытаниям подлежат опытные образцы (партии) и продукция серий
ного, массового и единичного производства. Опытный образец  или опытную 
партию подвергают предварительным и приемочным испытаниям (провер
к а м ) по специально разработанным программам. Предварительные  прово
дят для определения соответствия продукции техническому заданию, требо
ваниям стандартов, технической документации и для  решения вопроса
о возможности представления ее на приемочные испытания. Организует 
и проводит этот вид испытаний предприятие (организация)-раэработчик 
с привлечением при необходимости предприятия -  изготовителя продукции 
и предприятий-соисполнителей. П риемочные -  с целью определения соот
ветствия продукции техническому заданию, требованиям  стандартов и тех
нической документации, оценки технического уровня, определения воз
можности постановки продукции на производство, вы работки  рекоменда
ций по установлению категории качества.

Предоставленный на испытания опытный образец  (опытная партия) 
должен быть доработан, а техническая документация откорректирована 
по результатам предварительных испытаний. Приемочные испытания орга
низует предприятие-разработчик и проводит их по заранее разработанной 
программе и методике при участии предприятия-изготовителя и заказчика 
(основного потребителя), под руководством  приемочной (государствен
ной, межведомственной, ведомственной) комиссии. Приемочные испыта
ния (проверки) могут проводиться специализированной испытательной 
организацией (государственные испытательные центры, машиностроитель
ные станции, головные институты по видам техники) с участием разработ
чика и изготовителя. 15 этом  случае специализированная испытательная ор- 
гинизация представляет приемочной комиссии результаты  испытаний для 
использования их в работе.

Продукция, подлежащая государственным приемочны м испытаниям, 
как  правило, испытывается специализированной испытательной органи
зацией.



Комиссию по проведению приемочных испытаний утверждает мини« 
стерство-разработчик или по согласованию с ним министерство-изготови- 
тсль. Г1о некоторы м  видам продукции эту комиссию может утверждать 
министерство-заказчик совместно с милистерством-разработчиком. Госу
дарственную приемочную комиссию  и ее председателя по продукции, вклю 
ченной в Перечень Госстандарта, утверждает совместно с Госстандартом 
ведущее м инистерство. Председателем других ’осудиргттсппг'' ■ > • ^ '. 'в е 
домственных приемочных комиссии назначают представителя заказчика 
(основного потребителя).

Члены ком иссии, подписывая докум енты  приемочных испытаний, 
к ак  правило, согласовываю т технические условия, карту технического 
уровня и качества продукции, составляют акт приемки опытного образца 
(опытной партии). При соответствии опытного образца (опытной партии) 
требованиям технического задания, стандартов и технической докум ента
ции ком иссия в акте приемки рекомендует данную продукцию к  поста
новке на производство. Если в результате приемочных испытаний ком ис
сия вы явила возм ож ность улучшения отдельных свойств изделий, не уста
новленных количественными значениями в техническом задании, в акте 
приемки дается перечень конкретны х рекомендаций по совершенствованию 
продукции, указы вается на необходимость их выполнения до передачи 
технической докум ентации предприятию-изготовителю. Акт приемки утвер
ждает руководство  организации, назначившей комиссию по проведению 
приемочных испытаний.

Для продукции, на которую  технический уровень и показатели каче
ства оказались ниже требований технического задания, приемочная ком ис
сия определяет дальнейшее направление работ по совершенствованию кон 
струкции изделий, улучшению их производственно-технических характе
ристик, а такж е принимает решение о проведении повторных приемочных 
испытаний или о прекращении дальнейших работ.

Продукцию  серийного и массового производства подвергают приемо
сдаточным, периодическим испытаниям установочной серии (первой про
мышленной партии), называемым квалификационными; продукцию еди
ничного производства -  только приемо-сдаточным испытаниям.

П орядок и объем приемо-сдаточных испытаний не стандартны. Они 
указы ваю тся в НТД на продукцию. Результаты приемо-сдаточных испытаний 
отражают в сопроводительной документации к  продукции. Продукцию, 
положительно выдержавшую приемо-сдаточные испытания, подвергают 
периодическим  испытаниям, которы е проводит в основном предприятие- 
изготовитель с целью оценки соответствия продукции требованиям стан
дартов, технических условий и стабильности показателей. В периодических 
испытаниях средств измерений принимают участие органы Госстандарта. 
Результаты периодических испытаний оформляю т протоколом, который 
подписывают работники, проводившие испытания, при необходимости 
представители организации-разработчика и заказчика (основного потреби
тел я), утверж дает руководитель предприятия, проводившего испытания. 
Копии протокола предприятие, проводивш ее периодически«' испытания,



направляет участникам испытаний и прсдприятию-изготовигелю дп я устра
нения выявленных недостатков.

Испытания установочной серии (первой промыш ленной партии) про
водит изготовитель при участии разработчика, заказчика (основного потре
бителя) и представителя органов Госстандарта (но продукции, включенной 
в Перечень Госстандарта). По результатам испытаний комиссия пр-шимает 
решение об окончании процесса осноспнч /ук-"” н п--* г с-’пий-
ного производства. Ьсли испытания установочной серии п о к а т и т , н о  про
изводственный процесс не обеспечивает вы пуска продукции уста не вленно- 
го технического уровня, а показатели качества ниже предусмотренных, 
то комиссия, проводивш ая испытания, дает рекомендации по соверш ен
ствованию производственного процесса, устанавливает срок устранения вы 
явленных недостатков и проведения повторных испытаний.

Для оценки возможности производства продукции на экспс рт про
водятся испытания образца (образцов) изделий серийного и м; ссового 
производства. Испытания проводятся ком иссией назначаемой мини- 
стерством-изготовителем с участием представителей Минвнешторг и И спы
таниям подвергаются образцы продукции, изготовленны е по документации, 
учитывающей требования экспорта и прош едш ие приемо-сдаточные ис
пытания. Разрешением на изготовление продукции для экспорта служит 
утвержденный министерством акт комиссии, проводивш ей исгытания. 
Непременным условием при этом является наличие полностью отрабо
танного ком плекта технологического процесса, технологическое д о к у 
ментации, полного ком плекта предусмотренного оборудования, оснащ ения, 
средств измерений, квалифицированного состава рабочих, обе;печива- 
ющих выпуск продукции доя экспорта со стабильными показ!Телями 
качества.

5. Организация работ по анализу о тк азо в , выявлению 
и устранению дефек гов

Информационными источниками для учета и анализа дефектов и о т к а 
зов в процессе п р о и з в о д с т в а  служат: технологические паспорта 
на выпускаемые изделия; результаты входного, вы борочною  контроля, 
контрольно-типовых испытаний, распаковок покупны х изделий, кон струк
торско-технологических испытаний; ведомости деф ектов , акты  о браке; 
протоколы испытаний на надежность, отчеты по результатам текущ его 
контроля надежности вы пускаем ы х изделии; в процессе э к с п ;  у а т а • 
ц и и  - рекламации, потери, связанные с ними; удержания с виновников 
рекламаций, затраты на устранение недостатков и о тк азо в ; штрафы за по
ставку некачественной продукции; сведения, поступающие от заказчика 
(потребителя), о работе изделий в эксплуатации и др. Для товароз народ
ного потребления - данные от торгующих организаций, оптовых баз, га
рантийных ремонтных ателье, мастерских и т. п.
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Все дефекты, обнаруженные в процессе изготовления и обработки 
изделий, необходимость дополнительных доработок продукции и резуль
таты проведения этих работ фиксируются в действующих документах 
предприятия. Д ля учета, анализа и устранения дефектов изделий использу
ются следующие д окум ен ты : первичные учетные документы дефектов; 
сигнальный л и сток ; карга дефекта.

Первичными учетными документами дефектов в процессе изготовле
ния и отработки изделий являю тся: журнал учета результатов контроль
ных операций по технологическом у процессу; журнал учета и подготовки 
результатов испытаний на предприятии; акт дефектации изделий после 
испытаний; ведом ости деф ектов , обнаруженных при натуральных испыта
ниях; замечания с испытательных полигонов и др.

Сигнальный листок служит для регистрации и контроля за устра
нением деф ектов, если проведение дополнительных работ и центра
лизованный контроль возм ож ны  без решения руководства пред
приятия.

Карта дефекта предназначена для регистрации и контроля за устране
нием деф ектов, если на проведение дополнительных работ и централизо
ванного контроля необходимо разрешение руководства предприятия.

Контроль за устранением дефектов осущ ествляется по сигнальным 
листкам . Их оф орм ляю т ОТК в процессе изготовления — технологическое 
бюро цеха, в процессе отработки  -  лица, ответственные за проведение испы
таний. Первично оф орм ленны е сигнальные листки направляются в отдел 
надежности предприятия, где они рассматриваются и классифицируются 
по видам причин, вы зы ваю щ их дефекты , и направляются в подразделения- 
исполнители. С рок и порядок  прохождения докум ентов устанавливаются 
в стандартах предприятий.

Подразделение-исполнитель проводит все работы, необходимые для 
устранения деф екта, и указы вает их перечень; в заключительном разделе 
сигнального листка делает письменное заключение о результатах повтор
ных испытаний и отправляет сигнальный листок ведущ ему конструктору 
изделия.

Ведущий к он струк тор  изделия рассматривает сигнальный листок и 
дает заключение о достаточности мероприятий по устранению дефекта, 
разрешает закры ть сигнальный листок и возвращ ает его в отдел надежно
сти. Если ведущий конструктор  считает, что необходимо проведение допол
нительных мероприятий по устранению дефекта, то отдел надежности 
составляет повторны й сигнальный листок с надписью на лицевой стороне 
’’вторичный” . После повторной доработки отдел надежности дает заключе
ние о достаточности мероприятий по устранению дефекта и закрывает 
сигнальный ли сток .

В более слож ны х случаях устранения дефектов отдел надежности 
на основании указаний руководства предприятия, анализа поступивших 
сигнальных ли стков , предложений ОТК и другой информации об отклоне
ниях подготавливает совместно с ведущим конструктором  изделия мате
риалы к открытию  к арты  дефекта.



Руководитель предприятия (главный конструктор , главный инж енер) 
утверждают карту дефекта, в которой указы ваю тся подразделение, о тв ет 
ственное за устранение дефекта, подразделения-исполнители и контрольн ы е 
сроки. Карта дефекта регистрируется отд елом  надежности и направляется 
в подразделение, ответственное за устранение дефекта. Это подразделение 
разрабатывает план доработки, согласовы вает его с отделом надеж ности, 
конструкторским  отделом, подразделениями-исполнителями, о ф о р м л яет  
заказ на производство работ.

Подразделение, ответственное за устранение дефекта, после доработки  
изделия готовит, оформляет и согласовы вает с отделом надежности, к о н 
структорским  отделом "Заключение об  устранении дефектами п ред ставля
ет к  закрытию карту дефекта руководителю  предприятия (гл авн о м у  
конструктору, главному инженеру).

Если главный конструктор и отдел надежности считают, что необхо
димо проведение дополнительных работ, то повторно составляется к ар та  
дефекта, такж е утверждаемая руководством  предприятия. Решение о за
крытии карты  дефекта принимает руководитель предприятия (гланны й 
конструктор, главный инженер). З акры тая  карта дефекта передается в  о т 
дел надежности. После закрытия сигнальных листков и карты  д еф ектов  
в конструкторскую  документацию, к ак  правило, вносят уточнения.

Информация о причинах дефектов, опы т проведения работ по их у стр а
нению обобщ ается, анализируется и используется при проектировании, 
изготовлении и обработке аналогичных изделий.

Отдел надежности предприятия совместно с ведущим инженером (к о н 
структором) изделия, ОТК и подразделениями-исполнителями еж ем есячно 
выпускает информационные бюллетени, в которы х перечисляются сведе* 
ния по вы явленны м  и устраненным деф ектам , приводится их к л а сс и ф и к а
ция, рассматриваются причины возникновения, принятые меры, эф ф е к ти в 
ность. В порядке взаимного обмена опы том  по выявлению и устранению  
дефектов предприятие высылает информационные бюллетени (отчеты ) 
базовы м организациям по надежности.

Изделия, отказавшие в процессе сборки , регулировки, заводских (п р и 
емных) испытании, исследуются технологом , представителем ОТК, к о н 
структором и мастером участка. Составленная программа и акт (п рото 
к ол) исследования причин отказа утверждаю тся руководителем или гл ав
ным инженером предприятия. В програм м е намечается план исследования, 
методы и средства его проведения, в акте (протоколе) -  ф орм улирую тся 
причины отказа изделий в работе и м еры по устранению их на всем  заделе 
собранных технических устройств. Рели в устранении этих причин долж ны  
принимать участие многие подразделения предприятия, то разрабаты ва
ются организационно-технические мероприятия. Они утверждаются ру
ководителем или главным инженером предприятия, контроль за их 
выполнением осуществляют начальник производства и главный к он тролер  
завода.

Постоянно действующая комиссия цеха по качеству продукции не реж е
1 раза в месяц анализирует все случаи брака, возврата детален, узлов , агре-
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гатов и вносит свои предлож ения, направленные на исключение повторных 
деф ектов .

Заводская постоянно действующая комиссия по качеству рассматри
вает с главными специалистами повторившиеся деф екты  и меры по их 
исключению, после чего в необходимых случаях уточняются технологичес
к и е процессы, дорабатывается оснащение. Если причиной отказа является 
комплектую щ ее изделие, материал или полуфабрикат, составляется техни
ческий акт для оф орм ления рекламации. Но результатам исследования 
подписывается протокол с указанием  конкретных мероприятий, лиц, ответ
ственны х за их реализацию, и сроков  исполнения.

Возврат и рекламация  изделий от потребителя — событие чрезвычайное. 
Рекламационную работу возглавляет главный инженер завода. Изделие, 
возвращ енное на завод, принимает цех-изготовитель. Б Т К  цеха регистри
рует его и рассматривает рекламационный акт, подготавливая изделие к  
комиссии, которая назначается приказом директора завода под председа
тельством его заместителя по эксплуатации. В состав комиссии входят 
инженер-исследователь из отдела главного специалиста, ведущий конструк
тор и технолог, представители цеха-изготовителя, главного конструктора, 
заказчика. При необходимости к  исследованию привлекаю т представителей 
предприятий, по чьей вине произошел отказ. Комиссия разрабатывает про
грам м у, утверждает ее у главного инженера и проводит тщательное иссле
дование, по окончании к оторого  составляется технический акт (протокол). 
В нем указываю т дату вы п уск а  изделия, его наработку, характер отказа, 
выявленного в эксплуатации; определяют причину, вызвавш ую  отказ, 
намечают конкретны е конструктивно-технологические м еры по предупреж
дению подобных явлений в дальнейшем. В случае установления причины, 
присущей всем ранее вы пущ енны м  изделиям, принимают решение об  их 
доработке и подготавливаю т бюллетень.

Постоянно действую щ ая комиссия по качеству под руководством 
главного инженера завода подробно разбирает рекламации, поступившие 
за истекший период, уточняет правильность определения рабочими ком ис
сиям и причин отказа и полноту предлагаемых м ер по их исключению, 
утверждает сроки и исполнителей мероприятий.

Тщательное исследование дефектов, случаев брака, выявление и устра
нение причин их возникновения способствует повышению уровня качества 
и надежности технических устройств.

6. Организация метрологического обеспечения 
качества продукции

Огромная роль в обеспечении заданного уровня качества продукции 
в машиностроении, приборостроении принадлежит метрологии. Метроло
гия -  это наука об  изм ерениях, методах достижения их единства и требует 
точности. К основным проблемам этой науки относится; создание обшей 
теории измерений; образование единиц физических величин и систем
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единиц; разработка методов и средств измерений, методов определения 
точности измерений, основ обеспечения единства измерений и единообра
зия средств измерений; создание эталонов и образцовы х средств изм ере
ний, проверка мер и средств измерений.

В современных условиях метрологическое обеспечение представляет 
собой ком плекс научных и технических средств, правил и норм, необхо
дим ы х для достижения единства и требуемой точности измерений. Дальней
шее совершенствование средств и техники измерений будет во многом 
определять уровень и эффективность промышленного производства, каче
ство технических устройств.

В нашей стране находится в обращении около  миллиарда изм еритель
ных приборов. Они регулируют технологические процессы, автоматически 
выдают результаты измерений, обеспечивают достоверность научных иссле
дований, способствуют рациональному расходу топливно-энергетических 
русурсов, сы рья, материалов.

Больш ое значение, особенно на этапе технической подготовки  произ
водства, имеет метрологическая экспертиза конструкторской  и технологи
ческой документации, которая предполагает анализ и оценку  технических 
решений по выбору парамст[х)в, подлежащих измерению, установление 
норм точности и обеспечение м етодами и средствами измерений процес
сов разработки, изготовления, испытания, эксплуатации и ремонта из
делий.

Метрологическая экспертиза конструкторской и технологической 
документации проводится с целью обеспечения эффективности измерений 
при контроле изделий в процессе всего их жизнедеятельного цикла и в 
соответствии с положениями стандартов ГСИ, Г.СКД, ЕСТД, ЬСТПП и 
других государственных стандартов, устанавливающих метрологические 
правила, положения и нормы.

М етрологической экспертизе подлежат конструкторские докум енты : 
чертежи на детали, сборочные единицы, габаритные и монтаж ные чертежи, 
пояснительные записки, технические условия, программы и м етодики  испы
таний, эксплуатационные и рем онтны е докум енты , расчеты и специфика
ции; технологические документы . М етрологическую экспертизу этих до ку 
ментов проводят работники метрологической службы предприятия, сотруд
ники служ б стандартизации и других  подразделений, разрабаты ваю щ их их.

Авторитет и объемы работ, связанны е с метрологическим обеспечени
ем , настолько возросли, что метрология в нашей стране превратилась в 
самостоятельное государственное подразделение метрологическую  
службу страны, которая состоит из государственной и ведомственной 
служб. Государственная служба вклю чает Главный центр Государственной 
метрологической службы, главные центры и центры государственны х эта
лонов, Главный центр стандартных образцов, веществ и м атериалов, Все
союзный научно-исследовательский центр Государственной служ бы  стан
дартных справочных данных. Главный центр Государственной служ бы 
времени и частоты, республиканские центры стандартизации и метрологии, 
межобластные центры стандартизации и метрологии, лаборатории госнад-



зора за стандартами и измерительной техникой. Ведомственная служба -  
подразделение, руководящ ее метрологической службой министерства 
(вед о м ства), включает Головную  организацию метрологической службы, 
базовы е организации метрологической службы, отдел Главног.' метролога 
предприятия (организации).

Одной из главных задач метрологической службы страны является 
создание и совершенствование эталонов единиц физических величин. В на
стоящ ее врем я эталонная база страны насчитывает более 100 государствен
ных эталонов. Они не уступают, а в некоторых случаях даже превосходят 
технические и метрологические характеристики лучших зарубежных эта
лонов-аналогов.

Использование государственных эталонов в народном хозяйстве прино
сит весомую  технико-экономическую  эффективность. Расчет экономичес
кой эффективности от внедрения только части государственных эталонов 
в ряде отраслей промышленности подтвердил суммарный эффект, рав
ный 660 м лн. руб.

Важнейшей научной базой метрологической службы страны являются 
13 м етрологических институтов и их филиалы. Они ведут фундаментальные 
и прикладны е научные исследования, совершенствуют и развивают научные 
основы  метрологии, занимаются разработкой и созданием новых эталонов 
и средств измерений высшей точности. Работа проводится под руковод
ством  Координационного научно-технического совета Госстандарта и Меж
ведом ственного научного совета по проблемам измерений. В его составе 
работают крупнейш ие ученые институтов Академии наук СССР, отраслевых 
институтов, директора ведущ их метрологических институтов. Общее 
научно-методическое руководство  Государственной службой стандартных 
образцов осущ ествляет Главный центр Государственной метрологической 
служ бы  СССР - Всесоюзный научно-исследовательский институт метроло
гии и стандартов.

Технический контроль и испытания позволяют не только установить, 
соответствует ли продукция предъявляемы м  к ней требованиям, но дают 
информацию  для управления качеством  продукции.

Вопросы для  самопроверки

1. К а к и е  задачи и ф у н к ц и и  р е ш а ю т  и осущ ествляют службы технического к он тро
л я  качества  продукции'.’

2. К а к и е  виды технического  к о н т р о л я  качества продукции вы знаете?
3. Наэонигс виды испытаний п р о д у к ц и и  и цель, с к а к о й  они проводятся .
4 .  К а к о е  практическое и э к о н о м и ч е с к о е  ’.значение имео! работа  но анализу о тк а 

зов  т е х н и к и ,  выявлению  и устранению деф екто в ?
5. К а к и е  задачи стоят перед  м етрологи ч ески м  обеспечением качества  продукции? 

1’Л’о э ф ф ек ти в н о сть .



I. Управление качеством продукции производственно
технического назначения

Системный подход в управлении качеством продукции начал осущ е
ствляться с 1955 г., когда машиностроители Саратова разработали и внед
рили ряд мероприятий по обеспечению качества продукции и производстве, 
получивших в дальнейшем название ’’Система бездеф ектного  изготовления 
продукции и сдачи се с первого предъявления” или саратовская система 
БИ11. Она первая проложила путь ш ироком у развитию  и распространению 
систем обеспечения качества изделий, управляем ы м и параметрами кото
рых стали показатели качества труда -  процент сдачи продукции с первого 
предъявления.

Многолетний опыт применения БИМ показал, что зта система далеко 
не универсальна. Управление качеством продукции с помощью только о д 
ного показателя неэффективно. Следующим этапом в развитии работ по 
обеспечению качества было усиление внимания к  допроизводственным 
стадиям его формирования научным исследованиям, проектированию, 
созданию опытных и серийных образцов продукции, технологической 
подготовке производства. Такую задачу решила система КАНАРСПИ 
(качество, надежность, ресурс с первых изделий), созданная на предприя
тиях Горькош . В отличие от системы БИМ в ней определяю щ им были пока
затели качества продукции. КАНАРСПИ четко регламентирует работы на 
этапах проектирования, подготовки производства, стендовых испыта
ний продукции, эксплуатации. Получаемая при этом  оперативная информа
ция позволяет устранить дефекты  до запуска изделия в промышленное 
производство.

На Ярославском объединении ’’Автодизель” бы ла разработана и внед
рена система НОРМ -  научная организация работ по увеличению мото
ресурса двигателей, основываю щ аяся на систематическом повышении 
надежности деталей и узлов. В НОРМ учитывался опы т саратовцев, горьков
чан, но вводился новый, очень важный элемент -  управление связями меж
ду изготовителями, потребителями и конструкторам и двигателей. Даль
нейшее развитие эти системы получили на львовски х  производственных 
объединениях имени 50-летия О ктября и имени В.И. Ленина. Они разрабо
тали и применили систему бездефектного труда (С Ь Т ). fce главным содер
жанием было то, что за критерий оценки труда работников был принят 
коэффициент качества К к , Ом определялся как  разность между высшим 
уровнем качества (изделие выполнено без отступлений), принятым за 
единицу, и суммой ош ибок исполнителей, выраженных в баллах.

Рассмотренные системы управления качеством продукции способство
вали росту инициативы, творчества широких масс трудящ ихся , улучшению
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качества п р одукц и и , возрастанию моторесурса двигателей , но станови
лось псе Солее оч еви дн ы м , что решать в целом проблему повыш ения каче
ства продукции в се  более сложно необходим ком п лексн ы й , системный 
подход, кото р ы й  можно осущ ествить лишь па основе усиления роли стан
дартизации в повыш ении качества технических устройств.

В заим одействие рассмотренных систем , их взаимообогаш ение, совер 
ш енствование и дополнение создали основу для разработки па предпри
яти ях  Л ьвова ком п лексн ой  системы  управления качеством  продукции 
на базе стандартов предприятия. КС УКП - это совокупность технических, 
организационных, экон ом и ческих и социальных мероприятий, установлен
ных стандартам и .

Под уп равлен и ем  качеством  продукции понимаются дей ствия, осущ е
ствл яем ы е  при создании и эксплуатации (потреблении) продукции, в це
л ях  устан о влен и я, обеспечения и поддержания необходимого ур о вн я  ее 
качества. КС УКП строится на основе теории систем и науки  об уп р ав 
лении. М одель си стем ы  можно представить в виде кон тура , имеющего 
вход , объ ект  уп р авлен и я , субъ ект  (орган ) управления, орган сравне
ния ф акти ческого  состояния объекта с заданны м и, канал обратной связи  
и вы хо д . Под о б ъ екто м  управления понимают процессы ф ормирования 
качества продукц и и , цель систем ы  -  повыш ение качества. В ход в систему 
предметы тр уд а , средства труда, живой тр уд , нормативно-техническая 
до кум ен тац и я . В ы ход  -  готовое изделие, качество которого сравнива
ется с п о казател ям и , заложенными в нормативно-техническую  д о к у м е н 
тацию.

КС УКП. органически входит в систему управления производством  
и имеет м н огоур овн евую  организацию управлени я: объединение -  пред
приятие -  отдел  -  цех -  участок -  бриг ада . Каждый отдел или служ ба 
предприятия (объединения) я вл я е т с я  органом  управления, реализующим 
ту или иную ф ункцию  управления качество м . Координирующим подразде
лением м ож ет бы ть технический о тдел , отдел стандартизации или специали
зированный отдел  управлени я качеством . Реализация управленческих ф ун к
ций обеспечивается распределением соответствую щ их функций м еж ду 
орг анами уп равлен и я на этапах проектировании, производства и эксп луата
ции. с тем  чтобы каж до е  подразделение, каж ды й  сотрудник выполнял 
возлож енны е па него обязанности, имел права и нес в их пределах всю пол
ноту ответственн ости .

Главн ая цель КС УКП соверш енствование организации производства 
д л я  достиж ения вы со ки х  темпов улучш ения качества вы п ускаем ой  про
дукц и и  в  интересах повыш ения эффективности общ ественного производ
с тва , наиболее полного удовлетворения потребностей населения, народного 
хозяйства, -ж п ю р та . К онкретны м выражением  этой ноли л вл и ттся  плано
мерное у.-} м нение показателей качества пы пускасмоп продукции. К ак 
любая систем а управлени я, КС УКП вклю чает ф ункции сбора информа
ции о состоянии о бъ екта , принятия реш ения, организации его исполнения, 
контроля за исполнением, стимулирования.

Процесс управлени я качеством  в ком п лексной  системе реализуется
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путем  выполнения совокупности типовых специализи[юнанных функций 
па этапах проектирования, производства и эксп луатаци и  изделий:

на этапе п р о е к т и р о в а н и я  -  прогнозирование параметров, 
выбор показателей качества и надежности, назначение путей и методов их 
обеспечения; определение объем а и видов к о н с тр у к то р с к и х  испытаний; 
установление порядка разработки эксплуатационной докум ентаци и  и га 
рантийных ср око в ; нормализационный контроль; д о в о д к а  изделий в опыт
ном производстве; организация производства установочной партии; поря
д о к  сдачи нормативно-технической документации ;

на этапе п р о и з в о д с т в а  планирование повыш ения качества 
и зделия; технологическая п одготовка про и зводства ; метрологическое 
обеспечение; проверка оборудования на технологическую  точность; обеспе
чение строгой технологической дисциплины; анализ точности технологи
ческих процессов; надзор за соблюдением требований нормативно-техни
ческой докум ентации ; входной контроль м атери алов , полуф абрикатов и 
ком п лектую щ их изделий; контроль за реализацией планов и мероприятий 
по повышению качества изделий; организация производственны х процес
со в ; сертификация продукции; моральное и м атериальное стимулирование 
за бездеф ектное изготовление продукции; государствен н ы й  надзор за 
внедрением и соблюдением стандартов, технических услови й  и состоянием 
средств измерений; проведение испытаний деталей , у зл о в , агрегатов, 
изделия в целом;

на этапе э к с п л у а т а ц и и  - надзор за соблю дением  норм и праг.ил 
эксплуатации ; изучение о тказо в  изделий в эксп луатац и и ; анализ причин; 
разработка мероприятий по их устранению.

К роме рассмотренных функций КС УКП п редусм атр и вает развитие 
«•оревнования, соверш енствование оценки эф ф ективности повыш ения каче
ства , р азработку положения об о ц ен ке  работы техн и чески х , ком м ер чески х 
сл уж б  и цехов предприятия на всех  стадиях жизненного ци кла технических 
устройств.

2. Совершенствование системы управления 
качеством продукции 

в новых условиях хозяйствования

Критический анализ функционирования КС УКП в промыш ленности 
позволяет сделать следующ ие основные вы во д ы :

научно обоснованные методические принципы построения КС УКП 
д л я  своего  времени соответствовали  поставленной задаче;

внедрение КС УКП способствовало повышению технического  ур о в 
ня предприятия, эф фективности производства, к ач еств а  продукции и 
тр уд а , снижению потерь, связан н ы х с .д е ф е к т а м и , б р а ко м , р екл ам а
циями;

разработка и внедрение стандартов предприятия в  р а м к а х  КС УКП 
позволяли вы явл ять  связи  и взаим озависим ости  м е ж д у  отдельны ми под-
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разделениями предприятия, направлять их объединенные усилия на повы 
шение техн и ческого  уровн я и качества  продукции, сокращ ать вр ем я  на раз
личного рода согласован ия принимаемых решений, планировать работу 
по стандартизации на предприятии.

Эволю ция КС УКП привела к  се усложнению и в то же вр ем я  к  ослаб
лению вн и м ан и я к  главн о м у ее показателю — качеству  груда, на чем основы 
вались рассм отренны е выш е систем ы  управления качеством  продукции. 
Еженедельные дни качества - одно из главн ы х мероприятий названных 
систем , направленное на контроль за ходом  функционирования КС УКП, 
рассмотрение случаев деф ектов , б р ака , нарушений технологической дисцип
лины и принятие кон кр етн ы х решений организационного, технического , 
экон ом и ческого  и социального хар актер а , из планового производственного 
совещ ания превратились в  обычные ’’планерки” с фиксацией происшедше
го , без долж н о го  оперативного контроля за реализацией приняты х ранее 
решений. Из-под ко н тро ля стали вы падать таки е важ ны е вопросы , к а к  
проверка вы полнения требований технологических процессов исполните
л ям и , аттестаци я исполнителей на владение технологическими процессами, 
аттестация технологических процессов на стабильность обеспечения задан
ных парам етров кач ества , оперативное уточнение чертежно-технической до
кум ен тац и и , технологических процессов, производственных инструкций, 
доработка технологического  оснащения по сигналам возникаю щ их деф ек
тов и б р ака . Неоправданное м нож ество СТГ1 привело к  заорганизованное™ , 
б ум аго тво р ч еству , о тр ы ву  от основной работы  ко н стр укто р о в, технологов, 
организаторов п роизводства, что в усло ви ях  полного хозяйственною  расче
та , самоф инансирования, сам оокупаем ости  и самоуправления стало непри
е м л ем ы м . В озникла настоятельная необходимость соверш енствования 
КС УКП.

Одним из важ нейш их направлений соверш енствования КС УКП, способ
ны м  повысить се эф ф ективность в новы х усло ви ях  хозяй ствован и я, устр а
нить вы ш ен азван н ы е недостатки явл яется  автоматизация ее функций 
на основе использования новейших достижений в области создания авто м а
тизированны х систем  управления.

А втоматизацию  целесообразно проводить на основе ком п лексн ого  
использования информации, полученной на стадиях создания п р о дукта , 
с учетом  использования всех  имею щ ихся на предприятии автом атизирован
ных систем  уп равлени я (АСУП, АСУ, САПР и д р .) ,  дополняя их в случае 
необходимости н овы м и  задачами.

М одернизация ф ункционирую щ их и разработка новы х задач должны 
производиться с учетом  унификации и стандартизации элементов АСУ 
на основе ш и рокого  использования пакетов прикладны х програм м  и д р у 
гих средств  автом ати зированного  проектирования.

П роцессы управлени я качеством  на отдельны х объектах  предприятия 
следует  объединять в ком п лексн ую  автоматизированную  систем у уп р авле
ния кач ество м  продукции (КАС У К П ), охватываю щ ую  весь цикл сущ ество 
вания п родукци и  от разработки до эксплуатации (потребления). Создание 
КАС УКП необходим о с целью оптимизации процессов подготовки  и приня-
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тия решений, осущ ествления управляю щ их воздей ствий  по всем ф ую сциям  
управления.

С тр уктура  КАС УКП должна представлять со вокуп н о сть  автом ати зи 
рованных систем , упорядоченную  по стади ям  ж изненного цикла п р о д ук 
ции - разработка, производство , обращение и эксп л уатац и я , а т акж е  по ви 
дам  функций управления организационные, технические, производ
ственные.

Автоматизации в  первую  очередь подлеж ат следую щ ие основные за д а 
чи: прогнозирование и долгосрочное планирование потребностей и кач е
ства продукции; технико-экономический анализ и планирование повыш е
ния качества продукции ; организация уп равлени я качеством  продукции 
и эффективностью производства; информационное обеспечение уп р авле
ния качеством  продукц и и ; сквозное планирование и анализ качества про
дукц и и ; координация работ по управлению к а ч е с т в о м ; контроль и анализ 
деятельности подразделений; иормативно-мстодическос обеспечение уп р ав 
лении качеством ; техническая подготовка уп равлен и я качеством ; техн и 
ческий контроль качества  продукции.

Стандарты предприятия, на которы х б ази руется  КАС УКП, р еко м ен д у 
ется разрабатывать в полном соответствии с полож ениям и Государствен 
ной системы стандартизации, действую щ его зако н о дательства , требовани
ям и  государствен ны х, отраслевы х, р есп уб ли кан ски х  стандартов.

Кроме рассмотренных мероприятий, нап равленны х на создание КАС 
УКП одновременно следует сокращ ать число действую щ их на нее СТП, 
составляю щ их организационно-методическую  и нормативно-правовую  осно
в у , приведение остальны х СТП в соответствие с потребностями органи за
ции и управления производством  в новы х у сл о в и ях  хозяй ствован и я; 
ужесточать требования, регламентирующ ие п одси стем у управления к ач е 
ством  труда, процедуру проведения дней к ач еств а , внутри заводской  атте
стации продукции, планирования стандартизации, повыш ения технического  
уровн я и качества изделий; конкретизировать требования к  вы бору и на
значению методов и средств технического ко н тр о л я  качества . А ктивизи ро
ван . разработку и применение СТП, устанавливаю щ их и направляющ их ра
боту групп качества , групп контроля к ач ества  и принципы взаи м одей 
ствия рабочих, организаторов п роизводства, О'ГК в р ам ках  КАС 
УКП.

При создании и внедрении КАС УКП н еобходим о  проводить технико- 
экономическое обоснование.  В разделе "Т ехн ико-эконом ические п о каза 
тели КАС УКП" предусматривать показатели ее научно-технического у р о в 
ня, основные характеристики  и источники ож и даем ой  эф ф ективности; 
с у м м у  предполагаемы х затрат на р азр аб о тку  и внедрение; показатели  
экономической эффективности разработки и внедрени я (годовой эко н о м и 
ческий эффект, коэффициент экономической эф ф ективности, срок о к у 
паемости за тр ат ).

Основой КАС УКП долж ны  стать сеть центров сертиф икации продукции 
и технологических процессов, аттестации сам и х  про и зводств , а т акж е  со вер 
ш енствование экон ом и ки , технологии, о б о р удо ван и я , ортанизации произ-
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водства , повыш ение у р о вн я  трудовой , производственной и исполнитель
ской дисциплины.

В целях повы ш ения научною  уровня управления качеством  надо зна
чительно расширить р азр аб о тку  и применение типовы х и стандартных тех 
нологических процессов, статистических м етодов анализа и контроля к а 
чества.

Весьма эф ф ективны м  мероприятием м ож ет служ ить создание сквозн о 
го  механизма уп равлен и я качеством  не по предприятию, а по изделию от 
проектирования до  эксплуатации на основе ц елевы х  научно-технических 
п рограм м . Выполнение програм м  поручать ко м п л ексн ы м  творческим бри
гадам , вклю чаю щ им специалистов различных организаций и предприятий 
независимо от ведом ственн ой  принадлежности, с оплатой по подрядном у 
принципу.

КАС УКГ1 м ож но  признать эффективной лишь в том  случае, к о гд а  с ее 
помощью обеспечиваю тся стабильное качество , конкурентоспособность, 
безопасность, ресурсосбереж ение и экологи я.

Проблема к ач ества  продукции носиг не только  национальный, но и 
меж дународны й х ар ак тер . Свидетельством то м у  служ ит проведение Все
мирного дня кач ества . В настоящ ее врем я наметились тенденции к  сближе
нию национальных систем  управления качеством  благодаря укреплению  
сотрудничества в  области  стандартизации и добровольному принятию м еж 
дународны х норм и правил , ассоциированных с оценкой соответствия 
свойств эксп ортируем ой  продукции п р едъявляем ы м  к  ней требованиям , 
связанн ы м  с сертиф икацией продукции и систем  управления ее качеством .

М еждународные требования к  системам  управления качеством  содер
ж атся в стандартах ИСО серии 9000 . Соверш енствование наших систем 
нужно безотлагательно проводить с их учетом . При этом  прежде всего  Гос
стандарту СССР необходим о подготовить организационно-методическое 
обеспечение применения стандартов ИСО серии 9000  и научно-технические 
указан и я по реализации важнейш их положений и требований этих стан
дартов.

3. Организация работы и эффективность деятельности 
групп качества

На предприятиях в  р а м к а х  действую щ их ко м п л ексн ы х  систем уп р ав 
ления качеством  п родукци и  создаю тся группы качества . Основные задачи 
таки х  групп ; изучение причин возникновения деф ектов , подготовка пред
ложений по их устранению , дальнейш ему повышению надежности и дол го 
вечности продукции , росту производительности труда и объемов производ
ства  изделий вы сш его  к ач ества , возрастанию ритмичности производства, со
кращению р асходо в , с вязан н ы х  с браком , устранением  деф ектов, р екл ам а
циями, рациональному и экон ом н ом у расходованию всех  видов ресурсов.

Группы кач ества  дей ствую т на большинстве предприятий. Многие полу
чили признание в тр уд о в ы х  кол л екти вах  за акти вн ы й  поиск и использова-
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ние резервов производства, наставничество, участие в  подготовке квали ф и 
цированных к адр о в , воспитание ответственности за общие достижения к о л 
л екти ва , престиж заво дско й  м арки . О бщ ественная работа сплотила участни
к о в  групп кач ества , повысила их заинтересованность работать лучш е. Они 
совместно изучают передовой опыт, новые стан дарты , технические усл о ви я , 
требования чертежей, технологических процессов, технико-эконом ические 
характеристики у зл о в , агрегатов , конечных изделий , м етоды  кол л екти вн о 
го решения творческих задач, анализируют качество  производимой п р о д ук 
ции, непосредственно на рабочих местах зн а к о м я т с я  с оборудовани ем , осна
сткой , материалами, кото р ы е предстоит о б р аб аты вать . На своих заседани ях, 
кото ры е проводятся ежедневно на сты ке см ен , подробно рассматриваю т 
причины технологических потерь, результаты  испытаний изделий, ход  внед
рения ранее внесенных предложений, отклонения в  производстве, намечают 
м еры  по использованию вскр ы ты х  резервов.

Наиболее эф ф ективно работают группы кач еств а  там , где во главе  это
го движения стали руководители  подразделений предприятия. Они направ
ляю т работу групп к ач ества , ставят перед ними задачи , о казы ваю т помощ ь 
в подборе квалиф ицированных и инициативных руко води телей , способных 
возглавить творческий поиск, организую т систем ати ческое обучение уч а
стников групп качества , применяют различные ф орм ы  морального и м ате
риального поощрения. М етоды и результаты  работы  групп  качества, д е я 
тельность лучш их из них освещают в за во д ски х  многотираж ны х газетах , 
объявляю т по м естн ом у радиовещанию, в  стенной печати, их имена заносят 
в  заводскую  кн и гу  почета. Большое внимание созданию  и организации 
работы групп качества  уделил Госстандарт. Территориальные органы  Г ос
стандарта СССР на базе Д омов (каб и н ето в) к ач ества  о казы ваю т системати
ческую  методическую  и практическую  помощ ь к о л л е кти вам  предприятий 
по созданию на м естах  групп качества, {регулярно проводятся смотры - 
к о н кур сы  на лучш ую  постановку работы групп  кач ества  в системе Гос
стандарта с присвоением победителям звания ’ ’Л уч ш ая группа к ач еств а” 
и награждением их почетными дипломами и ден еж н ы м и  премиями. Работу 
групп качества, к а к  правило, возглавляет  специально созданный координа
ционный совет под председательством  директора (генерального  ди р екто ра) 
предприятия. В состав координационного совета  в х о д я т  руководители  
групп качества, главн ы е специалисты по нап равлениям  н ауки , техники и 
производства, представители ОТК.

П рактика работы лучш их предприятий п о к азы вает , что там , где эф ф ек
тивно работают группы  качества, повы ш ается к ачество  тр уда , продукции, 
улучш ается к ул ь тур а  производства, растет удельн ы й  в ес  изделий вы сш его  
качества в общем объеме производства продукции. Группы качества усили
вают действенность систем  управления кач ество м  продукции , развиваю т 
целенаправленную активность широких масс гр уд ящ и х ся .

В принятом в м арте 1987 г. постановлении ”0 6  опыте создания и о р га 
низации работы групп качества па предприятиях Л атвийской  ССР” р е к о 
мендовано министерствам и ведо м ствам , р уко в о д и тел ям  предприятий и 
организаций страны совместно с профсою зными ко м и тетам и  активизиро-
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вить деятельность по ш ироком у привлечению трудящ ихся к  решению 
вопросов повы ш ения качества  продукции, вы п о лн яем ы х рабог п совер 
шенствованию про и зводства , творчески используя опыт передовых пред
приятий. Н аправлять работу групп качества па п одготовку и внедрение 
предложений по соверш енствованию  технологических процессов, о р к т и з а -  
ции труда и п р о и зво дства , всемерное повыш ение качества продукции до 
уровн я лучш их м и р о вы х  достижений, обеспечить и в дальнейш ем подбор 
квалиф ицированных и инициативных руководителей , организовать систем а
тическое обучение членов групп качества, о ка зы вать  всестороннюю под
д ер ж к у  в их работе, использовать различные ф ормы морального и матери
ального поощ рения, ш ироко пропагандировать передовой опыт, возм о ж н о
сти и значение р аб оты , провидимой группами кач есгва , шире вводить в 
п р акти ку к о н такты  м еж д у  группами качества см еж н ы х участко в , цехов, 
предприятий и организаций. Указано на необходимость территориальным 
органам  Госстандарта СССР, советам  профсоюзов с привлечением правле
ний и советов НТО и ВОИР организовать в  Д о м ах  (кабин етах) качества, 
Д ом ах техники НТО постоянно действующие семинары по изучению, обоб
щению и распространению  опыта работы групп кач есгва .

Г оско м труд  СССР, Госстандарт СССР и секретари ат ВЦСПС разработа
ли и утвердили Т иповое положение о группах качества в объединениях, 
на предприятиях и в  органи зац иях1 , которое положено в основу деятельно
сти тр удо вы х  к о л л е кти во в .

Широкое распространение группы качества получили и капиталистических стра
нах, особенно и Японии, которая стала распространителем этой инициативы. Перене
сенные на европейскую  землю , к р уж ки  обрели »он ы е наименования "группы про
гр есса”, "группы  инициативы ”, ’’группы действия", "рабочие груп пы ” и т .п . ,  но не 
изменили своего  назначения. В Италии, по данным исследовательской фирмы ’’Альбер
то  Тальяно Ассочиати” , этим  вопросам посвящ ается до 15 % времени работы к р у ж к о в  
но сравнению с 5 - 6  % в  Японии. В последние годы  происходит интенсивное внедрение 
к р уж к о в  на западноевропейских предприятиях. Прак тика подтвердила весьма вы со 
кую  '.эффективность такой работы . Например, во ф ранцузской машипоетроигельной 
фирме ’ ’Ришар ле Д роф ” , внедрившей к р уж ки  и начале 1983 г., уровень производ
ственного б рака .окр ати лся с 9 ,66 до 0.13 9£, количество  прогулов снизилось с 10 до 
3,2 % в 1985 г . -Экономия времени, образовавш аяся в результате проводимой с по
мощью к р у ж к о в  рационализации производства, в 28 раз превыш ает заф аты  времени 
на ф ункционирование сам их к р у ж к о в . На заводе авиационных двигателей фирмы 
’’Роллс-Ройс" и г. Дерби участники к р уж к а  качества вы явили  причины деф ектов при 
изготовлении лоп аток тур би н ; изъяны сварки и отступления от заданных параметров 
в  процессе м еханической обработки . Участники к р у ж к а  предложили изменить режимы 
элекгронно-лучевой сварки , и количество деф ектных изделий снизилось с 24 до 1.8 %;

1С'м.: Э коном и ческая газета . 1986. № 32. А вгуст .
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их предложение, связанное с измененном организации рабочих мост и расположения 
инструментов, сократило деф екты  при механической обр або тке лопаток с 4 до 0 ,5  %. 
Экономия от реализации этих предложений за 2,5 го да составила 525 тыс. фунтон 
стерлингов.

13 большинстве фирм с некоторыми изменениями, учитываю щ ими назначение 
продукции, характер  организации производства и тр уд а , б ы л а использована прим ен я
ю щ аяся в США система ’’комитетов поддержки со ш татн ы м и  координаторами к р у ж 
к о в ”. Наиболее интересной явл яется  стр уктур а , ф ункционирую щ ая во ф ранцузской 
компании "Спарг-Франс”. Она использует опыт к р у ж к о в  ’’снизу в в е р х ”. Здесь су щ е
ствую т не только  к р у ж к и  качества, но и к р уж к и  р ук о во д к ге л е й  к р уж к о в , в о з гл а в л я 
ем ы е координаторами, и к р у ж к и  координаторов, работаю щ ие в р ам ках  совета по к а 
честву на уровне всей ф ирмы. Т акая стр уктур а , помим о вертикальн ы х связей , создает 
возможности горизонтального взаимодействия, ото сп особ ствует  ускорению обмена 
опытом и улучшению координации действий к р у ж к о в . Д ля решения сложных задач 
создается возм ож ность привлечения нескольких к р у ж к о в , работающих в различных 
подразделениях фирмы .

4. Отраслевая система управления качеством продукции

Принципиальной особенностью проблемы повыш ения зфф ективности 
производства и качества  в  современны х усл о ви ях  я вл я е т с я  ее м еж отрасле
вой характер . Качество продукции обеспечивается взаим освязанной рабо
той д есятко в , а иногда и соген предприятий различны х отраслей. У вязко й  
требований к  к ач еству  сы р ья , материалов, п о луф абри катов , ко м п л ектую 
щих деталей и готовой продукции каж до е  предприятие (объединение) 
самостоятельно заним аться не м ож ет. Эту роль призваны  выполнять го су 
дарственная и отраслевая  системы  управления кач ество м  продукции.

Отраслевая система управления качеством продукции  (ОС УКИ) 
представляет собой совокупность в заи м о связан н ы х  п рограм м , м ероприя
тий, нормативов, м етодов  и средств управлени я, направленны х на органи за
цию планомерной деятельности аппарата министерства, объединений, пред
приятий и организаций по установлению , обеспечению , поддержанию и си
стем атическом у повышению уровня качества  п родукци и  отрасли на стади ях  
исследования, проектирования, изготовления, обращ ения, реализации, 
эксплуатации или потребления. Основные ф ункции ОС УКИ: прогнозиро
вание потребностей, технического уровня и к ач еств а  продукци и ; планиро
вание повышения к ач ества ; нормирование требований к  качеству п р о д ук 
ции; сертиф икация продукции; организация п остановки  продукции на про
и зводство ; метрологическое и материально-техническое обеспечение каче
ства изделий; создание системы подбора, р асстан овки , воспитания, п о дго 
то вки  и переподготовки к адр о в ; проведение ведом ствен н ого  кон тро ля 
качества продукции, надзора за внедрением , соблю дением стандартов, т е х 

Ч'-М.: Р оги нк о  С.//ИГР. Проблемы и решения. 19К6. № 24 (3 9 ) . Д екабрь,
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нически < условий  и состоянием  средств измерений; организация правового 
и инфс рмационного обеспечения управления качеством  технических 
устройств ; сти м ули р ован и е за качество продукции и работы.

В ы гэлнение ф ункций управления качеством  продукции на уровне 
отрасли обеспечивает постоянное улучш ение качества вы п ускаем о й  про
дукц ии . Это д о сти гается  путем разработки и освоения в минимальные 
сроки  п ю и зво дства н о вы х  видов продукции, соответствую щ ей по технико- 
экопомг.ческим  п о казател ям  вы сш ем у м и ро вом у уровню  или п ревосходя
щей этот ур о вен ь ; увеличения объема вы п уска  промышленной продукции 
вы сш его качества в  общ ем  объеме производства; планомерного улучш ения 
показаг лей к ач ества  вы п ускаем о й  продукции; своевременного снятия с 
произвсцсгва. модернизации гли замены уаар ен п ю н  продукции; у с к о 
рения г иедрения в производство новейших достижений н ауки , техники 
и передового о п ы та ; сохранения качества готовой продукции в процессе 
ее доведения до  потребителей; поддержания и восстановления качества 
готовой п родукци и  в  процессах ее эксплуатации (потреблен ия); улучш е
ния оргш изации работы  аппарата министерств, объединений, предприятий 
и учреждений; организации разработки, внедрения, соверш енствования на 
предприятиях (объеди нениях) отрасли ко м п л ексн ы х  автоматизированных 
систем \ правления кач ество м  продукции (К А С У К П ).

Построение и ф ункционирование ОС УКП долж ны  соответствовать 
основным принципам Единой системы  государственного  управления каче
ством  I р одукц и и . О траслевая система управления качеством  продукции 
обеспечивает еди нство  научно-тсчпичсских, экон ом и ческих , организацион
ных, со ш альн ы х, п р аво вы х  мероприятий и м етодов управления, реализу
ем ы х  в  масш табе и р а м к а х  отрасли. Мероприятии по повышению качества 
направлены на элем ен ты  производственного процесса: средства тр уда , пред
м еты  тр уд а , тр уд о в ы е  ресурсы , а т акж е  па докум ентацию  и соверш енство
вание организационной с тр уктур ы  производства и управления. Управление 
качеством  п родукци и  в отрасли осущ ествляется  на основе передовой о рга
низации п р о и зво дство м , акти вн ого  использования рычагов экон ом и ческо 
го , м ап  риального м морального стимулирования, различных форм органи
зации о щ кы н сти Ч 'Х кого  соревнования. ОС УКП опирается на производ
ственную  и общ ественную  активность тр удящ и хся , различные ф ормы и 
методы  их участия в управлении производством .

Ф у! кциокирован ие ОС УКП обеспечивается ко м п лексо м  отраслевы х 
стандаргов и д р у ги х  нормативно-технических до кум ен то в , котор ы е уста 
навливаю т о сн овн ы е положения системы и регламентирую т деятельность 
аппарат! м ин истерства, объединений, предприятий и организаций по уп р ав
лению ьач ество м  продукци и .

Эффективность ОС УКП определяется уровн ем  и темпами обновления 
продукции ( в  натуральн ом  и стоимостном вы раж ен и и ); ростом объема 
поставок изделий на эксп о р т ; уровнем  сортности, балльности, марочности, 
классности вы п ускаем о й  продукции; уменьш ением  (ростом) потерь от 
б р ака , .^п рои зводи тельн ы х расходом, связан н ы х  с оплатой рекламаций, 
ш граф оз, пени и д р у ги х  экономических санкций.
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С труктура ОС УКП вклю чает в  себя объ екты , о р ган ы  и средства уп р ав
ления. О б ъ е к т а м и  у п р а в л е н и я  явл яю тся  кач ество  продукции, 
процессы его ф ормирования, обеспечения и сохран ен ия, мероприятия со
в е р ш е н с т в о в ат ь  организации производства и уп р авл ен и я . О р г а н ы  
у п р а в л е н и я  состоят из подразделений отрасли , участвую щ их в уп р ав
лении на ур о вн ях : общ сотраслевом  (м и н и стер ско м ), гл авн о ю  производ
ственн ою  управления, производственного объединения (предприятия, 
организации). С труктура ОС УКП обеспечивает систематизацию  и распреде
ление м еж ду  подразделениями ф ункций и задач уп р авлен и я качеством  про
дукц и и . С р е д с т в а м и  у п р а в л е н и я  сл уж ат : д о к у м е н т ы  по уп р ав
лению качеством  продукции, плановы е задания, экон ом и чески е  рычаги и 
норм ативы , ко м п л екс  стандартов. I) ближайшем б уд ущ ем  ОС У К !! должна 
трансф ормироваться в ОАС УКП.

5. Единая система государственного управления 
качеством продукции

Управление качеством  продукции о сущ ествляется  в масш табе всего 
народною  хозяйства па основе Единой системы  государствен н о го  уп равле
ния качеством  продукции (Е СГ УКМ ), все уровни кото р ой  построены на 
единых принципах и взаи м о увязан ы  м еж ду собой. ЕСГ УКП разработана 
Госстандартом совместно с Госко м и тетом  СССР по н а у к е  и техн и ке , Гос
планом СССР на базе обобщ ения накопленного опы та применения саратов
ской , Л ьвовской , ярославской , го р ько вско й  и д р у ги х  си стем  управления 
качеством .

Единая система государственного  управления кач ество м  продукции 
представляет собой совокупность мероприятий, м ето д о в , средств, обес
печивающих скоординированные действия органов уп р авлен и я для реше
ния главной задачи системы .

Главной задачей Единой систем ы  государствен ного  управлени я каче
ство м  продукции явл яется  планомерное обеспечение всем ер н о го  использо
вания научно-технических, производственны х и социально-экономических 
возможностей для достижения постоянных в ы с о к и х  тем пов улучш ения 
качества  всех видов продукции в  интересах повы ш ения эффективности 
общ ественного производства, наиболее полного удо влетво р ен и я потреб
ностей населения, народного хо зяй ства . Решение этой задачи достигается 
путем тех же мероприятий, что и в ОС' УКП.

В р ам к ах  ЕСГ УКП министерствами и ведо м ствам и , территориальными 
органами управления, объединениями и предприятиями про водятся м еро
приятия по соверш енствованию  м еханизм а уп равлен и я, улучш ению  взаи м о 
дей ствия отраслей и м еж отраслевы х органов для  обеспечения качества  про
дукц и и , а такж е но созданию , дальнейш ему развитию  и техн и ч еском у осна
щению систем управления качеством  продукции.



О сновные принципы ЕСГ УКП:
1. В ходит составной частью в  си стем у управления народным хо зяй 

ство м , его  о тр асл ям и , объединениями (предприятиями) и распространяется 
на все сф еры материального производства. В соответствии с этим  принци
пом м инистерства и ведо м ства СССР, Советы  Министров союзных респ уб 
л и к , территориальны е органы управлени я, руководители  объединений и 
предприятий разрабаты ваю т системы  управления качеством  продукции к а к  
целевы е подси стем ы  в соответствую щ их систем ах управления и обеспе
чивают на этой основе единство управления качественными и количествен
ными сторонам и  общ ественного производства, в том числе единство плани
рования у р о в н я  качества продукции и объемов производства, развития 
н ауки  и техн и ки , стандартизации, капитального  строительства и р екон 
струкции предприятий.

2 . О беспечивает реализацию ф ункций управления качеством  на всех  
ур о вн ях  уп р авлен и я : народнохозяйственном , м еж отраслевом , отраслевом , 
предприятия (об ъ еди н ен и я), а т а к ж е  в территориальном разрезе. В соответ
ствии с эти м  д л я  последовательного проведения единой технико-эконо- 
мической поли ти ки  в  области повыш ения качества  продукции министер
ства  и в ед о м ства  СССР, Советы  Министров союзных республик, террито
риальные о р ган ы  управлени я, р уководители  предприятий и объединений 
организую т р азр аб о тку  и внедрение систем управления качеством  про
д укц и и , к а ж д а я  из ко то р ы х  на соответствую щ ем  уровне имеет свои цели 
и задачи.

3 . Ф ункци он ирует в процессе расш иренного воспроизводства непре
ры вно , на в с е х  стади ях  жизненною  цикла продукции: при научном иссле
довании , проектировании , изготовлении , обращении, реализации, эксп луата
ции (п о тр еб лен и и ).

4 . О беспечивает единство и взаи м о связь  техническ л ,  экон ом и ческих , 
социальны х, организационных и идеологических мероприятий, направлен
ны х на повы ш ение качества продукции. Этот принцип предусм атривает: 
значительное усиление взаи м одействи я отраслей в решении проблемы по
вы ш ения к ач еств а  продукции ; скоординированное воздействие на все 
элем ен ты  производства (средства тр уда , предметы труда и сам  тр уд ) 
с целью обеспечения качества  продукци и ; активное использование рыча
гов  эко н о м и ч еско го , материального и морального стимулирования на осно
ве  дальнейш его соверш енствования механизма эконом ического  стимули
ро ван и я ; всем ерн о е развитие и целенаправленное использование творчес
кой акти вн о сти  тр удящ и хся , различных форм соревнования за улучш ение 
качества  изделий .

Организационно-технической основой реализации принципов ЕСГ УКП 
явл яю тся  систем а народнохозяйственного планирования и Государствен
ная систем а стандартизации.

Ф ормирование ЕСГ УКП связан о  с перспективным развитием  форм 
и м етодов  уп р авлен и я ; усилением целевой направленности системы  плани
рования и экон ом и ческого  стимулирования на повышение технического 
ур о вн я  и кач ества  всех  видов продукции; переходом к  программно-целе-
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вы м  меч )дам планирования и нормирования п овы ш ения качества п р о дук 
ции; ув> ж о й  планов стандартизации с планами н аук и  и техники, задания* 
ми по техническому перевооружению , кап и тальн ом у строительству и м ате
риально*' схпическому снабжению производства, развитием  экономической 
интеграции; разработкой ко м п л ексо в  опережаю щ их и ступенчатых стандар
тов; усьленисм  ведом ственн ого  контроля и государствен н ого  надзора за 
соблюдением требований стандартов, кач еством  продукци и ; развитием 
pccпyбл^ канской , отраслевой и заводско й  стандартизации.

В опр осы  дл я  самоп[>овсрки

{. В ‘ЮМ п о я в л я е т с я  роль стандартизации в управлении качеством  продукции?
2. В состоит сущ ность управления качеством  продукции на всех ур о вн ях?
3. Ка?, не мероприятия вы  можете назвать по соверш енствованию  системы уп рав

ления каЧ' .ггвом продукции и новых условиях хозяй ствован и я?
4 . Ка. ие задачи реш ает Кдиная система государствен ного  управления качеством  

продукции?

ГЛАВА XI. ПРАВОВОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ УПРАВЛЕНИЯ 
КАЧЕСТВОМ ПРОДУКЦИИ

I . Применение нормативных актов в процессе управления 
качеством продукции

Праьлвое обеспечение управления качеством  п родукци и  состоит в ис- 
пользова (ии средств и ф орм юридического воздей стви я  на органы  и о б ъ ек 
ты  упра1 лелия на всех  стади ях  жизненного ц и кла п родукци и  с целью обес
печения се вы соко го  качества .

П раьзвое обеспечение управления качеством  продукции направлено 
на реше> ие следую щ их основных задач : правовое регулирование отноше
ний, скл  :дываю щ ихся на всех  ур о вн ях  управлени я кач ество м  продукции; 
укреп ле ! ие законности в  деятельности органов уп р авлен и я качеством  про
д укц и и ; создание нормативной базы , обеспечивающей надлежащ ее право
вое регулирование для  эффективной реализации ф ункций управления к а 
чеством  |родукщш; защ ита прав и законны х интересов работников, вы те
каю щ их из трудо вы х  отношений. И сходя из этого  правовое обеспечение 
предусм . гриваст соблю дение, исполнение и применение норм действую щ его 
законод ; гсльсгва; р азр аб о тку  и утверж дение н о вы х  законодательны х и 
др уги х  и )рмагивны х ак то в  на всех ур овн ях  уп равлени я (государствен н ом , 
отраслевом , объединении, предприятия); систем ати ческое соверш енствова
ние общ ественных отношений, склады ваю щ и хся в процессе управления
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качеством  п родукц и и  усиливается путем  разработки  и принятия новых 
правовы х норм .

Правовая норма -  эго  правило поведения общ его характера, которое 
устан авли вается , о хр ан яется  государ ством  и имеет обязательную  силу 
(ее  исполнение и соблю дение охраняется государствен н ы м  при н уж ден и ем ). 
Соблюдение требований стандартов, например, обеспечивается нормами 
граж дан ского , тр уд о во го , административного , уголовн ого  права. П раво
вы е  нормы определяю т права и обязанности министерств, ведо м ств , 
предприятий (объеди нений ), организаций и их работников в регули
р уем ы х  го суд ар ство м  общ ественных отнош ениях, склады ваю щ ихся в 
области уп равлен и я качеством  продукции, устанавливаю т ко м п л екс  
правовы х ф орм , в  ко то р ы х  осущ ествляется управление качеством  про
дукции .

О бщ ественные отнош ения, склады ваю щ иеся в процессе управления 
качеством  п р о дукц и и , составляю т предмет правового регулирования 
различных отраслей  советско го  права. П равовое обеспечение предполагает 
применение норм различных отраслей со ветско го  права (административно
го , гр аж дан ско го , тр удо во го  и у го л о вн о го ).

П равовое регулировани е осущ ествляется  нормативными актам и , об
ладаю щ ими различной юридической силой.

Законодательные акты (зако н ы ) представляю т нормативные ак ты  
вы сш его органа государствен ной власти — Верховного Совета СССР. Они 
обладаю т вы сш ей юридической силой по отношению к  други м  норматив
ны м  ак т ам  в области  управлени я качеством  продукции.

В настоящ ее в р е м я  отсутствую т специальные законодательны е ак ты  
по вопросам  уп р авлен и я качеством  продукции. О днако отдельные норм ы , 
регулирую щ ие отнош ения в  этой области деятельности , содерж атся в  Ос
новах граж дан ского  и тр удового  законодательства, Законе СССР ”0  народ
ном контроле в  СССР”, О сновах законодательства Союза ССР и союзных 
республик об адм ини стративны х правонаруш ениях, граж данских , у го л о в 
ны х к о д е к с а х  сою зны х республик и др . В О сновах граж данского  закон о 
дательства, нап ри м ер , закреплены  основополагаю щ ие требования к  каче
ству  п о ставляем ой  продукции, установлены  сроки  давности по и скам
о н едостатках  поставленной продукции, предусмотрены  гарантийные сро
ки , а т ак ж е  регули р ую тся другие воп росы , связан н ы е с качеством  п р о дук
ции. В у го л о вн ы х  к о д е к с а х  сою зных респ убли к установлена ответствен 
ность за в ы п у с к  недоброкачественной, нестандартной и некомплектной 
продукции.

Основной ф ормой правового  регулирования деятельности в  области 
управления к ач еств о м  продукции являю тся  нормативные а к т ы  о рга
нов управлени я. В них закрепляю тся кон кр етн ы е требования к  кач еству  
продукции, определяю тся ф ункции, права и обязанности органов и 
должностных лиц , осущ ествляю щ их управление качеством  продукции, 
устанавливаю тся усло ви я  и порядок использования специфических 
правовы х ф орм и средств реализации задач управления качеством  про
дукц ии .



К таки м  ак там  о тн осятся : постановления С о вета  М инистров СССР, 
сою зных и автономны х р есп уб ли к ; приказы , и н стр укц и и , постановления 
министерств и ведо м ств . Например, к  норм ативны м  а к т а м  Госстандар
та СССР в области управления качеством  продукции о тн о сятся  Основные 
принципы ЬСГ УК11, основные положения по сертиф икации продукции и 
аттестации производства, к о м п л ек с  до кум ен то в  по си стем ам  управления 
качеством  продукции па всех  у р о вн ях  и други е в и д ы  норм ативны х д о к у 
м ен тов. утвер ж даем ы х ведо м ствам и  технические у с л о в и я , прейскуран
ты  и т . п .; решения местны х С оветов народных д еп у тат о в , решения и по
становления их исполнительных ком и тетов , регулирую щ ие, к  примеру, 
вопросы , связанны е с внедрением  и ф ункционированием  региональных си
стем  управления качеством  продукц и и ; на основе н о рм ативны х актов  
предприятия (объединения), организации издаю т п р и к азы , положения, 
инструкции, стандарты предприятия, правила.

Юридическая природа стандарта. С правовой то чки  зрения стандарт 
явл я е т с я  нормативным ак то м . С одержащ иеся в стан дарте правила (требо
ван и я) обладают всеми признакам и , характеризую щ им и п равовую  норму: 
представляю т собой определенные правила поведения лю дей ; устан авли ва
ю тся государством  в лице управомоченны х го судар ствен н ы х  органов; 
общ еобязательны , рассчитаны на определенное число применений.

К основным нормативным а к т а м , регулирую щ им отнош ения в области 
стандартизации и управления кач ество м  продукции, о тн о сятся  постановле
ния: ”0  мерах по ускорению  научно-технического п рогресса в народном 
хо зяй стве” . Принципиально н о вы м  явилось введение стан дартов  с перспек
тивны м и п оказателям и , определяю щ ими технический прогресс важнейших 
видов продукции, ее сертификации и аттестации п р о и зво дства . Поставлена 
задача расширения и углуб лен и я меж отраслевой специализации и коопери
рования производства на базе максимальной униф икации ; положение о 
государственном  надзоре за стандартами и ср едствам и  измерений в СССР, 
утверж денное постановлением С овета Министров СССР от 28 сентября 
1983 г ., повысило ответственность органов госнадзора за к ач ество  п р о дук
ции; положение Совета Министров СССР от 7 ян вар я  1985  г . ”0 6  организа
ции работы  по стандартизации в СССР” повысило ответствен н ость  Госстан
дарта СССР, министерств и ведо м ств  за технический ур о вен ь  стандартов, со
верш енствование хозяйственного м еханизм а, осущ ествлени е мероприятий, 
обеспечивающих вы п уск  продукции на уровне лучш их м и р о вы х  достиже
ний; ”0  мерах по коренн ом у повышению качества п р о дукц и и ” , предус
матриваю щ ее введение государственной приемки п р о дукц и и  и у с т а т в л и в а -  
ющее полную ответственность разработчиков, научно-исследовательских ил 
сти туто в , п роектн о-кон структорски х , проектно-технологических и других 
организаций при создании и коренной модернизации м аш ин , оборудовани я, 
материалов и технологических процессов за реализацию  перспективны х 
требований к  техническому уровню  и качеству , в то м  числе ресурсу и на
деж ности , соответствую щ их или превосходящ их вы сш ие м и р о вы е дости-



ж сния, а  ген ер альн ы х (гл авн ы х ) кон стр укто р о в  персональную о твет 
ственность за эти показатели .

2. Ответственность предприятий (объединений) за выпуск 
недоброкачественной продукции

П р о д укц и я , не соответствую щ ая требованиям  стандартов и техничес
к и х  усло ви й , я в л я е т с я  недоброкачественной и не может быть реализован
ной. За реализацию  такой  продукции предприятия, объединения несут 
ю ридическую  ответственность. Юридическая ответственность -  это го су 
дарственное принуждение к  исполнению требований права, правоотно
шение, к а ж д а я  из сторон которого  обязана отвечать за свои поступки перед 
другой  стороной, государством  и общ еством . В СССР юридическая о твет 
ственность я в л я е т с я  дем ократи чески м  ф актором осущ ествления социаль
ного к о н т р о л я , охраны и развития общ ественных отношений. Это вид 
социальной ответственн ости , всегд а  связанны й с возможностью  применения 
принудительной силы государства и выраженный в санкциях  правовы х 
норм . Н орма права, к а к  было сказан о  вы ш е, - правило, выражаю щ ее волю 
всего  народа, установленное или санкционированное государством  и обес
печиваемое его  принудительной силой, регулирую щ ее взаимоотнош ения 
отдельны х лиц , органов и организаций. Санкция (от латинского  ваис^о 
строжайш ее постановление). Санкции ’’ш траф ного”, карательного  свой
ства со сто ят в  лишении правонаруш ителя определенных благ (лишение 
свободы  и т . д . ) ,  в возложении особ ы х обязанностей (штраф и д р .) ,  во 
властном  о суж ден и и , порицании его  противоправного поведения (вы го во р , 
общ ественное порицание и т. д . ) .  П равовосстановительные санкции направ
лены  на восстановлен ие наруш енного состояния (отмена незаконного ак та , 
признание сдел ки  недействительной, взы скание долга и т. д .) .  Юридическая 
ответственн ость подразделяется на уголовн ую , административную , дисцип
линарную , гр аж дан скую  и др.

У г о л о в н а я  ответственность -  это правовое последствие соверш е
ния п реступ лени я, заклю чаю щ ееся в  применении к  виновном у государ 
ственного принуждения в ф орме н аказания. Привлечение к  уголовной от
ветственности  означает возбуж дение уголовн ого  дела, последую щ ее рассле
дование и судебн ое разбирательство.

В со ответстви и  со ст. 152 У головною  ко декса  РСФСР директор , 
главны й  инженер , начальник ОТК завода или лица, занимающие другие 
долж ности , по выполняющ ие обязанности указан н ы х лиц, несут о твет
ственность за неоднократный или в  круп н ы х размерах в ы п уск  недобро
качественной , не соответствую щ ей стандартам , техническим усл о ви ям , 
или н еко м п лектн о й  продукции. Санкция этой правовой нормы 
п редусм атр и вает  следующие н аказан и я : лишение свободы  на срок  до трех 
лет, исправительны е работы на ср о к  до одного года, увольнение с долж 
ности.



А д м и н и с т р а т и в н а я  ответственность во зл а гается  на граж дан  и 
долж ностны х лиц за совершенное ими административное правонаруш ение. 
П орядок применения административной ответственности  р егули руется  
О сновами законодательства Союза ССР и союзных р есп уб ли к  об админи
стративны х правонаруш ениях, к о д е к с а м и  об адм ини стративны х право
наруш ениях союзных республик и д р уги м и  правовы ми а к т а м и .

А д м и н и с т р а т и в н о е  в з ы с к а н и е  -  это принудительная м е
ра государственного воздей ствия, п р и м ен яем ая , к а к  п р ави ло , за соверш е
ние административного правонаруш ения в целях н аказан и я и воспитания 
лица, соверш ивш его такое правонаруш ение, и общ его предупреж дения 
правонаруш ений. Основы закон одательства  Союза ССР и сою зны х респуб
л и к  об административных правонаруш ениях, р есп убли кан ски е к о д е к с ы  
об административных в зы скан и ях  предусматриваю т: предупреждение, 
штраф, лишение специальных п р ав , исправительные р аб о ты , администра
тивный арест и др.

Органы Госстандарта, вы яви вш и е »  результате п р о во ди м ы х  проверок 
наруш ения сроков внедрении стан дарто в , технических усло ви й , несоблю
дение их требований, м о гут  применять следующие административно-право
вы е  санкции: останавливать п роизводство , запрещ ать реализацию  изделий, 
не отвечаю щ их параметрам кач ества , установленны м  в стан дар тах  и техни
ческих усл о ви ях ; налагать экон ом и ческие санкции, требовать  от предпри
яти я  разработки организационно-технических мероприятий по устранению 
вы явл ен н ы х  недостатков, наказания виновны х.

Д и с ц и п л и н а р н а я  ответственн ость явл яется  п равовой  формой 
воздей стви я на работников за соверш ение дисциплинарных п роступ ко в  и 
состоит в наложении дисциплинарных взы сканий администрацией пред
приятия, где  работает сотрудник, или выш естоящ им о р ган о м  в  пор ядке 
подчиненности. Перечень дисциплинарных взы сканий  приведен в  законе 
Основы законодательства Союз« ССР и союзных респ ублик о тр уд е , ст. 5 6 ; 
КЗОТ РСФСР, ст. 135: замечание, вы го во р , строгий в ы го в о р , перево д  на 
нижеоплачиваемую  работу на ср о к  до  трех м есяцев или смещ ение на низ
шую должность на тот же ср ок , к а к  правило, с учетом  специальности (про
фессии) работника.

Г р а ж д а н с к а я  ответственность осн овы вается , к а к  правило, на 
принципе полного возмещ ения ущ ер б а , причиненного правонаруш ением . 
Т ак , согласно Основам граж дан ско го  законодательства Сою за ССР и союз
ных республик (ст . 8 8 )  причиненный вред  подлежит возмещ ению  в полном 
объем е, за исключением случаев, предусмотренны х зако н о дател ьство м  
Союза ССР (см ., в частности, О сн о вы ..., ст . 36 , ч. 4 ) ;  Г р аж д ан ско го  к о 
д ек с а  РСФСР (ст . 2 2 0 ) . М огут бы ть и други е  случаи, к о то р ы е  рассм атривать  
не б удем , т ак  к а к  это является  п редм етом  изучения др угой  н ауки .

Граж дан ская ответственность за качество  поставляем о й  продукции 
устан авли вается в договоре п о ставки . Общие правила ответственности 
за п о ставку  несгандартной и неком плектной  продукции реглам ентирован ы  
в  О сновах граж данского  законодательства (ст . 47 4 9 ) ,  а детализирован ы  
в Положении о поставках  продукции производственно-технического  назна-
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чения и в  Положении о п о ставках  товаров народного потребления, утвер ж 
ден н ы х постановлением Совета Министров СССР 25 июля 1988 г. В до го во 
ре п о ставки  м о гут  о го вар и ваться санкции (н еусто й ка ), не предусмотрен
ны е зако н о дател ьство м , за неисполнение или ненадлежащ ее исполнение 
в заи м н ы х  о бязательств , ( 'п о ры  об установлении договорной неустойки , 
ее р азм ер е рассматриваю тся Госарбитражем на общих основан иях. В соот
ветствии  с П оложениями о п о ставк ах  продукции производственно-техни
ческо го  назначения (п . 5 9 ) и о п о ставках  товаров народного потребления 
в до го во р е  поставки  должен устан авли ваться размер штрафа за п о ставку  
продукц и и , отвечающей тр ебован и ям  стандартов и технических условий, 
но не отвечающ ей дополнительным повыш енным требованиям  к  качеству , 
предусм отрен н ы м  договором  п о ставки .

М а т е р и а л ь н а я  ответственность рабочих и служ ащ их в соответ
ствии с т р уд о в ы м  правом предусм атривает обязанность работника возм е
стить ущ ерб , причиненный предприятию (учреждению, организации), 
в  пределах  и в п о р ядке , устан овленны х законодательством , и наступает 
незави си м о  от привлечения его за этот ущ ерб к  дисциплинарной или иной 
ответствен н ости . Вопросы матери;ш ыю й ответственности регулирую тся 
О сновами законодательства Союза ССР и союзных республик о труде 
(с т . 4 9 , 9 3 , 1 0 6 ) , П оложением о материальной ответственности рабочих 
и служ ащ и х  за ущ ерб, причиненный предприятию, учреждению , организа
ции, у твер ж ден н ы м  У казом  П резидиума Верховного Совета СССРот 13 ию
л я  1976 г . с последую щ ими изм енениям и и дополнениями. Цель материаль
ной ответственности  -  предотвратить возникновение ущ ерба и одновре
менно о гради ть  заработную плату работника от необоснованных удержаний. 
З ако н о дател ьство  поэтому определяет, к ако й  ущ ерб подлежит возмещению, 
усл о ви я  наступления материальной ответственности, ее ви ды  и пределы, 
п ор ядо к  заклю чения с р аботни кам и  договоров о полной материальной от
ветствен ности  и т. д . З акон о дательство  предусматривает д ва  основных вида 
материальной ответственности : ограниченную (возмещ ение ущ ерба ограни
чено заранее установленны м  п р едело м ) и полную (ущ ерб подлежит возм е
щению в  полном  о б ъ ем е ). При ограниченной  материальной ответственности 
ущ ерб  во зм ещ ается , к а к  правило, в пределах среднего месячного заработ
к а , наприм ер , за порчу но небрежности материалов, полуф абрикатов и про
дукц и и  в  процессе работы . Полная материальная ответственность установ
лена д л я  р аботн и ко в, с кото р ы м и  заключены договоры  об индивидуаль
ной, а  в  отдельн ы х случаях  и бригадной (коллекти вн ой ) материальной 
ответствен н ости .

С истем а юридической ответственности за качество продукции в СССР 
в заи м о связан а  с Государственной системой стандартизации. Стандарты и 
технические усло ви я -  это нормативные ак ты , обязательны е для соблю
ден и я , исполнения и применения.

Ю ридическая ответственность за качество продукции осущ ествляется 
применением мер государствен ного  принуждения за в ы п у с к , п о ставку  и 
реализацию продукции, не отвечающ ей требованиям стандартов и техничес
к и х  усло ви й .



Больш ое значение в повышении ответственности за к ач ество  п р о д у к 
ции, определении места и роли государствен н ы х о р ган о в , предприятий 
(объединений) в Единой системе государствен н о го  уп равлени я кач ество м  
продукции и м еет четкая регламентация обязанностей.

В З акон е Союза Советских Социалистических Республик о го с у д ар 
ственном предприятии (объединении) записало, что главной задачей пред
приятия я вл я е т с я  всемерное удо влетво р ен и е общ ественны х потребностей 
народного хо зяй ства и граждан в  его  продукции (работах , у с л у г а х )  с в ы со 
ким и  потребительскими свойствами и качествам и  при м и н и м альн ы х затр а
тах , увеличение вкл ад а  в ускорение социально-экономического  развития 
страны и обеспечение па этой основе роста благосостояния своего  к о л л е к 
тива и его членов. За вы пуск пр одукц и и  низкого кач ества  предприятие 
несет материальную  ответственность, потери в хозрасчетном дохо де  к о л 
л екти ва , заработной плате и социальных б лагах .

В ГОСТ 1 .0 -8 5  "Государственная система стандартизации. О сновные 
положения” , введенном  в действие с 1 ян вар я  1987 г., сказан о , что уп р авле
ние стандартизацией в стране о сущ ествл яет  Государственный к о м и тет  СССР 
по стандартам , которы й несет о тветственн ость за организацию , состояние 
и оптимальное развитие стандартизации и меж отраслевой униф икации , уси 
ление роли стандартизации в ускорен и и  научно-технического п рогресса ; 
за повыш ение эффективности общ ественного  производства и улучш ение 
качества продукции , научно-технический уровень и техн и ко -экон ом и чес
кую  обоснованность утвер ж даем ы х  им  государствен ны х стан дартов .

В соответствии с Общим положением  о министерствах СССР, у т в е р ж 
денны м постановлением Совета М инистров СССР от 10 июля 1467  г ., Мини
стерство СССР несет ответственность за состояние и дальнейш ее развитие 
отрасли, научно-технический прогресс, технический уровен ь п рои зводства , 
качество вы п ускаем о й  продукции, наиболее полное удо влетво р ен и е потреб
ностей страны во всех видах про дукц и и  отрасли, р азр аб о тку  и внедрение 
в производство новы х видов п ро дукц и и , отвечающих со вр ем ен н ы м  дости
ж ениям  н ауки  и техники и треб ован и ям  народного хозяйств;*, сняти е с про
изводства устаревш ей продукции, повыш ение надежности, увеличение сро
ко в  служ бы  изделий.

3. Ответственность р азработчи ков и изготовителей 
за повышение технического  уровн я производства, 

качества продукц и и  и работы

О громное значение проблеме повы ш ения качества п родукци и  о тво ди т
ся в З ако н е  о государственном предприятии (объединении), введен н о м  
в действие с 1 ян варя 1988 г . д л я  предприятий, объединений и организаций 
сферы материального производства, переведенны х па полный х о зяй ствен 
ный расчет V. самофинансирование. О собая роль в решении этой проблемы  
отводится научно-техническому прогр ессу : ’ ’Деятельность предприятия 
в  области научно-технического п рогресса должна быть подчинена постоян-
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н о м у  повыш ению  технического  у р о вн я  и организации производства, совер
ш енствованию  технических п роцессов , вы п уску  продукции вы сш его  каче
с т в а , кон курентосп особной на м ировом  рынке, своеврем ен н ом у ее обнов
лению , наиболее полному удовлетворен ию  запросов и требований потреби
телей ” 1 .

Качество продукции (р аб о т , у с л у г )  явл яется  определяю щ им в  обще
ственной о ц ен ке результатов деятельности каж до го  тр удо вого  кол л екти ва . 
В ы п уск  эффективной и вы сококачественн ой  продукции позволяет полу
чать предприятию  дополнительные прибыли, обеспечивать самофинансиро
вание производственного и социального развития.

В закон одательн ом  п о р яд ке  определено, что предприятие обязано 
обеспечить строгое соблюдение технологической дисциплины, стандартов, 
техн и чески х услови й , надеж ность, безопасность и безотказность в эксп луа
тации вы п ускаем о й  им  п р о дукц и и ; осущ ествлять постоянный эф ф ектив
ный кон троль качества продукц и и  (работ, у с л у г ) ,  укр еп л ять  служ бы  
техн и ч еско го  кон тро ля, орган и зовы вать  обслуживание техники  в соответ
ствии  с и н струкц и ям и  по эксп луатац и и  и регламентом .

В ц ел ях  укрепления материально-технической б азы , дальнейшего 
уско р ен и я  научно-технического прогресса, повыш ения ур о вн я интеграции 
п ау к и  с производством  производственны е объединения и предприятия 
о б язан ы  расш ирять в  первую  очередь свою научно-исследовательскую  
и опы тно-экспериментальную  б а зу . Они м огут:

со зд ав ать  научно-технические и проектно-конструкторские подразде
л ен и я , у кр еп л ять  их к ад р ам и  н аучны х работников и специалистов, налажи
вать  устойчивы е прямы е с в язи  с другими научно-исследовательскими, 
п р о ектн о -ко н структо р ски м и  и технологическими орг анизациями;

заклю чать на хозрасчетной основе договоры  на выполнение иссле
дован ий  и разработок с научны ми учреждениями, вы сш ими учебными 
завед ен и ям и , организациям и научно-технических общ еств , изобре
тателей и рационализаторов, предприятиями др уги х  министерств и ве
д о м с т в .

На научно-исследовательские, проектно-конструкторски» и техноло
ги чески е организации З ако н о м  возлож ена ответственность за обеспечение 
в ы с о к о го  ур о вн я исследовании и разработок, реализацию в  них перспектив
ны х требований к  кач еству  п родукци и  (работ, у с л у г ) ;  р азрабо тку изде
лий, соответствую щ их вы сш ем у  м и р овом у уровню , прогрессивных базовы х 
и принципиально новы х техн ологи й , активное содействие их ш ирокому 
применению в народном х о зяй стве . З а  передачу в производство разработок, 
не соответствую щ их вы сш ем у  м ировом у уровню , научно-исследователь
с к и е , п р о ектн о -ко н структор ски е  и техно/.о.'ические организации несут м а
териальную  ответственность, а их руководитель и непосредственные разра

1 З ако н  Союза Советских Социалистических Республик о государственном  пред
приятии (объединении). М., 1987 .



ботчики подвергаю тся дисциплинарной ответственности , теряю т в за р аб о т 
ной плате и материальном поощрении.

В Законе записано, что предприятия, производственны е, научно-произ
водственны е объединения и научные о р гагазац и и  должны ш ироко исп оль
зовать в своей деятельности различные ф орм ы  научно-технической с о с т я 
зательности, создавать атмосферу творч ества в тр удо вы х  к о л л е к т и в а х , 
проводить к о н к у р с ы , параллельные ко н стр укто р ски е  и проектпы е р азр а
ботки , создавать  временные научные к о л л е к т и в ы , р азработку важ нейш ей  
народнохозяйственной продукции, о сущ ествл ять , к а к  правило, на к о н к у р с 
ной основе. П редприятия, объединения и организации-победители к о н к у р с а , 
получают приоритеты в материальном и м оральном  стимулировании, у в е л и 
чивают прибыль (д о х о д ) .

Па м еж отраслевы е научно-технические к о м п л ек сы  З акон ом  во зл о ж ен а  
обязанность объединять усилия предприятий и осущ ествлять к о о р д и н а 
цию вы п о лн яем ы х ими исследований, опы тн о -ко н структорски х  и т е х 
нологических работ по главны м  нап равлен и ям  научно-технического про
гресса, изготовлению  опытных образцов и доведению их до серийного  
производства.

Закон о б язы вает  предприятие, объединение добиваться во влечен и я 
всех  членом трудового  коллекти ва в  решение задач уско р ен и я научно- 
технического прогресса, повышения к ач ества  продукции, ур овн я о р ган и за
ции и к ул ь тур ы  производства, всем ер н о  поощ рять научно-техническое 
творчество тр удящ и хся , организовы вать работу по изобретательству и ра
ционализации, обм ену опытом, проведению  смотров, созданию груп п  
качества, применять другие формы творч еско го  участия тр удящ и хся  в  по
вышении кач ества , обеспечивать сохранность технологической, патентной 
и лицензионной информации.

П редприятия (объединения) не м о гу т  принимать от р азработчи ков 
продукции устаревш ие проекты . О плату тр уд а  должны использовать к а к  
важнейш ее средство стимулирования улучш ения качества п р о дукц и и , 
обеспечивать преимущ ества в стимулировании труда ко н стр укто р о в , т е х 
нологов и др уги х  работников, непосредственно связанн ы х с р азр аб о тко й  
и внедрением в производство новейшей техн и ки  и технологии, значительно 
влияющ их на повыш ение технологического ур о вн я  и качества в ы п у с кае м о й  
с их помощью продукции.

Закон предоставляет право предприятию  (объединению) р асто р гн уть  
в одностороннем порядке договор с поставщ и ком  продукции, не отвечаю 
щей требованиям  и нормам действую щ их государствен н ы х стан дарто в , т е х 
нических условий или заключенных д о го во р о в , а такж е с р азр аб о тч и ко м  
некачественной проектной и технической докум ентаци и и тр еб о вать  от 
них возмещ ения уб ы тк о в , возникш их в  результате расторжения д о го во р а .

З аконом  предусмотрено, что предприятие (объединение) м ож ет по со б 
ственной инициативе, предложению м естн ы х Советов народных д еп утато в  
или други х  организаций развивать кооперацию  с предприятиями, р асп о ло 
женными на данной территории, в ц елях  объединения общих усилий д л я  
решения м еж отраслевы х , отраслевы х и региональных задач р еко н стр укц и и ,
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технического  перевооруж ения производства, ускор ен и я научно-техническо
го  прогресса, повыш ения к ач еств а  продукции и работы.

В оп р о сы  дл я  сам опроверки

1. К акие нормативные а к т ы  применяю тся в процессе управления качеством  про
д у к ц и и ?

2 . К акую  ответственность н есут  предприятия и объединения за  вы п уск  недобро
качественной продукции?

3. К акую  ответственность н есут  разработчики и изготовители продукции за техни
чески й  уровень производства, кач ество  продукции и работы?

ГЛАВА XII. ПЛАНИРОВАНИЕ И СТИМУЛИРОВАНИЕ 
КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ

I . Планирование кач ества  продукции на предприятии

П редметом планирования являю тся показатели , характеризую щ ие к а 
чество  изделий на всех  стади ях  их жизненного ци кла. П оказатели находят 
отражение в заданиях по улучш ению  качества продукци и ; в планах вы 
п у с к а  продукции, технического  развития предприятия, стандартизации, 
научно-исследовательских и опы тно-конструкторских работ. Система по
казателей  для  планирования кач ества  продукции зависит от ур овн я управ
лен и я народным хо зяй ство м  и им еет некоторые отличия.

Д ля п р е д п р и я т и я  планируемыми м о гут  быть показатели : ур овн я 
кач ества  продукции — д о л я  в ы п у с к а  продукции высш ей категории каче
с т в а ; ви ды  аттестуемой п р одукц и и , имеющие наиболее важное значение для  
удо влетвор ен и я потребностей м р о дн ого  хо зяй ства ;и зго то вл ен и я п р о дук
ции - процент сдачи пр одукц и и  с первого предъявления, коэффициент 
кач ества , снижение б р а ка , реклам аци й , доли возврата  изделий на доработ
к у ;  эксплуатации — производительность, грузоподъемность, скорость, 
надеж ность, долговечность, экономичность изделия и др .

Планы н а у ч н о - и с с л е д о в а т е л ь с к и х  и о п ы т н о - к о н 
с т р у к т о р с к и х  работ предусматриваю т р азр аб о тку  и внедрение в про
и зводство  новы х изделий с более вы соким  техническим уровнем  и показа
тел ям и  качества, наиболее полно удовлетворяю щ ими запросы потре
бителей.

Важнейш ими задачам и планирования повыш ения качества  продукции 
явл яю тся : достижение и превы ш ение технического ур о вн я  и качества луч
ш их отечественных и заруб еж н ы х  образцов; своеврем енн ая замена или 
снятие с производства устаревш и х изделий; обеспечение строгого соблюде
ния требований стан дартов , технических условий и другой  нормативно
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техническом документации ; изготовление продукции вы сш его  качества; 
снижение материалоемкости изделий, повышение ф ондоотдачи ; рост 
надежности и долговечности вы п ускаем о й  продукции.

Планирование повышения качества  проводится всем и  цехам и и отде
лами предприятия. П роекты  планов работ со гласовы ваю тся со служ бам и 
стандартизации, надежности, гл авн ы м и  специалистами предприятия, от
делом  технического кон троля, государственной п ри ем кой . К о м плексн ы е 
вопросы , требующие решения м н о ги х  подразделений п р едприятия, вклю ча
ются в общ езаводской план повыш ения качества, надеж ности и долговеч
ности изделий. Уточненные, согласован ны е и соответствую щ им  образом  
оф ормленные планы утверж дает р уко води тель  или главн ы й  инженер пред
приятия.

Планы повыш ения технического  уровня и качества п родукци и  являю т
ся частью пятилетнего п л а т  экон ом и ческого  и социального развития 
предприятия, составляю тся с р азб и вко й  по годам . В них при водятся кон 
кретн ы е величины показателей, ко то р ы е  необходимо достичь. Д ля успеш 
ной реализации намеченных планов разрабатываю тся организационно-тех
нические мероприятия. О дновременно производится их технико-экопом н- 
ческое обоснование, позволяющ ее вы яви ть  экон ом и ческую  эф ф ективность, 
которую  следует получит!..

Штилегний план повыш ения технического  ур овн я и к ач ества  изделий 
состоит из следующих разделов: снятие с производства изделий, не поль
зую щ ихся спросом, или производственно-технические характеристики  
кото р ы х  не отвечают возросш им требованиям  научно-технического про
гресса ; освоение новых вы сокоэф ф екти вн ы х изделий; соверш енствование 
действую щ их и внедрение новейш их прогрессивных технологи чески х  про
цессов; разработка средств ком п лексн о й  механизации и автоматизации, 
внедрение их в производство; научно исследовательские и опытно-кон
стр укто р ски е  разработки ; технико-экономическое обоснование разделов 
плана.

Т екущ ее планирование повыш ения технического у р о в н я  и качества 
изделий предусматривает осущ ествление, конкретизацию  и реализацию 
заданий перспективного плана. Оно явл яется  составной частью годового  
плана технического развития, повыш ения эф ф ективности производства и 
качества продукции, в который вклю чаю тся наиболее эф ф ективны е м еро
приятия, требующие сосредоточения внимания и концентрации усилий 
н еско л ьки х  служ б и значительных средств для их о сущ ествлен и я. Годовой  
п.шн технического развития, повы ш ения эффективности производства и 
качества работы вклю чает разделы : соверш енствование кон стр укц и и  изде
лий; соверш енствование технологических процессов и внедрение новых 
видов оснастки ; разработка и п остановка на производство  новы х видов 
изделий; повышение качества вы п ускаем о й  продукции; снятие с производ
ства  устаревш ей продукции; научно-исследовательские и о п ы тн о -кон стр ук
торски е разработки ; технико-эконом ическое обоснование разделов  плана. 
Годовой план составляется с р азб и вко й  по квар тал ам  и м есяц ам , обсуж -



дастся  на научно-техническом со вете , согласовы вается с главн ы м  инжене
ром и у твер ж д ается  руко води телем  предприятия.

Оперативно-тематическое планирование  используется для ликвидации 
возн и кш и х отклонений от т екущ его  плана или для срочного удо шстворс- 
ния н овы х  требований, п р ед ъ явл яем ы х  к  качеству продукции. Оп. ративно- 
тем атические планы составляю тся в  масш табах предприятия, цех 1, отдела, 
со гл асо вы ваю тся  с заинтересованны ми служ бами и утверж даю тся соответ
ствую щ им руко води тел ем .

О дним из разделов пятилстпего плана повышения тсхническо1 з уровня 
и качества  изделий явл яется  план мероприятий по подготовке изделий 
к  государствен ной  сертификации вы п ускаем о й  продукции. Он 1 <лючает: 
I )  п о д го то вк у  и переподготовку к а д р о в ; 2 ) повышение качества , надеж
ности и долговечности изделий; 3 ) внедрение прогрессивной технологии, 
ко м п л ексн о й  механизации и автоматизации, ликвидацию  ’’у з к и х  м ест” ; 
4 )  создание центров сертификации продукции; 5 ) повыш ение качества 
м атери алов , полуф абрикатов, ком п лектую щ и х изделий; 6 ) об- спечение 
соблю дения технологической дисциплины и бездеф ектное изг< говление 
продукц и и ; 7 ) соверш енствование технического кон троля » ачества; 
8 )  п о д го то вк у  изделий к  государственной сертификации; 9 ) аттестацию 
п рои зводства сертифицируемой продукции.

2. Сертификация продукции машиностроения

Р ади кальн ы м  средством  повыш ения технического ур овн я , качества 
и конкурентоспособности  продукции машиностроения явл яется  -¿ведение 
сертиф икации.

Сертификация продукции -  это  ко м п л екс  действий, посредством 
кото р ы х  п одтверж дается соответстви е ф актических характсрист (к отече
ственной продукции маш иностроения требованиям м еж дунар  -дных и 
национальных стандартов. Вместо м еж дународны х и националы ь1х стан
дартов м о гу т  быть други е , согласованны е м еж ду экспортером и импорте
ром п родукци и  д о кум ен ты , предусмотренные меж дународными система
ми или соглаш ениям и  по сертиф икации.

Сертификат -  д о к ум ен т , удостоверяю щ ий качество данной гц-одукции 
и ее со ответстви е названным д о кум ен там .

О сновные правила проведения работ по сертификации м .одукц и и  
маш иностроения регламентированы  Временным положением о сс >тифика- 
ции, излож енном  в р уко во дящ ем  нормативном докум ен те  РД 3-596-86. 
Национальной головной организацией но сертификации в СССР является  
Госстандарт. Работы но сертификации продукции включают установление 
н о м ен кл атур ы  (перечней) продукц и и , подлежащей сер ти ф и кат»  . опреде
ление сертиф икационных требований на конкретны е виды  пр>дукции, 
введение их в нормативно-техническую  документацию , разработ су д о к у 
м ентов, устанавливаю щ их правила проведения сертификации изделий, 
заклю чение соглашений о сертификации продукции, аттестацию I ооизвод-

206



ства  сертифицируемой продукции на предприятиях-эксп ортерах , а к к р е д и 
тацию испытательных организаций, назначенных д л я  п роведения сертиф ика
ционных испытаний, испытания продукции, подлеж ащ ей сертификации, 
оформление и вы дачу сертиф икатов, надзор и кон тро ль  на правильностью 
проведения сертификации, качеством  сертифицированной продукции, ин
формацию о результатах сертификации.

Н оменклатура продукции, подлежащ ая сертиф икации, определяется 
двухсторонними и многосторонними соглаш ениями м е ж д у  СССР и другим и  
странами импортерами изделий, совместно разрабаты ваю щ им и п р о дук 
цию, участвую щ ими в соглаш ениях по специализации и кооперированию  
производства, в други х  до го во р ах  по научно-техническому и экономичес
к о м у  сотрудничеству.

Предложения по продукции , подлежащ ей сертиф икации, вносятся ми
нистерствами (вед о м ствам и ) -  головны м и (в ед ущ и м и ) по данным изде
л и ям . Д окум ен тац ия, по которой будет и зго то вл яться  п родукц и я, т акж е  
подлежит сертификации на соответствие се стан дартам  ИСО, МЭК и других 
м еж дународны х организации по стандартизации.

В национальной системе сертификации п ро дукц и и  маш иностроения 
в СССР участвую т: уполномоченный орган другой  стран ы  или м еж дународ
ной организации по вопросам  сертификации, Г осстан дарт СССР, Госплан 
СССР, ГКНТ СССР, ГКЭС, М инвнешторг СССР, м и н и стерства (вед о м ства ) 
головны е (ведущ ие) по видам  продукции, м ин истерства (в ед о м ства )  -  из
готовители продукции, министерства (в ед о м ства )  -  потребители п р о дук
ции, предприятия изготовители продукции, испы тательны е организации, 
предприятия - потребители продукции. О рганизационная стр уктур а  о рга
нов сертификации в  СССР представлена на рис. 1 2 .1 1 .

Аттестация и переаттестация производства сертиф ицируемой п р о дук
ции на предприятиях-экспортерах проводится на предм ет его во зм о ж 
ности обеспечить стабильное качество  и достоверны й кон троль . Комиссия 
д л я  проведения аттестации производства состоит из специалистов министер
ства  изготовителя данной продукции, головн ого  (вед ущ его ) мини
стерства (в е д о м ст в а ), территориального органа Госстандарта, аккр еди то 
ванной испытательной организации, которая проводит сертификационные 
испытания.

Аккредитация испытательных организаций я в л я е т с я  официальным 
признанием их правомерности проводить сертиф икационные испытания 
данной продукции в соответствии с правилами и м етодам и , установлен
ными международной системой или соглаш ением по сертификации кон
кретного  вида изделий.

Испытания сертиф икационных изделий о сущ ествляю т на стадиях их 
изготовления, окончат льной прием ки , при устан овлении  целесообраз
ности предоставления права вьщачи сертиф иката, в период выдачи серти
ф иката и надзора за качеством  сертифицированной продукц и и , условия-

]Исаев И.И ( 'гандартизация н управлении народны м х о зяй ство м . 1985. С. 68 .
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ми сс производства. Д о п ускается  совмещ ение сертиф икационных испы
таний с другими испытаниями. На продукцию , уснеш но вы держ авш ую  сер
тификационные испытания (а производство этой про дукц и и  имеет свиде
тельство об аттестации), вы дается  сертиф икат и на ней проставляется  знак 
соответствия.

Государственный надзор за правильностью п роведения сертификации 
осущ ествляет Госстандарт. О тветственность за сертиф икацию  несут мини
стерства (вед о м ства ) головн ы е (ведущ и е) по к о н к р е т н ы м  видам  про
дукц ии .

Информации о сертификации кон кр етн ы х видов изделий ведется  в со
ответствии с правилами, регламентированными м еж дун ар о дн ы м и  система
ми или соглаш ениями по сертификации. Госстандарт еж его дн о  публикует 
информацию в этой области деятельности , вклю чая перечни продукции, 
сертифицируемой в СССР, аккр еди тован н ы х испы тательн ы х организаций, 
аттестованны х производств сертифицируемой п р одукц и и , сертификацион
ной документации .

В новы х услови ях  хозяй ствован и я сертиф икация продукц и и , аттеста
ция кон структорско й  и технологической докум ен тац и и , производств- 
изготовителей производится на усло ви ях  хоздо го вор о в . Это создаст взаим
ный сти м ул , отвечает экон ом и ческим  интересам предприятий и центров 
сертификации, учитывает o h i .i t  мировой практи ки . О бъем затрат на прове
дение сертификационных испытаний определяется см етой  затр ат , в которой 
предусматриваю тся основные р асходы , связанны е с уп р авлен и ем , обслужи
ванием , содержанием и эксплуатацией оборудования.

Понятия сертификации и аттестации продукции н ельзя отож дествлять . 
Аттестация преследует цель повы ш ать технический ур овен ь  и качество 
продукции до уровня высш их мировых достижений, сертификация 
установить и докум ентально  (ю ридически) подтвердить качество  п р о дук 
ции и ее соответствие сертиф икационным требованиям .

Эффективность сертификации состоит в то м , что сертифицированная 
продукция конкурентоспособна на меж дународном  р ы н к е , вы ш е оценива
ется , быстрее вклю чается в эксплуатацию , т ак  к а к  о тп адает  необходимость 
проведения испытаний в р ам ках  входного  контроля у  потребителя, на кото 
рые зачастую затрачивается больш е средств и врем ени , чем на ее изготовле
ние. Сертификационные испытания, проведенные па полигонах, в испыта
тельны х центрах, получивших м еж дународное признание, являю тся  гаран
том  стабильно вы соко го  качества  изделий. Знак сертиф иката гарантирует 
н ад б авку  к  цене. Импортер с готовностью  платит более вы со к ую  цену к а к  
компенсацию  за убежденность в кач естве  приобретенного и зделия. Участие 
С о ветского  Союза в м еж дународном  сотрудничестве по сертификации 
расш иряет возможности в меж дународной торговле, создании совместны х 
промыш ленных предприятий, способствует повыш ению производитель
ности труда, росту объемов производства изделий, пользую щ ихся спро
сом .

Сертификация продукции получает все бс ..лисе признание в м еж ду
народном масш табе. Система сертификации разработана в ИСО, МЭК,
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в р ам ках  Генерального Соглаш ения о тарифах и торговле (Г А Т Т ), М ежду
народной конф еренции но аккреди тац и и  испытательных лабораторий 
(И Л А К )1 .

3. Стимулирование улучшения качества продукции

Важнейш им звеном  управления качеством  промышленной продукции 
я вл я е т с я  экон о м и ч еское  и моральное стимулирование предприятий и ис
полнителей за в ы п у с к  вы сококачествен н ы х изделий.

В ц ел ях  повыш ения материальной заинтересованности участников 
создания и освоения высокоэф ф ективной техники , технологии и новых 
материалов с 1985 г . введен ы  единовременные премии министерств и в е 
д ом ств  СССР и Советов Министров сою зных республик в разм ерах от 3 тыс. 
до  40  ты с . р у б . к а ж д а я . М инистерствам и ведо м ствам  ( ’ССР, С оветам  Мини
стров сою зны х республик предоставлено право разрешать выплачивать 
премии р у ко в о д я щ и м , инженерно-техническим работникам  и д р уги м  спе
циалистам свер х  установленны х предельных разм еров: за  р азр аботку и 
внедрение новой техники , прогрессивных технологий и м атери алов, ко то 
рые соответствую т соврем енном у технико-эконом ическом у уровню  или 
превыш аю т е го ; за  увеличение доли новой, высокоэф ф ективной продукции 
в общ ем о б ъ ем е производства.

О громное значение имеет материальное и моральное поощрение рабо
чих, кон тролеров ОТК и инженерно-технических работников за и зготовле
ние деталей , у з л о в , агрегатов и конечного изделия, отвечающих требовани
я м  нормативно-технической докум ен тац и и . В качестве критериев стим ули
рования использую тся различные показатели . Их ном енклатура зависит от 
типа п р о и зво дства , назначения и сложности продукции. Мри решении вопро
са о стим улировании рабочих наиболее часто использую тся показатели  без
деф ектного  изготовления изделий и сдачи их с первого предъявления, 
уменьш ения потерь, связан н ы х с доработкой  деф ектны х экзем п л яр о в  из
делий, коли чества  возвратов продукции от потребителей.

На маш иностроительных заво дах  применяю т системы  индивидуальною  
и бригадного материального поощ рения. За исходный показатель безде
ф ектного и зготовления продукции и сдачи ее с первого предъявления 
обычно принимаю т наивысший или среднедостигнутый его уровень по про
изводственной групп е, уч астку , цеху или группе однородных цехов (м еха- 
нообрабаты ваю щ их, механосборочных, сборочных, сварочных, испытатель
ных уч астко в  и д р у г и х ) .

Р ассм отрим  кон кр етн ы е систем ы  премирования.
С реднедостигнуты й > [х>вень бездеф ектного  изготовления продукции и 

сдачи ее с первого  предъявления -  9 7  %. За каж ды й  процент превышении 
этого ур о вн я  устан овлена премия в  разм ере 10 % тарифной ставки  или 5 % 
сдельного зар аб о тка .

Ч 'ер ги ф и кац и я. Принципы и п р акти ка . М., 1984.
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Наиболее ш ирокое распространение в  производственной п р акти ке  
получила система поощрения но ш к а л а м , предусматриваю щ им интервалы 
(ступени) повышения уровня б ездеф ектного , и зготовления продукции, 
сдачи ее с первого предъявления и р азм ер ы  премии (таб л . ! 2 ,Ь )

Т аблица 12.1

% сдачи продукции с первого Размер премий, %:
предъявления

к  тар иф ной  с т а в к е  . к  'С д е л ь н о м у  з а р а б о т к у

97 ПрсМия йс изчисля* <-ея .

97.5 3 2
98 .0 ’5 ‘ • ' 3 4
98 .5 ' •' Ю Я
99.0 . 1-5 12
99.5 • . . .  . '  ДО ^
100 30 . ' *. 20

Дифференцированная ш кала гф емирования за бездсф ектпЬ е и эгото адг- 
пис продукции и сдачу ее с первого  предъявления, часто и сп о льзуем ая н 
м елкосерийном производстве мащ иностроитсдьыых предприятий, вы гляди т 
следую щ им образом :

Ъдачи продукции  с п ер во го
п р е д ъ я в л е н и я ......................................... 100 98 95 90

Размер премии к  сдельному 
зараб отку, 7<............................................  30 25 20 10

На предприятиях, гда технологические- потери неизбеж ны , а связанны е 
с этим о тходы  материальных р есур сов  предусмотрены в нор м ах расхода 
м атери алов, полуф абрикатов, сы р ья , ком п лектую щ их изделий , премирова
ние производится за повышение в ы х о д а  годной продукции . Это позволяет 
добиться значительного сокращ ения материальных, тр уд о вы х  и финансо
вы х  ресурсов.

Применяют к а к  повышающие, т а к  и понижающие ш к ал ы  премирова
ния. Последние используются, к о г д а  гпавны мй являю тся количественны е, 
а дополнительными качественные показатели (табл . 1 2 .2 ) .

Таблица 12.2

сдачи п р о дукц и и  с п ервого  Р а з м е р  премий за к о л и ч е стве н н ы й  п о к а з а т е л ь
предъявления ----------------- --------------------------------------------------------------------

к  тариф ной С тавке к  с д е л ь н о м у  з ар аб о тк у

100 100 40
99.5 90 35
99.0 85 30
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98 .0
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97 .0

80
70
60

Премия не начисляется

25
20

15

На н еко то р ы х  предприятиях рабочие материально поощ ряю тся за вы 
полнение нормированного задан ия при условии вы со ко го  качества  изготов
л яем о й  продукц и и . В этом  случае премии м о гут  выплачиваться в размере 
2 0 - 2 5  % тарифной ставки  за выполнение задания и от 2 до 3 % за каж ды й 
процент е го  перевыполнения (с  уч ето м  удельного веса продукции , сдава
емой с первого  предъявления).

В зави си м ости  от ур о вн я выполнения нормированных заданий м огут  
при м ен яться прогрессивные ш к ал ы  премирования, к а к ,  например:

Выполнение нормированного Размер премии, % к  тарифной

П ремия м ож ет устан авли ваться за к аж ды е  0,1 % роста сдачи продукции 
с первого  предъявления. Это особенно эффективно в производстве слож
ной, особо ответственной техн и ки , гл е  улучшение качества изделий непо
средственн о  вли яет на повыш ение их надежности, долговечности, безопас
ности, со хран яем ости , а уровень сдачи изделий с первого предъявления уж е 
вы со к  (свы ш е  98 % ). Здесь процент премии за к аж ды е  0,1 % роста сдачи 
продукции с первого предъявления на различных производствах колеблет
ся  о т 3 до  5 % к  тарифной ставке .

О дним из вариантов материального поощрения рабочих за вы сокое 
качество  и зготовляем ой  продукции м ож ет быть премирование за достигну
тый ур о вен ь  сдачи изделий с первого  предъявления, например, за 98 -  20 %, 
за 99  — 3 0  %, свыш е 99 -  50 % премии к  тарифу. За к аж д ы е  0,1 % снижения 
дости гн уто го  ур овн я сдачи пр одукц и и  с первого предъявления установлен
ный р азм ер  премии снижается на 0 ,5  %.

Государствен н ы м  ко м и тето м  Совета Министров СССР по н ауке  и тех
н и ке . Г осударствен н ы м  ко м и тето м  СССР по тр уд у  и социальным вопросам ,

задания, % ставке

От 101 до  105 
От 106 до  110 
От 111 до  115 
От 116 до  120 
От 121 до  125 
От 126 до  134 
Выш е 135 . .  .

10
15
20

25
30
40
50



Госстандартом СССР реком ендован а следую щ ая ступенчатая ш кала  м ате
риального поощрения за достижение установленного у р о вн я  сдачи п р о д ук 
ции с первого предъявления (табл . 12.3)

'А- премии  к  с д е л ь н о м у  з а р а б о т к у  или тарифной 
с т а в к е

за  вы по лнение  плана за к а ж д ы й  % переныпол- 
нро извоцегна  нения плана  п ро и зводства

75  КО 1(|
80,1  85 12 1.2
85,1  90 15 1,5
90.1 95 20 2,0

95,1  100 25 2,0

В производственном объединении "В ладимирский тракторны й  заво д ” , 
например, кон кретн ы е показатели премирования устан авли ваю тся с учетом 
стоящ их перед ко л л екти во м  задач , необходимости ликви дац и и  ’’у зки х  
м ест"  и наличия объективного  учета их вы полнения. П ремия из фонда 
заработной платы и единого фонда материального поощ рения начисляется 
рабочим основного производства в полном разм ере при отсутстви и  претен
зий по системе бездеф ектного изготовления продукции (Б И П ). При некаче
ственном  изготовлении продукции, случаях  брака  пли д р уги х  наруш ениях 
по системе БИ11 ко л л екти вы  б р ш ад  и рабочие, не пош едш ие в состав  бри
гад , лишаются премии полностью или частично. Р езультаты  работы  по систе
м е  БИП определяю тся на основании стандарта предприятия по ш кале  зави
симости премии от результатов работы  по системе БИП:

Оценочный бал 4 ,  4 ,0 1 .  4 ,0 2 . . .  4.1 4 ,2  4 ,3  4 . 4 . . .  4 ,9  4 ,9 9 ,  5 .0
% премии  от начисленной 0 ,  1, 2 10 2 0  30 4 0 . . .  90  99  100

Т.е. при оценке качества 4 и ниже премия не начисляется, за каж ды е
0,01 балла от 4 до 5 начисляется 1 % премии. Р азм еры  премии ко л л екти во в  
бри гад , определенные по данной ш кал е , кор р екти рую тся в  зависимости от 
численного состава в соответствии с СТП.

К оллективам  бригад численностью свыш е 5 ч ел о век , работаю щ им не 
менее 3 м есяцев подряд без замечаний по системе БИП, общий размер 
премии, предусмотренный положением , увеличивается на 5 %. При присво
ении бригадам  по итогам  года зван ия ’’К оллекти в в ы с о к о го  качества" 
разм ер  премии сроком  на 1 год  повы ш ается на 10 %. Р аб о тн и кам , добив
ш им ся звания ’ ’Отличник к ач еств а”, размер премии с р о к о м  на 1 год  повы
ш ается на 5 %. По представлении бюро технического к о н тр о л я  цеха (Б Т К )
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дополнительные премии за м есяц  не выплачиваю тся, если имелись претен
зии ':■! к ачество  продукции и труда (оц ен ка качества ниже 5 ) ,  и отменяю тся 
псЧ1!о .;тыо. если данные претензии повторяю тся более 2 м есяц ев . Премии 

на сдельный заработок , тарифную ст авк у  или о кл ад  за ф акти
чески из^аботанное вр ем я .

П ремирование рабочих н ко л л екти во в  бригад вспомогательны х подраз
делений производится за выполнение количественных (выполнение смен
ных м есячн ы х заданий, норм вы р аботки , плана по производительности тру
д а ) и качествен н ы х  (бездеф ектное изготовление продукции и сдача се 
с первого предъявлен и я, снижение потерь, связанн ы х с устранением деф ек
то в , исправлением  б р ака , удовлетворен ием  рекламаций) показателей. 
Средний р азм ер  премии д ля  различных категорий рабочих со ставляет от 
30  до  40  % сдельного  заработка , тарифа или о кл ада  за ф актически отрабо
танное в р е м я . При бригадной ф орме организации и стимулирования труда 
полное или частичное лишение премий членов бригады  производится по ре
шению к о л л е кт и ва  (со вета ) производственной бригады . При обнаружении 
ф актов реализации недоброкачественной продукции или возврате объеди
нению то вар о в  народного потребления вследствие их низкого  качества 
рабочис.виновны е в этом , лишаются премии полностью за тс м есяц ы , ко гда  
вы явл ен ы  эти случаи.

Больш ое значение в борьбе за коренное повышение качества продукции 
имеет усиление материальной заинтересованности сотрудников техническо
го ко н тр о л я . М атериальное стимулирование контролеров и контрольных 
м астеров ОТК производится за показатели качества проводимого ими 
кон троля, вы ражаю щ иеся в о тсутстви и  возвратов потребителем продукции. 
Размер премии устан авли вается в пределах 4 0 - 6 0  % тарифной ставки  или 
о кл ад а . К онтролеры  и контрольные мастера О ТК,обслуживаю щ ие испыта
тельные подразделени я,прем ирую тся в зависимости от выполнения норми
рованных см ен н ы х , д екадн ы х  и м есячны х заданий. Размер премии опреде
л яется  по ступенчатой ш кале в соответствии с процентом перевыполнения 
см енны х заданий по контролю  испытаний изделий. На разных маш инострои
тельны х предприятиях  в зависимости от профиля цеха премия колеблется 
в  пределах 3 0  60  % тарифной ставки .

М атериальные и моральные сти м улы  неразделимы , взаи м освязан ы  и 
органически сочетаю тся. В качестве моральных стим улов ш ироко исполь
зуется  присвоение рабочим почетных званий "Отличник качества” . ’ ’Луч
ший рабочий по профессии” . "Лучший контролер заво да” , "Лучший рабо
чий по к а ч е с т в у ” , ’ М астер золоты е р у к и ” , предоставление права пользо
ваться личны м  кл ей м о м ; инженерно-техническим, работникам "Лучший 
м астер  по к а ч е с т в у ” , "Лучший технолог заво да” , ’ ’Лучший контрольный 
м астер  з а в о д а ” , ’ ’Лучший ко н стр укто р  заво да” и др.

Одной из ф орм морального поощрения явлчется признание достижений 
рабочего. Л учш е есл;« это проходит в процессе личного ко н такта р уко во ди 
телей с рабочим . Т акое признание наиболее эффективно воздей ствует на 
п си хи ку рабочего , обостряет чувство стветственности , сознательности, 
желание тр уд и ться  еще лучш е. Признание должно быть гласны м : каче-
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ственный тр уд  рабочего, п ередовы е приемы его р аботы , прилежность широ
к о  известны  в ко л л екти ве . Д ля обеспечения наиболее ш ирокой  гласности 
необходимо говорить о достиж ени ях рабочею на прои зводствен н ы х сове
щ аниях, общих собраниях тр удо вого  ко л л екти ва  у ч а с т к а , цеха, завода. 
Сообщать об этом  в  м ноготираж ны х газетах , присваивать звание лучш его 
рабочего по профессии, награж дать грам отам и , н аглядн о  на рабочем месте 
информировать о выполнении планов, по казателях  к ач еств а  тр уда . Поло
жительное влияние о казы ваю т эк скур си и  рабочего в  цехи потребители 
изготовляем ой продукции, на испытательные станции, поли гон ы . Это позво
л яет  рабочему увидеть результаты  своего  гр уда , оценить е го  влияние на 
качество  конечного п р о дукта , у зн ать  претензии и пож елания потребителей. 
Признание достижений и поощрение работников не то л ько  награда за от
лично выполненную работу, но и стимулирование б уд ущ и х  усп ехов . Они 
м о гут  стать мощ ным ф актором  достижения более в ы с о к и х  конечных ре
зультатов всем  ко л л екти во м  производственной гр уп п ы , б ри гады , участка, 
цеха и д аж е завода.

П рактика маш иностроительных предприятий п о к а зы в ае т , что наиболее 
рациональными системами стимулирования рабочих, кон тр о леро в  ОТК и 
инженерно-технических работников за повыш ение кач еств а  продукции 
и тр уда являю тся те, кото р ы е во  взаимодействии  использую т материальные 
и моральные стим улы . Т акие си стем ы  позволяю т обеспечить хозрасчетные 
принципы организации промыш ленного производства и наилучш им обра
зо м  направить деятельность к о л л екти ва  предприятия на повыш ение техни
ческого  ур овн я продукции, увеличение объемов п р о и зво дства изделий вы с
шей категории качества.

Вопросы д ля  сам опронерки '

1. К а к и е  важнейшие задачи планирования п о вы ш ен и я  к а ч е с т в а  п р о д у к ц и и  и э та 
пы со ставл е н и я  клан а  вы  у с в о и л и ?

2. Раскройте  значение, с о д е р ж а н и е  и нео б хо ди м о сть  с е р т и ф и к а ц и и  п ро дукции  
м аш иностроения .

3.  К а к а я  роль принадлежит м а т е р и а л ь н о м у  и м о р а л ь н о м у  с т и м у л и р о в а н и ю  в по
вы ш ен и и  техн и ческого  у р о в н я  и качеств ;«  п р о д у к ц и и ?  В к а к о м  н ап р авл ен и и  е го  необ
х о д и м о  со всрш ен стн овать?



Р А З Д Е Л  III 
КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ

ГЛАВА XIII. СТАТИСТИЧЕСКИЙ И ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ 
КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ

I . Статистические м етоды  контроля и управления 
кач ество м  изделий

Статистический приемочный кон троль и статистическое регулирование 
технологических процессов тесно связан о  с технологией контрольны х опе
раций и техн и ческого  контроля кач ества  на предприятиях и в объединени
я х . К сожалению  приходится отм ечать , что разработанные технологические 
процессы зачастую  не учитываю т уж е  сущ ествую щ ие в отечественной и зару
бежной п р ак ти к е  передовые достиж ения пауки  и техники , а технология 
кон трольны х операций или не разрабаты вается или указы ваю тся  только 
средства  к о н тр о л я , м етоди ка их применения передоверяется контрольному 
аппарату. В действительности же долж но быть т а к : технологи одновременно 
с разр аботко й  технологии производства разрабатываю т технологические 
процессы кон трольн ы х операций и назначают средства кон тро ля, а аппарат 
ОТК долж ен  их последовательно и без отступлений осущ ествлять.

О сновной задачей статистического  приемочного кон троля качества про
дукц и и  я в л я е т с я  о тб р ако вка  партий, засоренность кото р ы х деф ектны ми 
э к зем п л яр ам и  изделий превыш ает уровень, регламентированный НТД для 
нормального хода производства. Статистический приемочный контроль 
это выборочны й контроль качества продукции, основанный на примене
нии м етодов  математической  статистики для  проверки соответствия каче
ства изделий устрановленны м  требованиям . Под нормальным ходом  произ
водства  понимается такое его  состояние, при кото ром  не наруш аю тся тре
бования стан дартов , технологических процессов, производственны х ин
струкций .

Внедрению методов статистического регулирования технологических 
процессов долж ен  предш ествовать анализ точности и устойчивости каж дой  
из его операций. Н еобходимо, чтобы коэффициент рассеяния был мень-
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ше или равен единице (Кр < I ) .  чтобы о тсутство вал и  груб ы е нарушения 
технологического процесса, оперативно вы явл ял и сь  и устранялись причины 
основных р азладо к. А*[( характери зует степень со ответстви я  поля рассеяния 
полю доп уска 6 :

Кр = ы /6,

где со -  поле рассеяния кон троли руем ою  парам етра соответствую щ ей в ы 
борки , определяемое и> — /а ; / коэффициент, зави сящ и й о т закона распре
делении значений параметров, определяемы й по таб ли ц ам ; 5 среднее 
квадратическое отклонение значений параметров в  соответствую щ ей в ы 
борке , определяемое по таблицам.

Рассмотрим правила статистическою  регули р ован и я технологических 
процессов крупносерийного и м ассовою  п р ои зво дства при условии, что 
кон тролируем ы м  п оказателем  качества я вл я е т с я  непрерывная случайная 
величина, подчиняющаяся нормальному за ко н у  распределения. Сущ ность 
статистического регулирования технологических процессов состоит в то м , 
что в определенные м ом ен ты  времени из со во куп н о сти  единиц продукции, 
прошедших данный процесс, отбирают вы б о р к у  и изм еряю т кон тролиру
ем ы й  параметр. По результатам  измерений оп ределяю т о дн у из статистичес
ки х  характеристик, значение которой  наносят на контрольную  к ар ту , и в 
зависимости от этого значения принимают реш ение о ко р р екти р о вке  про
цесса или о его продолжении без кор р екти ро вки .

Контрильная карта к ар та , на которой д л я  наглядности  отображения 
состояния технологического  процесса отмечаю т значения соответствую щ ей 
регулируемой выборочной характеристики  см еж н ы х  вы б ор о к или проб. 
Проба определенное количество нештучной п р одукц и и , отобранное д л я  
кон троля. Выборка  изделие или определенная сово куп н ость  изделий, 
отобранных для кон троля из партии или потока про дукц и и . Поток п р о д у к 
ции продукция одного наименования, типопоминала или типоразмера и 
исполнения, находящ аяся в  движении на технологической  линии. По значе
ниям контролируем ого  параметра в последовательны х вы б о р ках  кон троль
ные кар ты  позволяю т своевременно обнаружить р а зл а д к у  технологическо
го  процесса и принять м еры  к  ее устранению. С игналом  разладки  техноло
гического  процесса явл яется  вы ход  регулируемой статистической х ар акте 
ристики за границу регулирования. В ремя отбора вы б о р о к  устанавливаю т 
равны м  ф актическом у о тр езку  времени м еж ду  р азл ад кам и  процесса в 
предш ествую щ ем периоде. Но количественному п р и зн аку  контрольные 
к ар ты  можно разделить на две группы : для  регули р ован и я уровн я настрой
ки  технологических операций кар ты  ( я ь  х, а ) ;  д л я  регулирования точ
ности технологических операций - карты  (* ,,¿ 4  Я ) .  О дновременное в еде 
ние д в у х  кар т  назы вается м етодом  статистического  регулирования. Стати
стическое регулирование технологического проц есса  -  это кор р екти ро ва
ние значений параметров технологического процесса по результатам  вы б о 
рочного контроля параметров производимой п родукц и и , о сущ ествляем ое 
д ля  технологического обеспечения требуемого  у р о в н я  ее качества. Исполь
зую тся три метода статистического регулировани я: средних арифмстичес-
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к и х  значений и средних квадратических отклонений (х л ) ;  средних 
ариф метических значений и разм ахов (*  Л ) ;  медиан и индивидуальных 
значений (.х дг, ) .

Выбор плана статистического  регулирования ур овн я наладки произво
дится в такой  последовательности : задается среднее квадратическое о ткл о 
нение п о казател я  качества  о  в предположении, что эту величина не м еняется 
за межнастроечный период, среднее значение по казателя качества ц0 ( к а к  
правило, середина поля д о п у ск а ) , ко то р о м у  соответствует продукция наи
лучш его качества  и их - среднее значение п о казателя качества, кото р ом у 
соответствует м акси м альн о  допустимая до л я  б р ака ; назначается карта 
средних ариф метических значений или кар та  медиан.

Уравнение нормального  закона распределения имеет вид:
-  (X -  X ) 1

о  \J 2 я

где Y плотность вероятности , или частота; о  среднее квадрати ческое 
отклонение вели чи ны ; х -  случайная величина, имеющая пределы от -оо до 
+  оо- х - среднее значение величины; i '  -  основание натуральных л о га 
рифмов.

Метод медиан  и индивидуальных значений (х -Xj )  реком ен дуется при
менять при о тсутстви и  автоматических средств измерения, вычисления и 
управления процессами по статистическим о ц ен кам  хода процесса. М етод 
средних ариф м етических значений и р азм ахо в  (a* R)  целесообразно ис
пользовать д л я  процессов с вы соким и  требованиями к  точности, экспресс- 
лаборатория ан ал и зо в , измерения, вычисления и управления процессами 
по результатам  определения статистических характеристик при наличии 
автом ати ческих устр о й ств .

Контрольная к а р та  (х  R)  состоит из д в у х  ди аграм м : средних ариф
метических значений и р азм ахов. На ди агр ам м у  средних арифметических 
значений х наносят горизонтальные сплош ные линии пределов доп уска 
(нижнее и верхн ее о тклон ен и я) и ш триховы е линии, обозначающие вер х 
нюю и нижнюю до п усти м ы е границы кон тро ля. Д и аграм м а разм ахо в распо
лагается под ди аграм м о й  средних ариф метических значений. На эту  диа
грам м у наносят нижнюю сплошную линию, соответствую щ ую  нижней гр а
нице р азм ахо в  (обычно принимаемую равной нулю ), ш триховую  линию, 
обозначающую верхню ю  границу регулирования разм ахов , ограничива
ющую зону д о п усти м ы х  значений разм ахо в в  в ы б о р ках , и верхнюю сплош
ную линию, символизирую щ ую  верхний предел до п уска . Технологический 
процесс п ротекает удовлетворительно , если средние ариф метические значе
ния х вы б ор о к  не в ы х о д ят  за нижние и верхние границы регулирования, 
а разм ах не вы хо ди т  за верхнюю границу регулирования разм ахов . Линия, 
соединяю щ ая точки  средних ариф метических значений вы бор ок, отраж ает 
ди н ам и ку изм енения ур о вн я  настройки процесса, а линия, соединяю щ ая 
точки р азм ахо в  в ы б о р о к , ди н ам и ку изменения точности процесса для 
значений п оказателей  качества , р аспределяем ы х по зако н у Гаусса.
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Принципы регулирования технологических процессов с помощью к а р т  
л  нН аналогичны принципам регулирования с помощью кар т  (л- л у ).

В тех сл уч аях , к о гд а  ГОСТ 15893 -7 7  неприменим , границы р егул и р о 
вания рассчитываю тся но тому ж е принципу, что и при построении к о н т 
рольных к ар т  д л я  исследования технологических операций. Среднюю ли 
нию контрольной к ар ты  определяют к а к  среднее ариф метическое значение 
статистической характеристики , а границы регулировани я располож ены  на 
расстоянии З а  статистической хар актер и сти ки  от средней линии. Г .олгс г .оя  
робно рассмотрим  м етод  статистического регулировани я по средним ариф 
метическим значениям и разм ахам  (х  К) , т а к  к а к  он применяется чащ е.

О тклонения, возникаю щие в  процессе п роизводства, независимо от 
того , вы зван ы  они случайными или неслучайны ми причинами, обычно я в л я 
ются очень незначительными. Если, наприм ер , изготавли ваем ая д етал ь  
должна иметь длины м м , то длина м н о ги х  деталей ф актически со ст а 
вам примерно от 2 ,925 до  3,075 м м , г .е . пемш н I) больше или меньше. После 
изготовления н екоторо ю  количества деталей отклонение принимает посто 
янный хар актер . Если бы детали падали в б ун кер ы  в соответствии с их точ
ными р азм ерам и , бблыпая часть их попала бы  в бун кер , предназначенный 
для  трехм и ллим етровы х деталей. Н екоторы е упали  бы в други е б у н к е р ы , 
одн ако  число деталей в  следующих б ун к ер ах , предназначенных для  д етал ей  
длиной меньш е или больше 3 м м , сокращ алось  бы  пропорционально их  
расстоянию от центрального бункера. Чем больш е изготовлялось бы  д е т а 
лей, тем  симметричнее было бы их распределение. Если бы было и з го т о в 
лено достаточно больш ое количество деталей , то в  б ун кер ах  располож ен
ных по обе стороны бункера д л я  тр ехм и лли м етр о вы х  деталей, о к а зал о сь  
бы  примерно о ди н ако вое количество деталей . Наибольшее их число бы 
ло бы  в бун кер е  д л я  трехмиллиметровы х деталей , меньш ее число в  к а ж 
дом  из б ун кер о в , расположенных по правую  и левую  сторот,I от н его , 
а в последующ их бун керах  это число ум еньш алось бы в зависим ости  от 
отклонения разм еров деталей от 3 м м  в сторону увеличения или ум ен ьш е
ния. При этом кр и ва я  распределения приняла бы симметричную ф орм у (п о  
обе стороны от ее середины образую тся д ве  подобные равномерно у б ы в а 
ющие ветви , асимптотически приближающиеся к  оси х )  (рис. 13 .1 ).

Симметричное распределение изменчивы х величии назы вается нормаль
ным. Любая нормальная кри вая полностью хар актер и зуется  д в у м я  п ар а
метрами: средней арифметической величиной и мерой рассеяния или р а з 
броса, именуемой стандартным о ткло н ен и ем . Стандартное отклонение -  
это среднее квадр ати ч еско е  отклонение, равняю щ ееся к вадр атн о м у  кор ш о  
из средней ариф метической квадр ато в  отклонений индивидуальных зн аче
ний наблю даемых отклонений от их средней ариф метической;

V  (*1 - -х) - +(лг2 —х ) ”■ + ... + (хп~х )* /п или V  £ (Лу - х ) 2/«,

где х -  средн яя ариф метическая; х наблю даемое значение; к число 
наблю даемых значений.



При нормальном распределении сред- 
н яя  ариф метическая плюс или минус /  \ \
одно стандартное о ткло н ен и е (х  ± 1) со- /  | \
ставлню т тот предел, к у д а  попадает 200 000 /  I '  
68 ,3  У изделий; (.V ± 2 )  -  95 ,5  %;
(х ± 3 ) -  99,7  % изделий.

Нели м ы  устан авли ваем  контрольные ЮООО 
границы с тр ем я  стан дартн ы м и  отклоне
ни ям и  для  како й -ли бо  операции, то

Нормальная

. — I— г
’’кон троль” операции б уд ет  обеспечен, 5 4 3 2 1  \ 1 
т а к  к а к  за их пределами о ка ж е тс я  не бо- Стандартик^ткмнение 
.чес 1 детали из 100 . Нели контрольные 
границы б удут  соответство вать  разме
р ам , предусмотренны м ГО СТами, техни- Рнс. /•>./. Стандартное отклонение 
ческим и  услови ям и  или чертеж ами, то
техническим требован и ям  б у д у т  отвечать по меньшей мере 99 % деталей.

На контрольных к а р т а х , по сущ еству, использую тся нормальная кри вая  
и контрольные гран ицы , показан ны е на нормальной кри вой . При использо
вании контрольны х к а р т  ариф метических средних (.V") и контрольных 
к ар т  р азм ахов (Л) отбор образцов изделий производится через определен
н ы е пром еж утки  врем ен и , а  конт|Юлирумый качественны й признак и зм еря
ется и усредн яется . В наш ем  примере качественны м  признаком является  
длина детали.

Если первая вы б о р к а  состоит из пяти деталей со средней длиной 
¡з 3.01 м м . то на кон трольную  к а р гу  ¡вносится эта цифра. Производится 
отбор последую щ их групп  образцов длиной 3 ,0 2 ; 3 ,0 3 ; до 3 ,075 м м . Так 
ж е  при нижнем отклонении : 2 ,9 9 9 ; 2 ,998 ; до 2 ,995  м м , средняя длина к о 
торы х регистрируется т а к и м  ж е образом . Постепенно склад ы вается  граф ик, 
которы й  показы вает  ко л еб ан и я производства и даст контролерам  во зм о ж 
ность определить, п р о текает  ли данный процесс в пределах или вне преде
лов контрольных границ. Применение контрольных к ар т  позволяет кон тро
лерам , ведущ им  наблю дения, заранее ’’п редсказы вать” серьезные нарушения 
технологии. На рис. 13.2 показан а контрольная к ар та , заполненная при 
проверке ряда вы б о р о к . В ы ход  одной детали за пределы  контрольных гра
ниц из-за отклонения дли н ы  в ту или иную сторону не говорит о то м , что 
производственный процесс протекает вне кон тр о ли р уем ы х  пределов. Н еко
торы е детали не со ответствую т требованиям из-за случайных отклонений 
от технологии. О днако если па графике, построенном в результате система
тическою  выборочного кон тро ля, арифметические средние постоянно 
стр ем ятся  к  контрольной границе или за ее п ределы , то эго означает, что 
производственный процесс вы ходит за кон троли р уем ы е пределы. Т акое 
положение мож ет во зн и кн уть  в связи  с износом  инструмента, ош ибками, 
допущ енными рабочими, или по какой-либо др угой  причине. Нели ариф ме
тическая средняя сем и  или более вы борок к аж д ы й  раз о каж ется  по одн у 
сторону контрольной границы  (на рис. 13.2 -  линия, обозначенная 3 ,0 0 ) , 
то согласно теории стати сти ки  вполне возм ож н о , что данный процесс
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Рис. ¡3 .2 . К о н тр о л ь н а я  к а р т а

протекает за контролируем ы м и пределам и . Это означает, что колеб ан и е 
признака качества  продукции ско р ее  всего  м ож ет зависеть именно от не
случайных причин, которы е следует попы таться определить. С оответствен 
но, если ариф метическая средняя одной вы б ор ки  вы ходит за пределы  в е р х 
ней или нижней контрольных границ, то вполне вероятно , что данны й про
цесс проходит за контролируемы ми пределам и .

В нижней части рис. 13.2 показан а кон трольная кар та  р азм ах а  ( Л ) ,  
котор ая заполняется т ак  же, к а к  и кон трольн ая кар та ариф метических 
средних х . Размахом назы вается разность м еж д у  наибольшим и наим ень
ш им значениями признака качества о тдельн ы х изделий в  партии. Напри
м ер , в  партии, состоящ ей из 10 деталей , наименьш ая из них м о ж ет  им еть 
длину 2 ,96 , а наибольшая -  3 ,05  м м , то гда  р азм ах  составит 0 ,0 9  м м . 
Чем меньш е р азм ах , тем  больше совпадение и сходство  м еж ду  д ет ал ям и  в 
партии.

С луж ба кон троля качества вы веш и вает  контрольны е к ар ты  д л я  к а ж д о 
го отдельного станка или производственного процесса. Эти к а р ты  часто 
помещ аю тся у  стан ков , и их м о гут  вести  сам и  рабочие или ко н тр о л ер ы . 
В ывеш ивание к ар т  контроля качества  у  рабочего места подчеркивает их  
значение, что определенно о казы вает  вли яние на качество  продукц и и .

Контрольная кар та  позволяет устан ови ть  изменения процесса обрабо т
ки  во  времени , вы званн ы е затуплением  ин струм ента, усталостны м и  явл е -
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н и ям и  м еталла , ослаблением  крепления обрабаты ваем ого  материала и ин
с тр ум ен та , человеческим ф акто р о м  и т. п.

К онтрольная к ар та  п о зво л яет  наглядно видеть ф актические отклонения 
от задан ного  номинального р азм ер а  (параметра) и служ и т мощ ным сти м у
л о м  повыш ения кач ества , т а к  к а к  позволяет своеврем енно принимать ре
ш ение о подналадке о борудован и я. Ни одно показание контрольной карты  
н е  долж н о  оставаться без вн и м ан и я . В противном случае применение кон т
рольн ы х кар т  нецелесообразно. Оно вы зовет у  исполнителей производ
ствен н ого  процесса, инженерно-технических работников пренебрежительное 
отнош ение к  ним.

Ответстиенность за ведени е контрольных кар т  и за устранение обнару
ж ен н ы х отклонений н а  м н о ги х  предприятиях возл агается  на ОТК. На эта
пах освоения продукции, до  стабильности технологических процессов это 
оправдан о . Но в связи  с т е м , что контрольная карта я вл я е т с я  прежде всего 
ср ед ство м  обеспечения кач еств а  в  процессе п роизводства, пользоваться 
контрольной картой и нести ответственность за ее ведение долж ен р уко во 
ди тель  производственного у ч а стк а , чтобы во вр ем я  вм еш и ваться в  процесс 
обраб отки  и обеспечивать задан ны й уровень качества.

Наиболее распространенными являю тся м етоды  в ы б о р о к  однократные, 
д во й т ы е , непрерывные или м ногократны е. При о д н о к р а т н о й  выбор
к е  ю  всей  партии п роизводится лиш ь одна вы б о р ка , но отобранные образ
цы рассматриваю тся к а к  отражаю щ ие состояние качества  всей партии, по
э т о м у  в с я  партия о ткл о н яется  или принимается на основе проверки этих 
образцов. Прт д в о й н о й  вы б о р к е  первоначально д л я  проверки отбира
ется  небольш ое число о бр а?ц оэ , и если деф ектов при их  п р оверке о каж ется  
очен* много, партия о ткл о н яется , если мало -  принимается. К огда число 
обн аруж енн ы х деф ектов о к а зы в ае тс я  недостаточно убедительн ы м , проверя
ю тся образцы второй вы б о р ки  и соответствую щ ее решение принимается по 
с у м м е  результатов йбеих п р о вер о к , ,

При м н о г о к р а т н о й  вы бор ке отбор образцов производится не
больш ими группами последовательно , вплспсь до получения убедительных 
результатов^ по ко то р ы м  принимается решение о принятии или отклонении 
соответствую щ ей партии:

Разработаны  различные таблицы , помогающие при выборочном при
ем очн ом  кон троле. С р ед р  наиболее известны х из них можно назвать табли
цы однократной и двойной вы б о р ки .

2, Контроль точности технологических процессов

П режде чем приступить к  освещению этого* вопроса, рассмотрим крат
к о  н екоторы е понятия о номинальном , действительном и предельных раз
м ер ах , предельных о ткл о н ен и я^  доп усках .и  п осадках  (ри с. 1 3 .3 ).

Размер — это числовое значение линейной величины (ди ам етра, длины 
и т. д .)  в  выбранны х единицам ш мерений. Д е й с т  в и т  е л ь н ы й  раз
м е р  - это разм ер , устан овленны й  измерением с допустим ой погрешностью;
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Рис. ¡3 .3 . Расположение полей д о п уск о в  отверстии и вала при п осадке 
( с зазором  (оба отклонения отверстия положительны, оба отклонения

вала о тр и ц ательн ы ):
/ - наибольший предельный размер о твер сти я ; 2 наименьший предель
ный разм ер  отверстия; 3 номинальный р азм ер ; 4 -  наименьший пре
дельный разм ер  вал а ; 5 наибольший предельный размер вал а ; 6 ~ 

номинальный разм ер

н о м и н а л ь н ы й  — размер, относительно которого  определяю тся п р е 
дельны е разм еры  и которы й служит началом  отсчета отклонений. П р е 
д е л ь н ы е  р азм еры  -  д ва  доп усти м ы х  р азм ера , м еж ду  к о то р ы м и  

' долж ен находиться или которы м  м о ж ет  быть равен дей ствительны й 
размер . Меньший из д в у х  предельных разм ер ов назы вается н аи м ен ь
ш им предельны м разм ером , больший - наибольш им предельным р а з 
м ером .

Предельное отклонение это ал геб р аи ч еская  разность м еж д у  п р едель
н ы м  и номинальны м  размерами. Различают верхн ее и нижнее о ткл о н ен и я . 
В е р х н е е  отклонение -  алгебраическая разность м еж ду  наибольш им п р е
дельн ы м  и номинальны м  размерами ; н и ж н е е  -  м еж д у  наименьш им 
предельным и номинальны м  размерами . С р е д н е е  отклонение -  ср едн ее  
ариф метическое верхн его  и нижнего отклонений .

Д опуск  — разность м еж ду наибольш им и наименьшим предельны м и 
разм ерам и или абсолю тная величина алгебраической  разности м еж д у  в е р х 
ним и нижним отклонениями. Поле д о п у ск а  -  это поле, ограниченное 
верхним и нижним отклонениями.

Посадка -  х ар актер  соединения детал ей , определяемы й величиной п о 
лучаю щ ихся в  н ем  зазоров и натягов. П осадка с зазором -  при кото р ой
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обеспечивается зазор ; пер еходн ая посадка -  при которой  возм ож но по
лучение к а к  зазора, т ак  и н ат я га .

Единая система д о п у ск о в  и посадок СЭВ в  маш иностроении и приборо
строении предусм атривает три способа нанесения предельны х отклонений 
линейных размеров на ч ертеж ах : условны ми (б уквен н ы м и ) обозначениями 
полей до п уско в  или числовы м и  величинами предельных отклонений, б у к 
венны м и обозначениями нолей д оп уско в  и, справа в  с к о б к а х , их  числовы
м и  значениями предельны х отклонений (рис. 13 .4 , а, в ) .

Предельные о тклонения разм еров и посадки  на чертеже в собранном 
виде указы ваю т дробью . В числителе дроби б уквен н ое обозначение или б у к 
венное с указан и ем  сп р ава в  с к о б к ах  числового значения либо только  
числовое значение п редельн ы х отклонений отвер сти я, а в знаменателе — 
аналогичное обозначение п о л я  д о п уск а  вала (рис. 13 .4 , г, <3) или запись, в 
которой приводят предельны е отклонения только  одной из сопрягаем ы х 
деталей  (рис. 13 .4 , с).

Одним из главн ы х ком п он ен тов  производства, непосредственно обеспе
чивающих качество  п р о дукц и и , явл яется  технологический процесс. От его 
соверш енства, точности и устойчивости зависит стабильность качества, на
деж ность и долговечность изделий . С помощью технологического  процесса 
обеспечиваю тся рассм отренны е вы ш е разм еры , д о п уски , посадки  и другие 
параметры  изделий, задан н ы е ГОСТами, ТУ и ко н стр укто р ско й  д о к ум ен 
тацией .

Точность технологического процесса -  это степень соответствия резуль
тато в  его исполнения устан овлен н ы м  требованиям . Устойчивость (надеж
ность) технологического  процесса (или отдельных его  операций, перехо
д о в )  -  это  свойство со хр ан ять  точность признаков качества  при протека
нии процесса без о стан о вки . При обеспечении технологической точности и 
устойчивости процесса д о сти гается  постоянство параметров (во  времени) 
распределения р азм ер о в  обрабаты ваемой детали . Требования к  контролю 
точности технологических процессов установлены  ГОСТ 1 6 3 0 4 -7 4 . Целью 
кон тро ля точности технологического  процесса я вл я е т с я  получение инфор
мации для  его р егул и р о ван и я ; оценка точности технологического  процес-

а)
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1*ис. 13.4. П римеры обозначения полей до п уско в и посадок на
чертеже
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с а ; определение соответствия точностных хар актер и сти к  оборудовани я 
! нор м ам  точности, установленны м  в  нормативно-технической д о к ум ен - 
; тации.

Анализ результатов кон троля точности технологических процессов 
позволяет вы яви ть  ф акторы , приводящ и е к  его наруш ению , установить 

1 значимость влияния каж до го  из ф акто ров рассчитать границы р егули ро 
вания парам етров технологического процесса.

О бъектами контроля точности явл яю тся  все  элем ен ты  технологичес
кого  процесса: продукция на различны х стади ях  ее и зго то вл ен и я ; о б о р у
дован ие и осн астка , используемы е при изготовлении п р о дукц и и ; д е я т ел ь 
ность работн и ко в , участвующ их в  технологическом  процессе.

Контроль точности технологических процессов проводи тся на стади ях  
I технологической подготовки  п р о и зво д ства  и серийного в ы п у с к а  изделий. 
I П роверки м о гут  быть систематическими (п лан овы м и ) и специальными.

С и с т е м а т и ч е с к и е  п р о водятся  по граф икам , утвер ж д ен н ы м  р уко во -
1 ди телсм  или главн ы м  инженером п редприятия, по планам  п р о вер о к  р а в 

ных инспекций министерства (в е д о м с т в а )  или Государствен н ого  надзора 
и ведом ственн ого  кон трол« за вн едрен и ем  и соблю дением стан дарто в  и тех
нических услови й . С п е ц и а л ь н ы е  в  случаях  внедрения н о вы х  техно
логических процессов, их изменения или соверш енствования; з а п у с к а  в 
производство  новой продукции; в в о д а  н о вого , замены  и модернизации 
действую щ его  оборудования или о сн астки ; проведения среднего  или кап и 
тального  ремонта технологического о бо рудован и я; го суд ар ствен н о го  над
зора или ведом ственн ого  контроля за  кач еством  вы п ускаем о й  п р о дукц и и ; 
проведения плановой периодической про верки  технологического  процесса; 
по требованию  заказчи ка  или указан и ю  вы ш естоящ их о р ган о в .

Проведение систематических и специальных пр оверо к  о сущ ествл яется  
по разработан ном у плану, в  к о то р о м  стави тся цель и о п р едел яется  задача 
кон тро ля; устан авли вается вид п р о дукц и и ; указы ваю тся  хар актер и сти ки  
технического  ур о вн я , состояния о бо р удо ван и я и оснастки ; д ан н ы е о к в а л и 
фикации работников и соблюдении ими технологической дисциплины ; 
оп ределяется ко м п л ект  технологической докум ен тац и и , ф иксирую тся нор
м ы  точности и стабильности парам етров изделий, подлежащ их кинтролю .

П родукция д л я  п р о вед о м я  ко н тро л я точности технологических про
цессов п р едставляется по способам : ”р я д ", "ро с сы пь”, "в у п а к о в к е ” или 
"поток”. (Сущ ность и содержание способов рассматриваю тся в  следую щ ем  
параграф е.)

В зависим ости  от способа п редставлен и я продукции на кон троль для 
отбора единиц продукции в  в ы б о р к у  использую т м етоды  случайного  отбо
ра, наибольшей объективности, систем ати ческого  отбора. В ы бо р ки , из
вл ек аем ы е  из контролируемой со во куп н о сти , разбиваю тся н а просты е и 
расслоенны е1 . Изменение парам етров деталей  проводят изм ери тельн ы м и

1 Подробно о правилах отбору единиц продукции в вы б о р ку  см .: ГОСТ 
18321 73.



ср ед ствам и  с ценой деления ш к ал ы  не более 7б поля д о п у с к а  из м еряемой 
величины . П олем д о п уска  н азы вается  ноле, ограниченное верхним  и ниж
н и м  о ткло н ен и ям и . В р ассм атр и ваем о м  случае оно равно 0 ,23  м м . Резуль
таты  и зм ерен и я параметров д етал ей , изменения и переры вы  технологичес
к о го  процесса (см ен а или п ереточка инструмента, смена за го то вки , измене
ние р еж и м о в  обработки , п о дн ал адка  оборудования и т. п .) записываю т 
в  п р о токо л ы  измерения.

П о казател ям и  точности технологических процессов сл уж ат :
1. Величина отклонения А  действительного  значения параметра Хл от 

н ом ин альн ого  (заданного) значения Лн этого параметра, вы раж ен н ая в  еди
ницах и зм ер яем о й  величины Д = Хл -  Х„. При несимметричном расположе
нии п оля д о п у ск а  вм есто  ном инального  значения параметра принимают в е 
личину, равную  его  значению, расположенному в центре несимметричного 
поля д о п у с к а . Например, за  номинальное значение диам етра вал а  с несим
м етри чн ы м  полем д о п уска  4 0 + ° м м  принимают величину диаметра вала 
4 0 ,1 1 5  м м , расположенную в  центре несимметричного поля д о п уска .

2 . Коэффициентточности относительно номинального значения парамет
ра А'Г-Н, вы р аж аем ы й  отнош ением погрешности параметра А  к  номинально
м у  значению параметра Х„ : АТл  =  &/Хн, или в  процентахКТц -А/ХХ1 • 100.

3 .  Коэффициент точности относительно поля д о п уска  А'Хд ,  установлен
н ого  д л я  номинального значения параметра, вы р аж аем ы й  отношением 
погреш ности параметра А к  величине его поля д о п уска  Д „ : Атд  = А/Дп, 
или в  процентах: Ахд = Д/А„ • 100.

4 .  Коэффициент точности А'Т1ех, вы ражаемы й отнош ением среднего 
квад р ати ч еско го  отклонения параметра технологического процесса охех 
к  величине его  поля д о п уск а  Д „ : А тлех = атсх/Д„.

5 . Коэффициент вариации А'и, вы раж аемы й отнош ением среднего 
к вад р ати ч еско го  отклонения параметра технологического  процесса а тех 
к  е го  ср ед н ем у  значению X : А '„ = а гсх/Л\

П оказатели  ур о вн я  настрой ки  А„ смещ ения центра рассеяния А ц, меж- 
настроечной стабильности А м>с, рассеяния А р и стабильности А е определя
ю тся по ГОСТ 2 7 .2 0 1 -8 1 . Д л я  косвенной оценки точности технологи
ческо го  процесса д о п ускается  применять показатели в  %: сдачи про
д ук ц и и  с первого  п р едъявлен и я ; возврата  из цехов-потребителей; р екла
маций и б р ака .

О ценку точности технологического  процесса производят по точности 
его  элем ен то в  (с  учетом их взаи м о связи ) или и зготовляем ой  продукции. 
Х ар актер и сти ку  точности технологических процессов считают полностью 
определенной, если устан о влен ы  величины случайных и систематических 
погреш ностей ко н тро ли р уем ы х  п арам етров; ф ункции распределения слу
чайны х и систематических погреш ностей; зависимости м еж ду  погрешно
с тям и  изготовления ко н тр о л и р уем ы х  параметров. Д о п ускается  оценка точ
ности технологического  процесса по трем п о казателям : н аи худш ем у п о ка
зателю  точности одного из п арам етров  из общей совокуп н ости ; показате
лю  точности одного из п ар ам етр о в , в  наибольшей степш и влияю щ его на 
эксп луатац и он н ы е характери сти ки  изделия в целом ; усредненн ом у пока-

226



эателю точности, о п р еделяем ом у отнош ением с у м м ы  п оказателей  точности

2 А[ к  их количеству п, % : А = $  Аф\.
Оценка точности должна проводиться по п ар ам етр ам , оказы ваю щ им 

решающее влияние на ф ункциональные показатели  п ро дукц и и  в целом и 
определяю щ им нормальный ход  технологического  процесса. О ценка точно
сти технологических процессов при использовании предельны х средств 
контроля -  калибров, ш аблонов и др уги х  — долж на п роводиться по коли 
честву деф ектны х изделий в вы б о р ке . Д о п ускается  точность технологичес
ки х  процессов оценивать отнош ением времени , в течение ко то р о го  режимы 
технологических процессов вы держ ивались в  пределах  установленны х 
норм , к  общей продолжительности технологического  процесса.

3. Методика случайного отбора выборок штучной продукции

Правила отбора единиц продукции в вы б о р к у  при проведении статисти
ческого  ириемочного кон троля качества , статистических м етодов анализа 
и регулирования технологических процессов д л я  всех  ви до в  штучной про
д укц и и  производственно-технического назначения и товаров  народного 
потребления устанавливаю тся ГОСТ 1 8 3 2 1 -7 3  (С 'ГС Э В  1 9 3 4 - 7 9 ) .

Объем вы борки  устан авли вается  в  зависимости от объ ем а контроли
руемой партии или потока продукции . Партия п родукц и и , представляем ая 
на контроль, долж на быть однородной (изгото влен н ая из одной партии 
сы р ья , м атериалов, в идентичных производственны х у с л о в и я х ) .

Рассмотрим м ето д и ку  представления продукции на кон тр о ль  качества 
способами ’ ’р яд” , ’ ’россыпь” , ”в  у п а к о в к е ” , ’ ’поток” .

Способ "ряд” имеет следую щ ие основные особенности: единицы про
д укц и и , поступающие на кон троль, долж ны  быть упорядочены  : пронумеро
ваны  сплошной нумерацией и расположены таки м  о б р азо м , чтобы единицу 
продукции , отмеченную лю бым н ом ером , можно бы ло л е г к о  найти и взять ; 
единицы продукции должны поступ ать на кон троль в  ви де  однородных 
партий. К продукции, поступающей на контроль способом  ’’ р яд ” , можно 
отнести электродвигатели , предохранительные к л ап ан ы , ко ф ем о л ки  и т .п .

Способ ’’р о с сы пь” х ар актер и зуется  особенностям и , к  ко то р ы м  отно
с ят ся : единицы продукции неупорадочены , их трудно н ум ер о вать  и почти 
невозмож но о ты скать  и взять  определенную  единицу продукц и и ; в  пар
тии большое количество единиц продукци и ; единицы п ро дукц и и  поступа
ют на контроль в виде партии, сф ормированных незави си м о  от количе
с тв а  продукции, изготовленной в процессе п р ои зводства. К продукции, 
поступающей на контроль способом ’’ россыпь” , мож но отнести , например, 
ш айбы, гай ки , резисторы , аинты , болты  и т. п.

Способ "поток” име<п свои отличительные особенности: единицы про
дукц и и  поступают непреры вны м п о то ком  одноврем енно с в ы п уско м  
продукции; на контроль поступает большое количество  единиц продукции 
в упорядоченном ви де , можно л еп со  о ты скать  и взять  к аж д ую  вторую ,
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п я1ую , д есятую  и т .д .  единицы продукции . Примером такой  продукции 
м о гут  служ и ть  и здели я, и зш го вл ясм ы е  на стан ках-автом атах . На практике 
способы "р о ссы п ь” и "и у п а к о в к е ” применяю тся одновременно. При этом 
образцы  следует  брать примерно в равны х количествах из вы бран ны х упа
ковочн ы х единиц.

П ример. П артия болтов, уп акованная в ящ ики , представлена на контроль. При 
приемке партии болтов контролируем  внешний вид, размеры , механические свойства 
и покры тие. Количество ящ и ко в (первичных упаковочны х единиц), подлежащ их 
отбору от партии, должно соответствовать данны м:

Количестве» ящ и ко в  Количество ящ иков,
в  партии подлежащ их отбору

] 5 Псе
6 - 9 9  5

100 -  399 / 2 0  часть
4 0 0  и больше 20

Объем вы б о р ки  в зависимости от объема партии определяется по табл. 13.1.

Таблица 13.1

О бьем вы борки дл я  ко и гр ол я , шт.
О бьем иартии, ш т. ----------------------------------------------------------------------------------------------------

Внешнего вида Механические свойства
и р азм еров --------------------------------------------------------------

без разруш ения е разруш ением

До 1200 32 13
1201 3200 50
------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 5

3201 10000 80  20
10001 35000  125

О бразцы д л я  ко н тро ля механических свойств отбираюг из вы борки дл я  контро
л я  внеш него ви да и разм еров. П усть о б ьем  партии 2000  ш т., уп акованны х в 100 ящи
ках , еодерж ацих к аж д ы й  200 шт. Внутри ящ и ко в  болты находятся в  россыпи. В дан
ном  случае вы бираю тся по таблице случайных чисел (ГОСТ 11.003 -7 3 )  5 ящ иков. 
Затем  из ящ и ко в  болты  отбираются м етодом  ’’вслепую ” , так к а к  нумерация каж д о ю  
из болтов технически  затруднена. За начало отсчета принимаем стр оку 15 колонки  4 
в  этом  стандарте, получим числа 8 , 53 , 10 , 7 3 . 31 . Таким  образом , дл я  контроля необ
ходимо  в з я  гь 8 , 10, 31 , 53 , 73 ящ ики .

По табл . 2 данного примера объем вы борки  для внеш нею  вида и размеров 
125 шт. Из к а ж д о ю  ящ и ка отбираем методом  "вслепую ” 125/5 = 2 5  шт. П орядок 
шту к  сл едует  но возмож ности сохранить. Не допускается  перемеш ивать образцы из 
отдельны х ящ и ко в .



Д ля контроля механических свой ств  без разруш ения но т аб л . 2 в  вы б о р ку  требу
ется 20  шт. Они отбираются методом  ' ’вслепую ” , 4 ш т. от к а ж д о т  я щ и к а , т .с . из ранее 
отобранных 25 шт. По ящ икам  отбираю т4 , т .с . .5X 4 -- 20 шт..

Д ля контроля механических сво й ств  с разруш ением аналогично отбирается 1 шт. 
от каж до го  ящ ика, т ак  к а к  5 X 1  = 5 ш т. Коли партия имела б ы  20 0  ящ икоп , содерж а
щих каж ды й  100 шт., то следовало бы о ткр ы ть  10 ящ и ко в и о то бр ать  из них 125/10, 
т .е . 12 или 13, всего 125 ш т., к а к  раньш е. Далее поступать, к а к  у к азан о  имш е. Мри 
необходимости количество образцов о к р у гл яется .

В зависимости от способа представления продукции на кон троль приме
няю тся следуюидае м сгоды  отбора единиц продукции п в ы б о р к у : с приме
нением случайных чисел, многоступенчатый, ’’вслеп ую ” , систематический.

Отбор с  применением случайных чисел прим еняется д л я  однородной 
п родукции , представляемой на контроль способом ” р я д ” . Этот метод 
используется при всех  остальны х способах представлен ия однородной про
д ук ц и и , если это не ведет к  больш им трудностям  эко н ом и ч еско го  или тех
нического п орядка. Метод предполагает предварительную  сплошную нуме
рацию единиц продукции. Все ном ера долж ны  иметь одно и то же количе
ство  цифр. Сущ ествую щ ие н ом ера с разным ко л и ч ество м  цифр следует 
в начале дополлигь слева н ул ям и . При методе отбора единиц продукции 
в вы б о р к у  с применением случайны х чисел использую т таблицы  случайных 
чисел и карточки (числа в урне) но ГОСТ 1 1 .0 0 3 -7 3 .

Многоступенчатый отбор единиц продукции применяю т д л я  однород
ной продукции, представленной на контроль в у п а к о в к е , т .е . в упаковоч
ны х единицах, содержащ их о ди н ако во е  количество  единиц продукции. 
При этом  отборе вы б о р ку  образую т по ступ ен ькам  и единицы продукции 
в каж до й  ступени отбирают случайны м образом  из единиц , отобранных в 
предыдущ ей ступени. К роме объ ем а вы борки , следует  предварительно у к а 
зы вать  и количество уп аковочн ы х единиц (первичных, вторичны х и т .д . ) ,  
вы бранны х для составления вы б о р ки . Из этих отобр ан н ы х упаковочны х 
единиц отбирается вы борка.

Если первичные уп аковочн ы е единицы содерж ат вторичные и т .д .  
уп аково чн ы е единицы, то сначала отбирают первичную , з а те м  вторичную 
и т. д . упаковочны е единицы. Д л я  уп аковочн ы х единиц применяю т метод 
отбора с использованием случайных чисел.

Отбор "вслепую"  (м ето д  наибольшей о б ъ екти вн о сти ) применяют 
д л я  продукции, представленной на контроль ’’ россьш ыо” , а т ак ж е  в том 
случае, к о гд а  использование м ето да  отбора с применением  случайных 
чисел технически затруднено или экономически н евы го д н о . Этот метод не 
нуж но применять, к о гд а  брако ван н ы е единицы п родукц и и  мож но опреде
лить органолептически.

В вы б о р ку  должны вклю чаться единицы продукции из разн ы х частей 
контролируемой партии независимо от субъ екти вн ы х предположений кон т
ролера относительно качества отбираемой единицы п р о дукц и и .

Пример. П родукция предстаплсна на контроль россыпью , количество  единиц 
продукции 1000, необходимо проконтролировать 100 ециниц. Гдиницы продукции
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улож ены  в 10 ящ и к о в  по 100 единиц в  к а ж д о м . Из каж д о ю  ящ ика ’’ вслепую ” отбира
ем  д л я  к о н тр о л я  по 10 лю бых единиц продукции .

Систематический отбор прим еняется для  продукции, представленной 
на кон троль в  ви д е  потока. Единицы продукции или количество единиц 
продукции н уж н о  отбирать через определенный интервал времени. Напри
м ер , если в ы б о р к а  должна составить 5%  от контролируемой партии, то 
отбирают к а ж д у ю  двадцатую  единицу. Начало отсчета определяется случай
н ы м  о б р азо м , например, с помощью таблиц случайных чисел. Д анны м 
м етод о м  м о ж н о  образовать в ы б о р к у , если имеется определенный п ор ядо к  
следования единиц Продукции. При этом  необходимо учиты вать, что в сле
дую щ их о дн а  за другой  единицах продукции значение контролируемого 
п арам етра не долж н о  м еняться с той ж е  периодичностью, что и периодич
ность отбора единиц в вы б о р ку .

П ример. Н еобходимо проконтролировать продукцию , поступающую с конвейера 
на первые п ять  см ен  месяца. Вы борка долж на составить 10 % от продукции , изготов
ляем ой  за см ен у . За смену изготовляю т 100 единиц продукции. Д ля отбора единиц 
в вы б о р ку  пр и м ен яем  метод систематического  отбора. Случайным образом  выбираем 
начало отсчета д л я  первых пяти смен . Нели возьмем  21 строку 4 , 5 . 6 , 7 , 8 колонок 
по ГОСТ 11 .003  73 , то получим числа 8, 5 , 1, 9 , 4 . Т ак к а к  вы борка в  10 %, то отби
раем каж д ую  десятую  единицу. Д ля первой смены в вы б о р ку попадут единицы 8 , 18, 
28 , 38 , 4 8 , 5 8 , 6 8 , 7 8 , 88 , 98 ; дл я  второй см ены  5 , 15, 25 , 35 , 45 , 55 , 65 , 75 , 85 , 95 
и т. д.

Д л я отбора представительной вы б о р ки  необходимо обеспечить одно
родность партии и предупредить смеш ивание неоднородных подпартий. 
Сохранение однородности партий необходимо д л я  того , чтобы после прове
ден ия к о н тр о л я  заключение было сделано именно о той партии единиц 
продукци и , из которой  была произведена контрольная вы б ор ка . Если сфор
мировать однородную  партию продукции не удается , но мож но выделить 
однородны е части , то д л я  обеспечения отбора представительной вы борки  
сл ед ует  исп о льзовать  расслоение партии. В этом  случае в в ы б о р к у  отбирают 
единицы п р о дукц и и  от каж дой однородной части пропорционально объем у 
этой части. При формировании вы б ор ки  обязательны м  усло ви ем  явл яется  
ее случайность.

Н аилучш им образом  случайность вы б орки  обеспечивается применением 
таблиц случ ай н ы х чисел, что п озволяет  исключить систематические ош ибки 
и обеспечить независимость и равную  вероятность попадания каж до й  едини
цы п родукци и  в  в ы б о р к у .

М етод систем ати ческого  отбора обеспечивает равную вероятность по
падания к а ж д о й  единицы продукции при случайном смещении начала от
счета, но не обеспечивает независимости попадания единицы продукции 
в  в ы б о р к у . М етод “’вслепую ” обеспечивает независимость попадания едини
цы п родукци и  в  в ы б о р к у , но не обеспечивает равную вероятность попада
ния единицы продукции в  в ы б о р к у . Если продукци я однородна и поступает



на контроль в хорошо перемеш анном виде, в се  м ето д ы  приводят к  о ди 
н а к о в ы м  результатам , так  к а к  представительность обеспечивается о д 
нородностью продукции, а случайность -  ее п редварительн ы м  перемеш и
ванием .

4. Входной контроль качества про дукц и и

При проведении входного кон троля применяю т планы  и порядо к  про- 
в е д 01ия статистического приемочного кон троля к ач еств а  продукции по аль
тернативному признаку ГОСТ 18242- 72 . План контроля  -  это со во к уп 
ность значений объемов вы б ор о к  п, приемочных и браковочны х чисел. 
Контроль по альтернативному признаку  -  это ко н тр о л ь  по качественном у 
при зн аку , в ходе которого  каж дую  проверенную единицу, продукции отно
с я т  к  категории годны х и деф ектны х, а последую щ ее решение о контроли
руемой совокупности принимают в зависимости от числа обнаруженных 
в вы б о р ке  или пробе деф ектн ы х единиц продукции или количестве деф ек
тов, приходящ егося на определенное «исло единиц продукци и .

Приемочное число -  это контрольный н орм ати в , являю щ ийся кр и те 
рием д л я  приемки партии продукции и равный м акси м ал ьн о м у  числу д е 
ф ектны х единиц (деф екто в) в вы б о р ке  или пробе в случае статистического 
приемочного кон троля по альтернативному п р и зн аку  или соответствую щ е
м у  предельному значению контролируем ого  пар ам етр а в  вы б о р ке  или про
бе в случае статистического приемочного ко н тр о л я  по коли чествш н ом у 
при зн аку . Браковочное число -  это контрольный н о р м ати в , являю щ ийся 
кри терием  для  забракован ия партии продукции и равны й минимальному 
числу деф ектны х единиц (деф екто в ) в вы б о р ке  или пробе в случае стати
стического  приемочного кон тро ля по альтернативном у признаку или соот
ветствую щ ем у предельному значению кон троли р уем о го  параметра в вы бор
к е  или пробе в случае статистического приемочного ко н тро ля по количе
ствен н ом у признаку. Дефектная единица продукции  -  это единица п р о дук
ции, имею щ ая хотя бы один деф ект . Единица п род укции  -  отдельный 
эк зем п л яр  штучной продукции или определенное в  устан овленном  порядке 
количество нештучной или штучной продукции.

Данные статистического кон тро ля м о гут  использоваться при заклю че
нии договоров на п о ставку  изделий, уточнении технических условий на по
ставляем ую  продукцию , д л я  ко р р екти р о вки  технологических процессов 
изготовления изделий, консервации , у п а к о в к и , у к у п о р к и , транспортиров
ки . Использование результатов статистического к о н тр о л я  позволяет со вм е 
стны ми усилиями завода-потребителя и зави да-п оставщ ика повыш ать каче
ство  материалов, п олуф абрикатов, ком п лектую щ и х изделий, их надеж
ность, долговечность, а следовательно, увеличивать эф ф ективность входно
го  контроля качества продукции.

Под входным контролем качества продукции (В К К П ) понимается 
контроль издепий поставщ ика, поступивш их к  потребителю  и предназна
ченных для  использования при изготовлении, рем он те или эксплуатации
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изделий. Основной целью входного кон тр о ля  я вл я е т с я  исключение во зм о ж 
ности проникновения в  производство сы рья, материалов, полуф абрикатов, 
ком п лектую щ их изделий, инструмента с отступлениями от параметров 
качества, п редусм отрен н ы х нормативно-технической докум ентацией .

В перечнях п ро дукц и и , подлежащ ей ВККП, ук азы вается : наименование 
и м ар ка  сы р ья , м атери алов , полуф абрикатов, ком плектую щ их изделий; 
обозначение стан дарта или ТУ; основное назначение (применение); вид 
кон троля; о бъ ем  вы б ор ки  или пробы; параметры , подлежащ ие контролю ; 
контрольные н о р м ати вы ; решающие правила прием ки ; методы  и средства 
проведении ко н тр о л я .

При выборочном  контроле план входного контроля должен соответ
ствовать плану ко н тр о л я  приемосдаточных испытаний, установленны х в 
стандартах или ТУ. Сплошной контроль проводится при отсу - ствии данных
о ф актической деф ектности продукции, при повыш енных требованиях 
к  ней на основании разработанных технологическими служ бам и , согласо
ванны х с ОТК, утвер ж ден н ы х руко води телем  или главны м  инженером 
предприятия технологических процессов, СТП. В ?тих д о кум ен тах  пред
усм атри ваю тся операции, переходы , оборудование, инструмент и у к а з ы в а 
ются (д л я  дан н ого  вида м атери алов, изделий) все  параметры , предусм от
ренные перечнем п р одукц и и , подлежащ ей ВККП.

М етоды и ср едства , применяемы е на входном  контроле, выбираю тся 
с учетом  требований , предъяп: омы х к  точности измерения показателей 
качества кон троли руем ой  п р > « ц и и .  О тделы материально-технического 
снабжения (О М Т С ), внешней кооперации (ОВК) совместно с ОТК. техни
ческими и ю ридическими служ бам и ф ормирую т требования к  качеству  и 
н ом ен клатур е  п родукц и и , поставляемой по договорам  с предприятиями- 
поставщ и кам и .

Д л я  о сущ ествлен и я ВККП в системе ОТК создаю тся специализирован
ны е подразделения входного  кон тро ля  (П В К ). На небольших предприя
ти ях , где  пет ОТК, обязанности по проведению входного кон троля возл а
гаю тся на р аб отн и ко в , выполняю щ их ф ункции технического кон троля к а 
чества изделий. На средних и больших предприятиях функционирую т л або
ратории вхо дн о го  ко н тр о л я  (Л ВК ) непосредственно подчиняющиеся гл ав 
н о м у ко н тро л еру . На заво дах , где  организованы  цехи входного кон тро ля, 
ОТК о сущ ествл яет  м етодическое р уко водство  ими. Основные задачи под
разделений ВККП: проведение входного кон тро ля  качества поступающей 
на предприятие п р о дукц и и , оформление д о кум ен то в  по результатам  ко н т
роля; кон троль за проведением  технологических испытаний (проб, анали
зо в ) продукции в  ц ехах , лабораториях, контрольно-испытательных станци
я х  и др уги х  подразделен и ях ; контроль за соблю дением складски м и  работ
никам и правил хранения и вы д а1«  в  производство поступившей п р о дук 
ции; вы зо в  представителей поставнщ ков д л я  участия в составлении ак т а  
по д еф ектам , обн аруж енн ы м  на входном  кон троле; анализ причин возн и к
новения деф екто в  в  поставляемой продукци и ; подготовка статистической 
информации о д еф ектах , их характере для  использования ее в системе 
управления к ач е с т в о м  продукции на заводе-поставщ ике.
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М ероприятия по организации вхо дн о го  контроля явл яю тся  н еотъем 
лемой частью технологической п о д го то вки  производства и п р ед усм атр и ва 
ю тся граф иками ее проведения.

С отрудники  ОМТС и ОВК п редъявляю т продукцию  ВККП вм есте  с фор
м ул яр ам и , паспортами, сертиф икатами и други м и  д о к у м е н т а м и , удо сто ве 
ряющими ее качество . П одразделения входного  ко н тро ля  проверяю т 
правильность отбора вы борок (п р об ) д л я  проведения испытаний. При не
обходимости к  ВККП привлекаю тся д р уги е  служ бы  и лаборатории пред
приятия, ко то р ы е  после проведения ко н тр о л я выдаю т письменное закл ю 
чение о соответствии испытанных вы б о р о к  (проб) п о казател ям  к ач ества , 
предусмотренны м нормативно-технической докум ентаци ей . П ро д укц и я , 
не соответствую щ ая требованиям  Н ТД, м ар ки р уется  я р л ы к о м  ’ ’Б р а к ”  и 
хранится в изоляторе брака. При н еоднократном  получении недоброкаче
ственной продукции или получении ее в круп н ы х  разм ерах  О ТК сообщ ает 
об этом  в территориальные органы  Госстандарта по м есту  располож ения 
поставщ ика.

ОМТС и ОВК м о гут  вы давать  в  производство только принятую  на 
входном  кон троле продукцию с соответствую щ ей отм етко й  об этом  в  со 
проводительных докум ен тах . О тветственность за вы дачу в производство  
продукции, не прошедшей п р и ем ку  или забракованной ПВК, и за во зн и к 
ший в результате этого брак в п р о и зво дстве  несут работники ОМТС’ и ОВК.

ПВК регулярн о  информирует ОМТС и ОВК о забракован ии  поступ ив
ш их материалов.

О тделы главного  кон структора , главн ого  технолога и стандартизации 
предприятия обеспечивают ПВК чер теж ам и , техническими усл о в и ям и , 
стандартами и другой  необходимой Н'ГД, в ед ут  ведом ость п рим еняем ости  
м атери алов, в которую  своевременно вн о сятся изменения и дополнения.

Отдел главного  метролога по заданию  ПВК производит и зм ерен и я, 
если правильность измерений, п р о в ед аш м х  лабораторией, в ы зы в а е т  сом не
ние или их осущ ествление вы ходит за пределы возм ож ностей  ПВК. Этот 
отдел осущ ествляет проверку, аттестацию , ремонт изм ерительного  обору
дован и я и приборов для  ПВК. Отдел тр уд а  и заработной платы  разрабаты 
вает нормативы  времени на кон трольн ы е операции. Ю ридический отдел 
проводит консультации с работниками ПВК совместно с о тдел ам и  ОМТС, 
ОВК, ОТК, техническими службами п редприятия, принимает участие в уста
новлении требований к  к ач еству , н о м ен клатур е , ко м п л ектн о сти  про
дукц и и .

Эффективность входного к о н тр о л я  тем  выш е, чем  меньш е случаев 
поступления в производство со с к л ад а  недоброкачественной продукции .

В ц елях  компенсации заграг предприятию-потребителю на проведение 
входного кон тро ля поступающих сы р ья , м атериалов, п олуф аб ри като в, 
ком п лектую щ и х изделий целесообразно установить п о р ядо к , при ко то р о м  
входной кон троль производится за счет средств предприятия-поставщ ика 
продукции. Это заставит поставщ ика всем ерно сокращ ать согласованную  
с потребителем н о м ен клатуру п редм етов  и средств тр уда , подвергаю щ ую ся 
входн о м у контролю , путем коренного повы ш ения их к ач ества , обеспечения
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сохранности  во вр ем я  у п а к о в к и  и в пути следования до  п ун кта  назначе
н и я . З а в о д у  поставщ ику возм ещ ать  утраченные средства за счет винов
н ы х  л и ц .

В оп р о сы  дл я  сам опроверки

1. К аки е  задачи решает статистический контроль качества, и чем его  эфф ектив
ность?

2 .  С к а к о й  целью осущ ествляю т контроль точности технологических процессов?
3 . В чем состоит практическое и экономическое значение входного  контроля 

качЬ ства продукции? Пути его соверш енствования в новы х усл ови ях  хозяйствования.

ГЛАВА XIV. СТАТИСТИКОМАТЕМАТИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ РЕЗУЛЬТАТОВ 
НАБЛЮДЕНИЙ ЗА КАЧЕСТВОМ ПРОДУКЦИИ В ПРОЦЕССЕ 

ЕЕ ПРОИЗВОДСТВА И ПОТРЕБЛЕНИЯ

1. Статистико-математическая обработка результатов 
наблюдений за качеством продукции

Р езультаты  специальных статистических наблюдений за производствен
н ы м  и потребительским  к ач еств о м  продукции обрабаты ваю тся методами 
корреляционного  анализа. С татистико-м атем атическая обработка резуль
татов наблюдений за кач ество м  продукции состоит из следую щ их этапов: 
п о д го то вка  информации о к ач естве  продукции; р азработка алгоритмов 
н а х о ж д а ш я , исчисления уравнений и коэффициентов корреляции ; оценка 
надеж ности  и точности полученны х уравнений корреляции.

П од гото вка  информации о качестве  продукции д л я  математико-стати- 
стической  обработки на ЭВМ заклю чается в определении приемлемости 
исходной информации; у в я з к е  информации о производственном и потре
б и тел ьско м  качестве п р о дукц и и ; составлении таблиц-матриц д л я  обработ
ки  д ан н ы х  на ЭВМ.

П о д го то вка  информации о качестве  продукции с помощью методов ма
тем ати ческо й  статистики состоит прежде всего  в установлении приемлемо
сти полученны х дан н ы х. В с в я з и  с этим определяется однородность сово
куп н ости  значений по к а ж д о м у  признаку производственного и потребитель
с к о го  качества  продукции; устан авли вается независимость м еж ду  отдель
н ы м и  значениями данны х п р и зн ако в . Прежде всего  устан авли вается одно
родность исходн ы х данны х, т .е . их  принадлежность к  одной совокупности . 
По и схо дн ы м  данны м  исчисляется коэффициент вариации: V = о/х .

Полученное значение V ср авн и вается  в случае нормального распределе
ния признака с нормативной величиной коэффициента вариации рп , рас
считанного по ф ормуле:



vn  = 0,3290n(fc -  1 )/(n - 1 ) ( *  +  1) ,

гд е  n -  число интервалов ряда распределения признака, к отнош ение м а к 
симального значения признака к  м ин им альн ом у.

к -  1 п
Предельное значение vn при к -+ 00 и п --------► 1 и -----------► 1) состав-

к + 1 л - 1
ляет  0 ,3 29 0 . Эта величина явл яется  м аксим альн ой  границей м е ж д у  однород
ностью и неоднородностью признака. Все признаки но коэф ф ициенту ва
риации д ел ятся  на три группы : 1) с коэф ф ициентом вариации от 0 до  0,17 
(в ы с о к а я  степень однородности); 2 )  от 0 ,17  до ОДЗ (до статочн ая степш ь 
одн ородности ); 3 ) свы ш е 0 ,33  (неоднородность).

После оценки однородности по всей совокупности  и схо дн ы х  данных 
сравниваю тся дисперсии, полученные по отдельны м  п р о м е ж у т к а м  времени , 
к  ко то р ы м  приурочена собранная инф ормация; преж де в с его  м акси м ал ь
н ая  дисперсия с минимальной с помощью кр и тер и я  F  : F = 
= 0max/°min- Полученное отнош ение сравн ивается с табличны м  значением. 
Если оно больше табличного, то различие м еж ду  ди сперси ям и  сущ ественно; 
если меньше — несущ ественно.

При наличии несущ ественных различий анализ однородности со во куп 
ности закан чи вается, так к а к  р а з л и в е  промежуточны х дисперсий будет тем 
более несущ ественным (при о дн ом  и том  ж е или б л и зко м  числе степеней 
сво б о д ы ). В случае сущ ественны х различий необходимо принять меры 
к  более правильной организации сбора исходной информации о качестве 
продукции. При равном числе степеней свободы  в о тдельн ы х  групп ах  сово
купности исчисляется критерий Б артлета:

„ 2 ,3026  ,  к
= -------- (Лео2 - 2  ; , lg  of) ,

с i=  1

гд е  o f  ~ дисперсия по вы б о р кам ; о2 -  общ ая дисперсия но всей сово куп 
ности; /,• -  частота каж дой  вы б о р ки ; /  с у м м а  в с ех  частот или общее

1 к  1 1
число наблюдений; с  = -------- — ( 2 -------------- ) ,

3 (А - 1) i = l f t Г 
гд е  к — число вы б ор о к в совокупности .

В частном сл уч ае ,к о гд а/ i = / 2 = / 3= ... - f k = f 0 п о казатель  X2 определя
ется по ф ормуле

,  2 ,3 0 26  ,  1 к
X  = ----- k J o Q z o 2 -  -  2 lgof),

С  ft / ' =  1

k + l
гд е  с  = 1 + ——.

3/г/о
Полученное значение Х2с к -  1 степенями свободы  оц ен и вается по соот

ветствую щ ей таблице: если оно превосходит табличное значение, то предпо
лож ение о равенстве дисперсий, т .е . о б  однородности со во куп н о сти , отвер 
гается , и наоборот.



П осле того  к а к  обнаружена однородность совокупности исходных 
д ан н ы х , реш ается вопрос о наличии или отсутстзии  их автокорреляции . 
Д л я  л о г о  исчисляется коэффициент корреляции м еж ду средними членами 
р я д а :

/ , / Т  1 / -ъ- ------- -  '  ¿V у ............  ,7,

V7 ('-*•) V и

О собенно важ но определить коэффициент корреляции м еж ду  /- т 
(/ + 1) членами р яда . В случае равен ства полученного коэффициента кор ре
ляции нулю  имеет место независимость м еж ду  членами ряда, что позволяет 
использовать информацию о п о казател ях  качества дня дальнейш их расче
то в . При наличии зависимости м е ж д у  членами ряда имею щ аяся информация
о п о к азат ел ях  кач ества  я в л я е т с я  непригодной для  дальнейш его использова
н и я . В э то м  случае необходимо обратить особое внимание на правильную 
организацию  наблю дения д л я  сбора первичной информации по качеству 
продукции .

У вя зк а  информации о производственном  и потребительском  качестве 
продукции состоит в том , чтобы обеспечить соответствие характеристик 
производственного  качества  по к а ж д о м у  экзем п л яр у  продукции, выпущ ен
н ом у в определенны й м ом ент врем ени , с показателям и  потребительского 
качества по это м у  ж е эк зем п л яр у . Д л я  этого необходимо точно знать про
м е ж у т о к  вр ем ен и , отделяющий м ом ент вы п уска  продукции из производ
ства о т м о м ен та окончания процесса потребления продукции.

Д л я  точного определении тако го  п р ом еж утка времени в р яде случаев 
и сп ользуется временной л а г . При этом производится коррелирование 
м еж д у  каки м и -ли б о  свойствам и производственного качества  и показате
л ем  п отребительского  качества в  н ескол ьки х  вариантах: сначала выбран
ное свой ство  производственного качества связы вается  с п оказателем  
п отребительского  качества, потом они отделяю тся д р у г  от др уга  через 
п р о м еж уто к  времени предполагаемой длительности /, затем  — через проме
ж у то к  в р е м а ш  длительностью / 1 ,/  -  2 и т .д . ,  после этого — через про
м е ж уто к  длительностью  / + 1, / + 2 и т. д . Д л я  каж до го  варианта связи  м еж 
д у  п роизводственны м  и потребительским  качеством  исчисляется коэффи
циент ко р р ел яц и и . По наибольшей величине коэффициента корреляции , 
имею щ его зн а к , отвечающий л о ги ч еско м у  содержанию данной связи , опре
д ел яется  необходи м ая длительность пром еж утка времени м еж ду  момента
м и  в ы п у с к а  продукции из производства и окончания процесса ее потребле
ния. В соответствии  с исчисленной длительностью пром еж утка времени по
казатели  потребительского  кач ества  увязы вается  с п о казателям и  произ
водствен н ого  качества.

При у в я з к е  производственного и потребительского качества необхо
ди м о  т а к ж е  правильно вы брать сопоставимый мом<Э1т времени . Например, 
п оказатели  производственного качества м о гут  ф иксироваться еж еднев
но , а п о казатели  потребительского качества -  в течение недели, месяца 
и т.п . В э т о м  случае все показатели потребительского и производственного
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качества приводятся  к  одн ом у  периоду врем ени  и по ним исчисляю тся 
соответствую щ ие средние величины , наприм ер ср едн ен сдел ьп ы е, средне
м есячны е и т. II.

После проведения у в я з к и  м еж ду  производственны м  и потребительским 
качеством  продукции составляется таблица-матрина (таб л . 1 4 .1 ), где 
х 1 > х2 > хз. —хк ~ характеристики  производственного к ач еств а ; у  п оказа
тель потребительского качества ; п число наблюдений.

Таблица 14.1

№ Дата Х\ х 2 * э  ... х к у  N° Лига * 1  х2 * з  ••• х д у  
пли п.п.

1
2

3
//

п
При составлении такой  таблицы-матрицы во зн и кает  вопрос об оценке 

исходны х данны х, потому что объем  продукции в м о м ен т  проверки  ее про
изводственного качества не совпадает с о б ьем о м  продукции в момент 
определения 1!01реби теяы ж и ю  качества . В это м  случ ае величина веса <п 
определяется по ф ормуле средне! армонической величины :

т  — т{т./т. + т.,

гд е  пу  -  объем проверяемой продукции у потребителя; пц -  объем  прове
ряемой продукции у  изготовителя.

В целом ряде случаев можно считать т — 1.
П одготовивш ая таблица-матрица явл яется  основой  д л я  н ахож даш я 

уравнении и коэффициентов корреляции в следую щ ем  п о р ядке : 1) вычис
ление уравнений и коэффициентов множественной ко р р ел яц и и ; 2) оценка 
значимости коэффициентов уравнения множественной корреляц ии ; 3 ) вы- 
числение уравнений и коэффициентов парной кор р еляц и и  каж дой  характе
ристики производственного качества с потребительскими и остальными 
характеристикам и  производственного качества с проведением  соответ
ствую щ ей оценки значимое!и коэффициентов ур авн ен и я .

Наибольшую трудность представляет определение ф ормы связи  и вида 
уравнений множественной корреляции потреС т ел ьско го  качества продук
ции. В этом деле надо опираться на инжеи флый ан али з рассм атриваем ы х 
закономерностей , а т ак ж е  на анализ полученных уравнений парной к о р 
реляции.

В ряде случаев в пределах ф актически!! вариации по п ар ам и !рам  произ
водственного качества можно ограничиться л »шейной формой корреляции 
но исходны м данны м  или их логариф мам . В д р у ги х  ж е  сл уч аях  необходимо 
использовать форму криволинейной корреляции м е ж д у  потребительским 
и производственны м качеством  продукции.
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Т аки е ур авн ен и я  не м о гут  быть получены по данным лабораторных 
исследований, п о с к о л ь к у  качество продукции нужно оценивать в реальных 
усло ви ях  ее п рои зводства и потребления. К ром е того , лабораторные эк сп е 
рименты п р о во д ятся  по схем е: один ф актор м ен яется , а остальные посто
янны . Задача ж е  состоит в  получении уравнений и коэф ф ициш тов ко р р ел я
ции д л я  р еальн ы х  усло ви й , ко гда  меняю тся сразу все  ф акторы . П роводи
м ы е и сследован и я по данной м етоди ке  даю т богатый материал д л я  примене
ния щстной ко р р ел яц и и , позволяющей решать задачи лабораторных иссле
дований.

По величине совокуп н ого  коэффициента корреляции определяется 
достаточность набора характеристик производственного качества п р о дук 
ции, а именно: если совокупны й  коэффициент корреляции о каж ется  значи
тельно меньш е 0 ,7 , значит, набор этих характери сти к необходимо расши
рить; если он не будет отличаться от вепиздны 0 ,7 , то это дает  основание 
с ‘« т а т ь  набор хар актер и сти к  достаточным. При недостаточном наборе ха
рактеристик производственного качества  проводятся повторные исследо
вания, п р едусм о трен н ы е данной методикой при расширении числа этих 
хар актер и сти к .

О днако если при введении дополнительных характеристик (и  увел и 
чении числа наблю дений) совокуп н ы й  коэффициент не удается  зам етн ы м  
образом  п овы си ть , то это свидетельствует о большой вариации условий 
потребления. В д ан н о м  слуаде можно считать исследование корреляционной 
зависимости потребительского  качества от производственного закончен
н ы м , если не п р ед ставл яется  целесообразным повторить исследование при 
более ж естк и х  у сл о в и ях  потребления с внесением  в б удущ ем  со ответству
ющих изменений в  правила эксплуатации. В неко торы х производствах 
в лабораторн ы х усло ви ях  проводятся стен довы е опытные испытания, 
в кото р ы х  с тр е м ятс я  избежать вариации условий потребления. В это м  с л у 
чае необходим о получать совокупны й коэффициент корреляции, прибли
жающийся но своей величине к  единице.

Вычисление уравнений и коэффициентов множественной корреляции 
производится в следую щ ем  п о р ядке : в случае, ко гда  можно ограничиться 
линейной связью , уравнение м н ож ества!н ой  корреляции имеет вид:

у  =а0 + а 1х 1 +а2х2 + .,. + акхк .
Д ля этого  уравн ен и я составляется система нормальных уравнений 

в соответствии с общ им правилом их составления:

ш 0 + в\ 2 * 1  + я 2 2 * 2  + ••• +о к 1,хк = Ъу',
а01 х 1 + а х £ *1  + а2 £ * 1*2 + \хк =
а01,х2 + а !  х2 + а2 2,х2 + ... + а к %х2 хк = %х2у ;
а01,хк +а1 Ъхххк + а2£х2хк + . . .+ в * 2 х $  = Ъх^.



2. Общее правило построения 
системы нормальных уравнений

Общее правило построения систем ы  состоит в  следую щ ем : а) д л я  полу
чения первого уравнения уравнение связи  в о бщ ем  ви де  ум н о ж ается на 
коэф ф ициш т при ¿70 (т .е . на 1) и полученное произведение сум м и р уется  по 
в сем  п случ аям  (п -  общ ее число наблю дений);

б) д л я  получения второго  уравнения производится умнож ение уравне
ния связи  в общ ем виде на коэффициент при а  ̂ ( т . е . н а ;^ ) ,  за тем  получен
н ы е произведения так ж е  сум м и рую тся по всем  п с л уч аям  и т. д .;

в )  число уравнений в  системе равно числу н еи звестн ы х  параметров 
уравнения связи .

Д л я  расчета со во куп н о го  коэффициента кор р еляц и и  вычисляю тся в ы 
равненные значения у в  п утем  подстановки в  уравн ен и е множественной 
корреляции всех значений х по к а ж д о м у  э к зе м п л я р у  данного изделия. 
В результате заполняется таблица (табл . 1 4 .2 ).

Таблица 14.2

N*
п. п. а0 j j jc j  агх2 агх э ... ак>хк у в

1 2 3 4 5 6 7 8

З атем  д л я  вы равненны х значений >■„ исчисляется дисперсия а | , которая 
дели тся на дисперсию ф актических значений а2, в результате  чего получает
с я  величина коэффициента множественной корреляц и и  R.

Вычисление о  производится по ф ормуле

а2 = у 2 - ( у ) 2. (1 4 .1 )

Определить Од можно по ф ормуле, аналогичной ( 1 4 .1 ) ,  но с заменой 
среднего квадр ата  с^кти ч ески х  значений средним к в а д р а т о м  вы равненны х 
значений:

o | = 7 | - 7 J . (W .2 )

При этом  следует предварительно уб едиться в совпадении общей сред
ней ф актических значений /  со средней вы равн ен н ы х значений У в (незна
чительное расхождение мож ет быть следстви ем  о кр у гл ен и й ).

При наличии линейных связей  м еж д у  х ар актер и сти кам и  производствен
ного качества а такж е  этих характеристик с потребительским  качеством  
у  расчет совокупного  линейного коэффициента корреляц и и /? мож ет произ
водиться с помощью определителей по формуле
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1 Г12 г  13 Гху
г  12 1 ^ 2 3 ГУ
Г\Ъ ггг 1 Гъу

Г\у Ггу г з>> 0

1 Г12 Г13 Г\к
1 Ъ ъ г 2 к

Г\к Гг к г ъ к 1

г д е  гц — парный коэффициент корреляции м еж ду  х\ и л у ,а  Г[у -  м еж ду  
х, и у .

Если предварительно были полностью вычислены все  парные коэффи
циенты и ур авн ен и я , то все  нуж ны е для  этой системы  сум м ы  у ж е  получены. 
Но возм о ж н о , что важ ность некоторы х параметров была уж е хорошо из
вестна из преж них исследований и вычислением коэф ф иц иэна корреляции 
не п роверялась. Т огда для  получения недостаю щих с у м м  составляется 
таблица (с тр о ки  в  ней отвечают индивидуальны м  значениям , а число 
строк  — числу наблю дений) (табл . 14.3) .

Таблица ¡4 .3

* 1  *2  -*3 ••• х к  У *1  *2  * 3  — х\ * 1 * 2  * 1 * 3  ••• *1 хк  * 2 хк

В итоговой с тр о к е  н аходи м  с у м м ы , входящ и е в нормальные уравн ен ия. 
Эти с ум м ы  м ож но  при использовании соответствую щ их технических 
средств получить и без вы писы вания отдельны х квадр ато в  и произведений.

В результате реш ения системы нормальны х уравнений определяю тся 
значения п арам етров  а0, ах, а2, я * , а тем  сам ы м  — уравнение множ ествен
ной корреляц ии .

В частном случ ае определяется уравнение множественной корреляции 
у  О Т  Л-1 и Х2 9 общ ий ви д  которого

>’в =Яо +а 1*1 +а2х2 . (14.3)

На основании правила вычисления уравнений и коэффициентов множе
ственной ко р р ел яц и и  со ставляется система нормальных уравнений:

ш 0 + ^ 1 2 * !  +  а 2 2*2  = '£<У )
а0 2,х1 + л 1 2 x 1 + а 2 2 *1  *2 = 2 хху  I 
а0 2дг2 +а12х 1х2 + а2 2,х2 ~ 2 х2у  [

После соответствую щ их преобразований этой системы  получается систо 
м а  уравнений:

а 1 ° 1  + а 2 г 1 2 ° 2  ~ г \ у в у  } 

г  12 + а2о 2 - г 2уОу [
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гд е  а 1 , о2 -  среднеквадратически с о т к л о н а ж я  х х, х2; г Х2 — коэффициент 
корреляции хх и х 2; Г1 у , г 2у  ~ коэффициент корреляц ии  л-! и * 2 с у .

Коэффиииент Со может быть найден из уравнения (1 4 .3 )  п утем  подста
новки  в него средних значений . г ;  х дг2 , а т ак ж е  полученны х значений 
коэффициентов ах и ¿72 •

Реш ая систему уравнений, находим :

г1у— г2уг 12 °у
а 1 = ----------- ------ • —

1 Г 12  С»1

Г  1у  -  г  1  у Г  12 о у

а2 =--------------- ~
1 л12 « 2

С ледовательно, дня получения параметров ур авн ен и я множественной 
корреляции у  от а*) и х2 (а0 , а ) и « 2 ) необходимо им еть  следую щ ие стати
стические характеристики : х х, х 2, у , о  х, о 2, оу , г 12, г  Ху, г2у .

Полученный коэффициент множественной кор р еляц и и  подвергается 
оцен ке . Д л я  этого исчисляется отношение / по ф о рм уле  г = Я / о где 
°я — среднеквадратическая ош ибка коэффициента множ ественной к о р 
реляции. ______

С редн еквадратическая ош ибка : о^ = (1 - Я2)/ >/ п - р, 
гд е  п - число наблюдений; р  - число переменных в уравн ен ии  множ ествен
ной корреляции.

По таблице интеграла вероятностей определяется ур о вен ь  значимости 
полученного коэффициента множественной корреляц ии .

Полученное уравнение множесш енной корреляции п о двер гается  анали
з у ,  в  результате котооого  дастся  толкование и объяснение зн ако в  и вели
чин параметров уравнения в соответствии с логи чески м  содерж анием  дан
н ы х  зависимостей. При этсм  в силу случайного х ар ак тер а  связи  некото
ры х  Х( с у  может возникнуть несоответствие зн ака коэф ф ициента уравн е
ния см ы сл у  их связи  м еж ду  собой. Д л я  этого п роизводится оценка значи
мости коэффициентов уравнения множественной корреляц и и :

О у  -У I  ■ я ' 2 1̂ 1
<и ~ ^  ч ~; 1 ~ ’

О/ V  1 К/ V П 0(21

гд е  а, — рассматриваемый коэф ф ициент уравнения множ ественной корре
ляции; 0[ — среднеквадратичсское отклонение соответствую щ ей  характе
ристики производственного качества ; Я — коэф ф ициент множественной 
корреляции м еж ду потребительским  и п р о и зво дствен н ы м  качеством  
продукции ; п число наблюдений, оу  -  ср едн еквадр аги ч еско е  отклоне
ние по потребительскому качеству у\ Я , -  коэффициент множественной 
корреляции Х[ с остальными характер и сти кам и  производственного к а 
чества.

Полученное значение ( о ц аш в ае гс я  по таблице ин теграла вероятностей. 
По уровню  вероятности реш ается вопрос о случайности или сущ естваш о- 
сти связи  м еж ду  потребительским качеством  и како й -ли б о  хагсактернсги- 
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кой  производственного  качества продукции. Д ля этого полученные ур о в 
ни вероятности  но таблице сравниваю тся с заданным ур овн ем , например 
0 ,9 0 . Если полученный уровень вероятности меньше 0 .90 , то с в язь  м еж ду 
у  и л/ счи тается случайной и, наоборот, если он равен или больше 0 ,9 0 , то 
с в я з ь  м е ж д у  у  и х, считается сущ ественной. В результате тако го  анализа 
оп р еделяется набор характери сти к производственного качества , сущ е
ственно вли яю щ их на потребительское качество . Д ля этого набора и нахо
д и тся  око н чательн ое уравнение множоствш ной корреляции м еж ду  потре
бительски м  и производственны м  качеством  продукции.

При это м  задаваем ы й  уровень вероятности определяется нормативной 
величиной I, ко то р ая  в ряде случаев может быть значительно меньш е 2 , 
например 1, 3 и т . п. В этих случ аях  нужно установить практически прием
лем ы й  в  к о н к р е т н ы х  усло ви ях  уровень Л Критерием в  установлении та
ко го  у р о вн я  мож ет служить сопоставление, с одной стороны, риска, 
вы зван н ого  потерей точности информации в результате определенного 
ур о вн я  вер о ятн о сти , а с другой  стороны, стоимости проведения экспери
мента, рассчитанного на получение информации с вы со ки м  ур овн ем  веро
ятности ее достоверности .

К ром е уравнений и коэффициентов множественной корреляции , м еж ду 
п отребительским  и производственны м качеством  продукции м о гут  вычис
л яться  ур авн ен и я  и коэффициенты парной корреляции м еж ду  потребитель
с к и м  кач ество м  и каж до й  характеристикой  производственного качества. 
При этом  к аж д ы й  раз производится оценка значимости коэффициентов 
уравнения и коэф ф ициентов корреляц ии .

В р езул ьтате  вычислений уравнений и коэффициентов парной ко р р ел я
ции к аж д о й  характери сти ки  производственного качества с потребитель
с к и м  о п р едел яется  степень вли яния каж до го  параметра производственного 
качества на потребительское в отдельности. По величине коэффициента 
парной корр еляц и и  определяю тся главн ы е параметры производственного 
качества, наиболее сущ ественно влияю щ ие па иш ребигельское качество . 
К ритерием д л я  вы деления главн ы х  параметров служ ит минимальная вели
чина коэф ф ициента корреляц ии , ко то р ая  позволяет делать вы во д  о сущ е
ственности вли ян и я данного параметра. Т акая  величина коэффициента 
корреляции при числе наблюдений, равном 100, составляет 0 ,2 — 0 ,3 .

При использовании м етода корреляции форма связи  данного пара
м етра производственного качества с потребительским определяется на 
основе предварительного  анализа качественного содержания этой связи , 
а т а к ж е  на б азе  исследований эмпирической зависимости потребительско
го  к ач ества  о т  данного параметра производственного качества.

3. Вычисление уравнений к  коэффициентов парной корреляции

С ледую щ и м  этапом в корреляционном анализе результатов наблюде
ний за к ач еств о м  продукции явл яется  вычисление уравнений и коэффи
циентов парной корреляции м еж д у  параметрами производственного каче-
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стиа. Это необходимо, во-первы х, д л я  последующ их расчетов уравнений 
и коэффициентов множественной корреляции и, во -вто р ы х , д л я  того 
чтобы уточнить набор характери сти к производственного к ач еств а , вы д е 
ленны х на преды дущ ем  этане к а к  гл авн ы х .

Вычисление уравнений парной корреляц ии  производится в  следую щ ем  
п о р ядке . Все характеристики производственного кач ества  обозначаю тся 
через * 1, * 2, * 3, . . . ,  .г* , а потребительское качество  -  через у .  З атем  опреде
л яется  уравнение связи  у  с к а ж д ы м  л;/. Д ля этого значения х  располагаю тся 
в возрастаю щ ем п о р ядке , а против к а ж д о го  значения *1 о п р едел яется  сред
н яя  величина из соответствую щ их е м у  значении у. Р езультатом  этого  я в л я 
ется табл . 14.4.

Таблица ¡4 .4

№ Х[ (и возраста- Значение у С у м м а  всех Чиаю  иначений Среднее
i i .i i . юшем для даинош личспиП у у  в каж дой значение

п орядке) Ч д л я  каж дой группе по )Ч
груп пы  по л е  х,(т)
чению X/(Еу)

1 2 3 4 5 6

1

3

Значения х/ (гр уп п о вы е или средние по группе) и соответствую щ ие 
средние значения у 1 наносятся на гр аф и к , и тем  сам ы м  о п р едел яется  эм пи
рическая зависимость у  ,• от д:/. По х ар ак тер у  изменения средни х величин 
у  I д ел ается  п р е д п о л о ж а т  о возмож ной связи  м еж ду  а,- и у{.

В том  случае, если имеет место неясность в хар актер е изм енения сред
них величин >7 при возрастании */, производится груп п и р овка по у к р у п 
ненным ин тервалам  но х, и но каж до й  группе вновь о п р едел яется  ср ед н яя  
величина у  . Число интервалов по лу в этом  случае должно со ставл ять  от 5 
до  8 .

После определения вида связи  м е ж д у  лу и г  записы вается в общ ем  виде 
ее аналитическое выражение, например уравнение прямой линии:

Уп =а0 +ахх,
где.Гц — вы равненны е значения.V.

Д л я  нахож дения параметров уравн ен ия ^1 со стасл яется  со ответ
ствую щ ая система нормальных уравн ен ий . При этом  пользую тся общ им 
правилом.

Т ак , для  нахождения параметров уравнений прямой линии соответ
ствую  щая систем а нормальных уравнений имеет вид:



>Ь'0 + <712л- = Ху I (14 .4 )
а0 2 л 1 + ах 2 х г = Хху Г

В соответствии  с этой систем ой  заполняется необходим ы м и вычисле
ни ям и  следую щ ая схем а, в которой  отдельные строки  отвечают отдель
н ы м  гр уп п ам  по Х( (табл . 1 4 .5 ) .

Таблица 14.5

№ Xп.п. т хт х2т  ут х у т

1 2 3 4 5 6 7

1:т Ххт 1хг т Ху т Г л :у т

З десь т -  число случаев в к аж до й  группе по л:/, а иод у  следует пони
м ать  средни е величины по груп п ам .

В озмож но вычисление вхо дящ и х  в  нормальные уравн ен ия с у м м  но таб
лице инди ви дуальны х р езультато в наблюдения. В этом  случае в схем е отпа
даю т граф ы  т и множитель т  в  за го л о вках  и в алгебраическом  изображе
нии и то го в , а отдельные строки  таблицы отвечают отдельны м  наблю дениям. 
П ользование таблицей ин дивидуальны х случаев даст н есколько  более точ
н ы е  итоги . При использовании вычислительной техники итоги м о гут  быть 
при этом  получены и без вы писы вани я каж дого  к вад р ата  х2 и к аж д о ю  
п роизведения х у . Д ля электр он н ы х  вычислительных машин имею тся про
г р а м м ы , позволяю щ ие вводи ть результаты  наблюдший и получать из маши
н ы  го то вы е  результаты  в  виде коэффициентов уравнений связи .

При использовании приведенной выш е схем ы  с групп овы м и  средними 
у  полученные Ххт, Хх2т, т, Ххут  отвечают Ел\ £л*2, Ху, £ л т  уравн е
ний ( 1 4 .4 ) ,  а п в первом  уравнении (число наблю дш ий) со ответствует 
Хт . Аналогичны соответствия и в схем ах , которы е приводятся ниже.

Реш ением  системы н орм альн ы х уравнений определяю тся параметры 
соответствую щ его  уравн ен и я, характеризую щ его св язь  м е ж д у ^  и X/. П утем 
п одстан овки  в  полученное уравн ен и е ф актических значений Х( определяю т
с я  вы р авн ен н ы е значения Уц, к о то р ы е  наносятся на граф ик д л я  сравнения 
с эмпирической зависимостью  у  от х,. После этого производится расчет 
коэф ф ициента корреляции .1' по х,-. Прежде всего исчисляется дисперсия 
вы р авн ен н ы х значений у и> полученных по уравнению . Д л я  этого может 
быть использована табл. 14.6.

Таблица 14.6

№
п.п. Уа т >В -  У { У Ч - У ) 2 < У В - У ) 2т

1 2 3 4 5 6



Дисперсия выравненных значений ,1’ц (Оц) определяется но формуле 
Сто = - у ) 1 т {п. Здесь доесть общая средняя величина у ,,  которая
равна сумме всех индивидуальных значений, разделенной на их число.

Для проверки следует убедиться в том, что с ней совпадает средняя 
из групповых средних, взвешенная но т :  у  — Е г ¡т/п,
где,У/ - групповые средние, а также и средняя из выравненных значений: 
.ги = Еуат/п , где .Гц -  выравнотнос значение у  для каждой группы 
по х(ш

Затем определяется дисперсия фактических значении.*'. Для зтого надо 
вычислить сумму квадратов всех индивидуальных фактических значший 
.1’, т.е. , и, разделив ее на число наблюдений, определить средний квад
рат, который обозначим.V2.

Дисперсия фактических значений.г вычисляется по формуле
О2 = У 2 _  ( г , 2, (14.5)

Эту же величину при большом числе наблюдений удобно получать, 
предварительно сгруппировав наблюдения с одинаковыми или близкими 
зн ачен и ям и н о  результат в гаком случае будет менее точным.

Формула (14.5) удобна тем, что не требует округлений индивидуаль
ных отклонений и их квадратов (поскольку У  может оказаться дробной 
величиной). Для ЭВМ имеются программы для вычисления средних и сред
них квадратических отклонений.

После этого коэффициент корреляции г исчисляется по формуле
г=  \/ оЪ/о2.

4. Определение зависимое™ качества сложных 
технических устройств от характеристики 

производственного качества

При определении зависимости качества сложных изделий, например на
дежности машин, от характеристик производственного качества поступают 
следующим образом. Прежде всего определяется зависимость надежности 
отдельных, основных ее элементов от характеристик их производственного 
качества. При этом показателем потребительского качества элемента ма
шин для каждого значения какой-либо характеристики производственного 
качества может быгь удсньный вес числа неотказавших элементов машин 
данного типа в течение определатоги периода в общем числе элементов, 
имеющих ;унное значение взятой характеристики производственного 
качества.

Например, число одних и тех же деталей с твердостью поверхности, ранной 63 еди
ницам но Роквеллу, в совокупности машин данного шла составляет 10. Из них и про
цессе эксплуатации в течение межремонтного периода времени откачали 2 детали. 
Значит, вероятность их безотказной работы составляет 0,80. При твердости л и х  же 
деталей, равной 64 единицам но Роквеллу, вышли из строя такж е 2 детали и а имев-
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шихся 15. Значит, вероятность безотказной работы этих деталей составляет 0,87 и т. д. 
Таким  образом, получается змпирическая зависимость надежности отдельной детали 
от какой-либо характеристики ее производственного качества.

Далее применяется метод парной корреляции. Кроме того, в случае на
личия обоснованных допусков и размеров по характеристикам производ
ственного качества можно применять и корреляцию качественных призна
ков. Для этого составляется табл. 14.7.

Таблица 14.7

Надежные Ненадежные Всего
изделия изделия

Годные а Ь а + Ь
Бракованны е с (1 с + (1
Всею  а + с Ь + Ц N  = 100

В данном случае для измерения тесноты связи надежности с характери
стикой производственного качества производится вычисление коэффици
ента ассоциации:

А = ас( - Ьс/>/(а +с) (Ь + й) (а + Ь)(с+ (4) (14.6)

При отсутствии технического допуска по признаку и показателей гаран
тийного качества комбинационная таблица может быть составлена по сле
дующему принципу. По признакам А" и.г определяется среднеарифметичес
кая величина. По этой средней совокупность значений признаков х и у  де
лится на две части: в первую попадают все значения признака до средней ве
личины; во вторую - все значения признака, большие средней величины. 
В результате этого образуется комбинационная таблица (табл. 14.8) .

TaбJ^uцa 14.8

Средняя совокуп 
ность показателей До х > х  ^ 
потребительского 

качества

До>
> у

а + с Ь + (1 N

а + о 
с + и

По этой таблице также исчисляется коэффициент ассоциации но фор
муле (14.6).



Такие коэффициент»! вычисляются для каждой характеристики произ
водственного качества. Исходя из их величины образуется набор характе
ристик наиболее существенно влияющих на надежность изделий. Такие 
вы числа! и я производятся для всех основных деталей машины.

Вычисление коэффициентов ассоциации полезно производить в любом 
случае, а не только при наличии обоснованных допусков по характеристи
кам производствапюго качества. Г1о их величине можно сделать вывод
о том, насколько обоснованы фактически установленные допуски по раз
личным характеристикам.

Аналогичным образом производится вычисление уравнений и коэффи
циента парной корреляции между характеристиками производственного 
качества. В результате таких вычислений составляется таблица уравнений 
и коэффицианов корреляции между характеристиками (табл. 14.9).

Таблица 14.9

*1
*2
*3
У

На практике возможно получение уравнений не только линейной, но и 
криволинейной корреляции.

В ряде случаев можно использовать линейную форму корреляционной 
зависимости по логарифмам исходной информации о производственном и 
потребительском качестве продукции. Уравнаше в общем виде нредставло»
по как .1' • а0х^Кх^х^3 ... х $  Путем логарифмирования этой функции
получается:

1 %У + ¿Мй*, + а2 1%х2 + а31£Х 3 + ... + я * 1вдг*.

Система нормальных уравнений для определа!Ия параметров а 0, , а2, 
аз, ак имеет следующий вид:

п\%а0 + Л 1 2 1 в а - , + а2£1%х2 + а3 + ... + а А-

йг0-1е^1 + + . . .  +  а к Я £ х 1 \ & х /<==
= 18 г;

+ а 12:1^ .V11&х2 + 1&*3 +...+ л а * £ 1 в ^ 2 ^ Л "
= Х1£х2 1в^;

+ 01 + а2% I* т 2 ^лг* + а321уд-3 1« хк +
+ ■ + 1̂ 2 ал- =■ \%у.

Расчет уравнений и ко)ффиш1ен гои логарифмически лип силой корреля
ции производится по аналогии с соответствующими вычисла!иями в случае 
линейной корреляции по исходным данным.
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Все расчеты коэффициентов и уравнении парной, частной и множествен
ной корреляции, а также оценки их значимости должны производиться на 
электронно-вычислительной машине по соответствующим алгоритму и про
грамме.

Полученные уравнения и коэффициенты корреляции потребительского 
качества с характеристиками производственного качества, а также пределы 
колебаний и средние значения по ним в базовом периоде представляются 
в виде таблицы и утверждаются руководством головного отраслевого 
института (табл. 14.10).

Таблица 14.10

№
п.п.

Характери
стика произ- 

нодственного 
качества

Кдиниид
измерения

Пределы
колебаний

Средняя
величина

1 2 3 4 5

I *1
2 *2
3 *3

к Хк

Для каждого изделия-представителя должны быть получены свои 
уравнения множественной корреляции. Для сложных изделий (машины) 
в качестве изделия-представителя выступает основной элемент машины дан
ного тина или марки.

Помимо проблемы сводной экономико-статистической оценки каче- 
ства и надежности продукции, исследования, предусматриваемые настоя
щей методикой, позволяют решать ряд других технико-экономических 
задач, таких, как обоснование оптимальности устанавливаемых допусков 
и размеров, расчет гарантийных сроков службы изделий, и т.д. По этим 
вопросам (по усмотрению отраслевых институтов) могут быть разработаны 
отраслевые методики расчета и обоснования соответствующих показателей.

5. Методика математико-статистического анализа 
фактического уровня качества продукции 

в сравнении с требованиями стандартов

Математико-статистический анализ фактического уровня качества в 
сравнаши с требованиями стандартов имеет целью установить достигнутые 
уровень и точность технологических процессов, обеспечивающих уровень 
и вариацию показателей потребительского качества в сравнении с требова-
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ниями действующих стандартов или технических условий, а также вскрыть 
причины отклонений от этих требовании и наметить пути их устранения. 
Соответственно методика включает следующие разделы: установление ф ак
тического уровня качества продукции; выявление нарушений требований 
стандартов или технических условий; анализ и вскрытие причин этих нару
шений; организация устранения причин нарушений. Рассмотрим первый 
раздел - установление фактического уровня качества продукции.

Установление фактического уровня производственного качества прови
дится по всей совокупности исходных данных: построение эмпирического 
ряда распределения, расчет статистических характеристик, исчисление 
критериев однородности статистической совокупности, построение теорети
ческого ряда распределения, вычисление критериев согласия и оценки 
гипотезы.

При этом допускается, что признаки качества могут иметь как нор
мальное, так и асимметричное распределение. При построении ряда распре
деления возникает вопрос о выборе оптимального числа интервалов ряда 
распределения. Для решения его можно рекомендовать формулы:

п = 2 + 3,322 )gN, где п число интервалов; N  - число наблюдший.

*m ax *m in , *гпа.\ •X’niin
h = -----------  и h = ----------- т

1 + 3,322 lgA' п - 1

где h - ширина интервала; * [ПаЛ иЛ'П1Ш максимальное и минимальное зна
чение признака в совокупности;

v(k + I)
2) п = ------------------ ,

К *  + 1) 0,3290 (к 1)

где v - коэффициент вариации; к отношение максимального значения 
признака к минимальному.

Эта формула справедлива при условии, что \>{к + 1) > 0,3290(А 1), т.е.
0,3290 (к I)

V >
(к + 1)

к___1Б случае если к -* *>, ¿г*р| -*■ 1, тогда I’ > 0,3290. Поэтому формула при
нимает вид:

п = ----------; п 1+6 V  6/(1 - к)\
V - 0.3290

где к - коэффициент, выражающий отношение дисперсии вычисленной 
к  дисперсии с учетом поправки Шеппарда Оисп-
При этом к -* 1.
j2 = а* исп В



При расчете статистических характеристик следует обращать внимание 
на точность вычисления дисперсии по формуле а2 ~ х 2 - х .

Исчисление критерия однородности статистической совокупности сво
дится к расчету коэффициента вариации по фактическим данным. При этом 
однородность совокупности может быть оценена следующим образом: при
V =  0 - 0,17 - высокая степень однородности; при V = 0,17 -г 0,33 -  доста
точная степень однородности; при V = 0,33 - неоднородность совокупности.

По частям совокупности исходных данных установление фактического 
уровня производственного качества производится следующим образом: 
исчисление статистических характеристик частей совокупности, построение 
и расчет показателей динамического ряда, расчет коэффициентов авто
корреляции, расчет межгрупповой и внутригрупповой дисперсий и корреля
ционного отношения.

Задачей такого анализа служит выявление систематических и случай
ных причин, оказывающих влияние на образование уровня признака в раз
личные моменты времени, на наличие тенденции в изменении уровня 
признака производственного качества и т. п.

Установление фактического уровня потребительского качества произ
водится следующим образом:

а) по всей совокупности исходных данных: построение эмпирического 
ряда распределения показателей потребительского качества продукции; 
исчисление статистических характеристик (л\о, о2, I'. М0, Мс, Д А ) ;  исчисле
ние критерия однородности исходных данных; построение теоретического 
ряда распределения; расчет критерия согласия и оценки гипотезы (крите
рии согласия х, академиков Колмогорова, Романовского, Ястремского);

б) по частям совокупности: исчисление статистических характеристик, 
построение и расчет показателей динамического ряда; определение авто
корреляции исходных данных; расчет межгрупповой и внутригрупповой 
дисперсий и корреляционного отношения; построение кривых выхода изде
лий из строя и т. п.

Анализ фактического уровня потребительского качества производится 
но следующим типам кривых распределения: нормальному,логарифмичес
ки нормальному, Пуассона и др.

Во втором разделе методики предусматривается установление наруше
ний требований стандартов, технических условий или технологической 
документации по признакам производственного и потребительского каче
ства продукции. Установление нарушений требований но производственно
м у  качеству осуществляется по схеме: построение нормативной кривой рас
пределения, определение теоретических значений статистических характе
ристик, определение вероятности брака, классификация нарушений техни
ческой документации.

Построение нормативной кривой нормального распределения выпол



няется следующим порядком: на основе нижнего предела {А ) и верхнего 
предела (В )  технического допуска определяется теоретическая средне
арифметическая величина по формуле хт = (А  + В ) ¡2 и теоретическое сред
неквадратическое отклонение ах — (В  - А ) /6.

Внутри установленного допуска обраэуются интервалы. Для этого исхо
дя из предположения, что можно взять, например, 7 интервалов, разделим 
величину допуска на 6, в результате чего получим: h -  (В - А)/6, где h 
ширина интервала. Вычитая половину ширины интервала из нижнего преде
ла допуска, получим начало первого интервала ( а ) :

В - А
Ü ^ А  - И ! 2 = Л  - = (124 - В + А )Ц 2 =  (13А ~ В ) (  12

Конец первого интервала составит: в ) = a + h =  1 \А +Й/12. Середина перво
го интервала составит: = {а + ö)2  = А. Из полученной середины 
интервала вычитаем хт , разность делим на от и получаем нормированное 
отклонение для первого интервала

h  : h  = (*сР - х т) а г = -3.
Г1о аналогии с этим определяются нормированные отклонения и для 

остальных интервалов. Их величины составят: /2 —~2\ l 3 -  1; = О;
^5 =  1 ; 1Ь =  2 ,  ¿ 7  — 3  .

По таблице плотности вероятности для нормального распределения 
определяются теоретические частности нормативного распределения.

Нормативная кривая распределения служит эталоном выполнения тех
нологических процессов. С этой кривой сопоставляется теоретическая кри 
вая распределения, полученная по фактическим данным.

Расчет теоретических значений статистических характеристик в случае 
нормального распределения признака производится так:

а) при наличии пределов допуска (А нижнего и В  — верхнего) :
лт -  (А +й)/2; ат -  (Я - Л )/ 6; VT = ( B - A ) ß ( A  + ß ) ;

б) при отсутствии пределов допуска по фактическим данным:

*т = (-̂ inin 4 -*maх)/2; = (*max Л'гшп)/6;
^ — Лпш )/3 (*тах  + -*тт )-

Определение вероятности того, что значение признака находится вне 
установленных пределов (ниже нижнего предела, выше верхнего предела 
или то и другое вместе), состоит в следующем: р { Х < Т ) = - ' Ф (г )



где Р\ и Р 2 - вероятность того, что х ниже нижнего предела Тп и выше 
верхнего предела Г в ; Р  — вероятность того, что х находится вне установ
ленных пределов; Ф (0  — интеграл вероятностей (определяется но таб
лице) .

Для параметров производственного качества, имеющих асимметричное 
распределение: ~  С* > ^ в ) — С + В(1 —
где В  — частость интервала, включающего установленный верхний пре
дел допуска Тй ; С — частость последующего интервала; /•'$ — частость 
интервала, включающего Гв от 0 до 0 (0  < 1), где © - часть интервала, 
включающего 7в от начала до Тц , т.е. 0  = Tti - a je -а {а - начало интерва
ла, Ь ~конец интервала). /•$> определяется по формуле

где А, В, С - частости интервалов: В  — включающего Тц ; А - предшеству
ющего; С — последующего.

В случае, когда требуется определить Р г {х < Г , , ) , вычисления произво
дятся следующим образом:

Р 1 ( х < Т н) = А + Ш - % .

Все нарушения требований технической документации можно подразде
лить на следующие группы:

и х ф * х т ш х -  X * ф  ~ х г 1 у х ф  Ф х т ° Ф * а т

= <*Г а ) Г ф > * т а )  х ф > х г а Ф > а т

б ) х ф  < Х Т а)  а ф >  °т б )  х ф > х ? а Ф <  ° т

° ф = ° т б )  %  <  ат в ) х ф < л т

г ) х ф < х . т

° Ф

а Ф

> а т

< а т

При этом различие между средними оценивается по формуле 
I х ф - х г I

1 ~ / 2 2 1 ’
V  цф | ° т

п п
если Г > 3, то различие следует считать существ®ным, если г< 3 ,то  разли
чие является несущественным. ° ™ х 

Различие дисперсий оценивается по формуле ^  ~  /а 2 
Из теоретической и фактической дисперсий максимальная делится на 

минимальную Полученное значение Р  сравнивается с табличным и делается 
вывод о существенности или случайности различия дисперсий между собой.

Установление нарушений требований стандартов или технических усло
вий по потребительскому качеству производится следующим образом: 
1) построение нормативной кривой распределения; 2) расчет теоретичес
ких значений статистических характеристик; 3) расчет показателя гаран

А  + В  ( С  В ) {В  - А ) В  -  А  (С  -  В ) - (В  - А ) 
-------- ] + ------- ©  + --------------------



тийного качества продукции; 4) определение вероятности того, что показа
тель потребительского качества ниже гарантийного; 5) классификация от
клонений фактических показателей потребительского качества от норма
тивных.

Выполнение пунктов 1-3 и 5 производится по аналогии с анализом 
нарушали по производственному качеству.

Определение вероятности того, что значения показателя потребитель
ского качества находятся ниже гарантийного показателя, т.е. р (у  <  Г,.), 
производится следующим образом. В зависимости от вида продукции рас
пределение показателя потребительского качества может быть нормальным 
или логарифмически нормальным. При нормальном распределении показа
теля потребительскою качества расче! ироизводигся гак: /’(г < Тг)  =

При логарифмически нормальном распределении показателя потре
бительского качества расчет производится по формуле: ¡У(у < Тг)  =
- 2 ‘2Ф (/) , где I = (1в>- ^  ¡о^у .

В третьем разделе методики проводится анализ причин нарушений 
требований стандартов или технических условий. Причины нарушения тре
бований стандартов можно разделить на две группы: субъективные и объек
тивные. К  субъективным можно отнести: несоблюдение режимов эксплуа
тации; ошибки в расчетах режимов эксплуатации; нарушения из-за непра
вильной наладки процесса; ошибки в расчетах технологических размеров 
и допусков. К  объективным - недостаточная точность технологических 
процессов; необеспеченность выполнения режимов эксплуатации.

После определения причин нарушений требований стандартов или тех
нических условий намечаются мероприятия по устранению этих причин. 
При этом устранение объективных и части субъективных причин осуще
ствляется на основе разработки и выполнения организационно-технических 
мероприятий.

Устранение части субъективных причин осуществляется на основе 
обоснованного расчета технологических допусков и размеров; совершен
ствования стандартов или технических условий и т. п.

Для обоснованного расчета допусков и размеров можно рекомендо
вать использование метода корреляции как качественных, гак и количе
ственных признаков. После анализа фактического уровня качества продук
ции производится изыскание резервов повышения качества продукции1.

Вопросы для ы м опроверки

1. В чем сущность подготовки информации о качестве продукции с помощью 
методов математической статистики?

1Сиськов В .И , Примерная методика сводной укопомико-сгатистичсекой оценки 
качества продукции массового производства. М., 1967.
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2. Каков порядок построения системы нормальных уравнений?
3. Из каких основных составляющих слагается методика вычисления уравнений и 

коэффициентов парной корреляции между характеристиками производственного 
качества?

4. Можете ли вы  кратко изложигь методику математико-статистического анализа 
фактического уровня качества продукции в сравнении с требованиями стандартов?

ГЛ А В А  X V . Н ЕРА ЗРУШ АЮ Щ И Й  КО Н ТРО ЛЬ К А Ч ЕС Т В А  М А ТЕРИ А Л О В 
И И З Д ЕЛ И Й , Е Г О  Э Ф Ф ЕК Т И В Н О С Т Ь

1. Классификация вкдов, методов и значение неразрушающего 
контроля качества

В основу классификации видов и методов неразрушающего контроля 
качества положен физический процесс с момента взаимодействия физичес
кого поля или вещее гва с контролируемым объектом до получения первич
ной информации. В соответствии с ГОСТ 18353 -79 неразрушающий конт
роль качества в зависимости от физических явлений, положенных в его ос
нову, подразделяется на следующие виды: магнитный, электрический, 
вихретоковый, радиоволновый, тепловой, оптический, радиационный, аку
стический. проникающими веществами. Методы каждого из названных 
видов неразрушающего контроля классифицируются по следующим при
знакам: характеру взаимодействия физических полей или веществ с конт
ролируемым объектом; первичным информативным параметрам; спосо
бам получения первичной информации. Под контролируемым объектом 
подразумеваются материалы, полуфабрикаты и готовые изделия. Характер 
взаимодействия физического поля или вещества с контролируемым объек
том — это непосредственное взаимодействие поля или вещества с контроли
руемым объектом, но не с проникающим веществом. П ер ви ч н ы й  и н ф о рм а
ти вн ы й  пар ам етр  - одна из основных характеристик физического поля или 
проникающего вещества, регистрируемая после взаимодействия этого 
поля или проникающего вещества с контролируемым объектом.

Все основные элементы машин рассчитываются на одинаковый срок 
службы, по истечении которого наступает их физический износ. На практи
ке часто приходится встречаться с тем, что отдельные части изделий выхо
дят из строя раньше этого срока. Причиной этого, как правило, являются 
дефекты, не обнаруженные в процессе их изготовления и контроля ка
чества.

Технические устройства состоят из отдельных частей. Надежность и 
долговечность каждой из них определяются прежде всего качеством мате
риала, из которого они изготовлены. Современный уровень техники и 
технологии, например в металлургии, не позволяет самопроизвольно 
получать металл желаемого качества, так как сырье часто имеет непо
стоянные свойства. Руда, скрап, кокс, нерудные присадки не могут
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обладать строго определенными качествами. Поэтому в процессе плав
ки берутся пробы, и по результатам их исследования шихта и режимы 
корректируются.

В целях обеспечения требуемого качества конечного продукта (закон
ченного производством изделия) необходимо вести контроль не только 
качества материала, но и режимов технологических процессов, контроли
ровать геометрические параметры, качество обработки поверхности дета
лей и др. Технические измерения, оценка качества обработанной поверх 
ности (овальность, конусность, цилиндричность, шероховатость и др.) 
несут информацию о внешней стороне дела. Это очень важно, но еще более 
важно проникнуть в материал, знать его структуру, химический состав, 
качество и глубину термической обработки, распределение внутренних 
напряжений, характер и распределение возможных внутренних и поверхно
стных металлургических дефектов. Существуют различные методы контро
ля, их можно разделить на две большие группы: контроль качества с разру
шением и без разрушения материала (заготовки, детали).

Контроль качества с разрушением, который проводится методами хи
мического, спектрального, рентт еноструктурного и металлографического 
анализа, позволяет обнаружить отклонения от заданных параметров соста
ва и структуры металла, но требует, как  правило, взятия проб, изготовле
ния образцов. Это трудоемкие и дорогостоящие операции. Нередко на них 
уходит столько же или больше металла, чем на изготовление самой детали. 
Ьолее эффективный контроль дефектов, нарушающих сплошность, одно
родность макроструктуры металла, отклонений химического состава, 
следует проводить с помощью физических методов неразрушающего конт- 
роля-дефектоскопии, основанных на исследовании измерений физических 
характеристик металла.

При использовании неразрушающих методов контроля устанавливают
ся нормы браковки, в противном случае изделия могут незаслуженно 
выбраковываться или, наоборот, проникать в эксплуатацию с дефектами. 
Применять методы неразрушающего контроля необходимо с учетом их воз
можности, чувствительности, производительности, эффективности.

В понятие контроль без разрушения контролируемого объекта входят: 
внешний осмотр невооруженным глазом или с помощью оптических прибо
ров; испытание агрегатов и машин на стендах, в приспособлениях для опре
деления степени соответствия фактических рабочих характеристик проект
ным, выявления причин, породивших отклонения; контроль качества 
поверхности визуально, с помощью измерительных средств и приборов; 
контроль формы и геометрических параметров деталей, узлов, агрегатов, 
изделий в целом путем обмера; определение толщины металлических и 
неметаллических листов, труб, профилей проката, тонкостенных деталей, 
металлических и неметаллических покрытий физическими методами конт
роля; обнаружение несплошности материала деталей и узлов (трещин, 
раковин, неметаллических включений и т.д .); определение структуры 
металла, его твердости, прочности, электропроводности, коэрцитивной си
лы, ферромагнитных металлов, правильности выполнения процесса терми-
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ческой обработки сплавов; сортировка сплавов по маркам с помощью 
физических методов контроля.

Неразрушающий контроль качества весьма эффективен. Он позволяет 
снижать тредоемкость контрольных операций, резко повышать производи
тельность труда контролеров. Так, например, металлографический анализ 
структуры образца занимает 2-3 ч, автоматические средства контроля 
(А С К ) за 1—2 с выявляют аналогичные дефекты. Применение методов 
неразрушающего контроля качества экономит средства за счет отбраковки 
недоброкачественного металла, заготовок перед дорогостоящей механичес
кой обработкой.

Неразрушающий контроль дает возможность проверить качество дета
лей до вовлечения их в сборку и тем самым не допустить использования 
дефектных деталей в конструкциях машин, а следовательно, предотвратить 
аварии и катастрофы. Данные о дефектах, полученные на ранних стадиях 
производства, позволяют техническим службам предприятия совершенство
вать технологические процессы, улучшать режимы обработки металла в 
горячем и холодном состоянии. Применяя методы контроля (неразруша
ющего), можно уменьшить вес деталей и всего изделия в целом путем 
уменьшения коэффициентов запаса прочности.

Замена громоздкого испытательного и вспомогательного оборудова
ния, используемого для разрушающих методов контроля, малогабаритны
ми приборами и АСК экономит производстваные площади. Машины, 
собранные из деталей, прошедших контроль неразрушающими способами, 
гораздо реже выходят из строя и соответственно реже требуют ремонта, 
замены частей и деталей. Чтобы более наглядно представить себе, какую 
от этого выгоду получает народное хозяйство, скажем, что себестоимость 
запасных частей к  тракторам составляет 8 0 %  стоимости самих тракторов. 
Применение неразрушающего контроля на тракторных заводах позволяет 
сократить эту цифру на 10-15 %. Если мобилизовать усилия и средства на 
создание комплекса автоматических средств неразрушающего контроля 
качества всех материалов, выпускаемых промышленностью, то потенциал 
металлургической, химической промышленности, машиностроения и 
приборостроения возрастет. Широкое внедрение во все области промыш
ленности методов и автоматических средств неразрушающего контроля 
позволит повысить надежность, долговечность, качество изделий, улучшить 
использование трудовых, материальных и финансовых ресурсов.

2. Дефекты металлов, их виды и возможные последствия

Дефекты металла - это такие отклонения от нормального, предусмот
ренного стандартами качества, которые ухудшают рабочие характеристики 
металла и приводят к снижению качества (сортности и отбраковке). По 
ГОСТ 15467—79 дефектом называется каждое отдельное несоответствие 
продукции установленным требованиям. Термит ”дефект” не следует 
отождествлять с термином "отказ”. По ГОСТ 13377-75 отказом называет-
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ся событие, заключающееся в нарушении работоспособности изделия вслед- 
ствии дефекта. Однако появление дефектов не всегда приводит к отказу.

Дефекты в зависимости от причин их появления могут быт?, конструк
тивными, производственными (ремонтными), эксплуатационными. Мы 
ограничимся рассмотрением производственных дефектов, образующихся 
в процессе плавления металла, заливки его в изложницы, кристализации, 
охлаждения; изготовления отливок; обработки металлов давлением; 
в результате термической обработки, химико-термической, механической 
обработки; в сварных, паяных, клепаных соединениях металлов. Причи
нами возникновения дефектов являются: несовершенство технологичес
ких процессов производства или восстановления деталей, нарушение режи
мов обработки, неэффективность методов контроля качества, несоблюде
ние режимов и условий эксплуатации, регламентированных нормативно
технической документацией. Дефекты в полуфабрикатах и готовых изде
лиях могут образоваться при хралении, транспортировке вследствие нару
шения правил упаковки, укупорки, консервации и т. д.

Дефекты плавления, заливки металла в изложницы, кристаллизации 
и охлаждения это зоны ликвации, общее несоответствие заданному 
химическому составу, усадочные раковины, рыхлость, пористость, газовые 
раковины, продольные и поперечные горячие и холодные трещины, пузы
ри, неметаллические включения (земля, шлак) и др. Ликвация -  это 
местная неоднородность химического состава сплава, возникаюпвя при его 
кристаллизации. В зоне ликвации могут быть понижены металлические 
характеристики металла.

Дефектами отливок могут быть: общее несоответствие заданному 
химическому составу, ликвация, усадочные и газовые раковины, пори
стость, неметаллические включения, трещины, коробление. Во многих 
случаях отливку бракуют из-за незначительного дефекта, расположенного 
на неответственных поверхностях или в слое металла, который будет снят 
при механической обработке. При рациональном исправлении дефектов 
отливок можно добиться сокращения брака на 50 -60%, что даст большой 
экономический эффект. Например, в случае недолива крупной отливки 
дефектное место можно доработать наваркой или наплавкой жидким ме
таллом. Отливка, ММСЮ1ШЯ отклонения от требований ГОСТов или ТУ, 
представляет собой брак.

Дефекты при обработке металлов давлением возникают в процессе 
прокатки, волочения, прессования, ковки и штамповки металлов в виде 
усадочных и газовых раковин, рыхл от, ликваций, трещин, расслоений, 
волосовин, флокенов. неметаллических включений (являю тся следствием 
некачественного исходного материала); заусенцев, сдвигов одной части 
профиля по отношению к другой, рисок от задиров на валках прокатного 
стана, плен, закатов, зажимов, утонений и разрывов (дефекты производ
ства). Флокены дефекты внутреннего строения стали в виде серебристо- 
белых пятен (в  изломе) или волосовин (на протравленных шлифах) - 
встречаются главным образом в катаных или кованых изделиях и обуслов
лены повышенным содержанием водорода.
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Дефекты термической и химико-термической обработки металлов 
появляются в результате горячей обработки металлов: крупнозернистая 
структура, оксидные и сульфидные выделшия по границам зерен в стали, 
вызванные перегревом; крупнозернистая структура и окисление по гра
ницам зерен, обусловленные пережогом; термические трещины, обезугле
роживание, науглероживание, водородные трещины. Окисление по грани
цам зерен вызывает межкристаллитную коррозию, которая в дальнейшем 
способствует разрушению металла.

Дефекты механической обработки возможны в процессе обработки 
металлов резанием: отделочные микротрещины в поверхностном слое 
детали, наклепанном в результате воздействия режущего инструмента; 
шлифовочные трещины на обрабатываемой поверхности (чаще встречаются 
на деталях, изготовленных из металлов с высокой твердостью); остаточные 
растягивающие или сжимающие внутренние напряжения. Они способствуют 
появлению усталостны* трещин и этим представляют большую опасность 
в процессе эксплуатации изделий.

Дефекты сварки и пайки метал юв бывают в н е ш н и м и  и в н у т 
р е н н и м и .  В сварных соединениях к  внешним дефектам относят наплы
вы, подрезы, наружные нспровары и нес плавления, поверхностные трещины 
и поры; к  внутренним - скрытые трещины и поры, внутренние непровары 
и несплавления, шлаковые и другие включшия. В паяных соединениях 
внешними дефектами являются наплывы и натеки припоя, неполное запол
нение шва припоем; внутренними поры, включения флюса,трещины идр.

Дефекты клепки — это зазоры в пакете склепываемых листов, перекос 
стержня заклепки, недостаточная высота замыкающей головки заклепки, 
трещины в склепываемых листах, на замыкающих и закладных головках, 
вмятины, забоины.

По характеру дефекты могут быть м е с т н ы  ми  (поры, раковины, 
трещины, расслоения, закаты и др.); распределенными в о г р а н и ч е н 
н ы х  з о н а х  (ликвационные скопления, зоны неполной закалки, корро
зионного поражения, местный наклеп); расположенными по  в с е м у  
о б ъ е м у  изделия или на ею поверхности (несоответствие химического 
состава, структуры, качества механичоской обработки).

Местные дефекты, локализованные в ограниченном объеме, могут 
быть т о ч е ч н ы м и ,  л и н е й н ы м и ,  п л о с к о с т н ы м и  и о б ъ е м 
н ы м и .  fio расположении* они делятся на наружные (поверхностные, под
поверхностные) и внутренние (глубинные).

Не всякий дефект металла является дефектом изделия. Отклонения 
от установленного качества металла, которые не существенны длн работы 
данного технического устройства, не должны считаться для него дефектами. 
Отклонения от заданного качества, являющиеся дефектами для изделий, 
работающих в одних условиях (например, усталостные при динамическом 
нагружении), могут не иметь значения при других условиях работы (на
пример, при статическом нагружении). Допустимые дефекты металла в за
висимости от назначения изделия должны оговариваться в ГОСТ, ОСТ, 
CT II, конструкторской документации, в технических условиях.
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Для того чтобы представить, какое зло могут принести дефекты метал
ла, рассмотрим несколько примеров. В отличие ог обычной коррозии 
межкристаллитная коррозия проникает внутрь металла, располагаясь 
между зернами его структуры. Она поражает детали, 1иропроводы паро
вых котлов и химических аппаратов, работающих при высоких температу
рах. Выход из строя паропровода, по которому под давлением в сотни 
атмосфер идет перегретый пар, может привести к катастрофе на электро
станции. При сварке, пайке деталей и узлов в результате нарушения техно
логических режимов часто получается непровар, непропаи и как  след
ствие -- отказ изделия или авария. Тяжелым и еще недо конца исследован
ным дефектом многих материалов и конструкций являются внутренние 
напряжения, которые нередко в статическом положении без приложошя 
нагрузки способны разрушить очень прочные изделия. Обычная коррозия, 
кроме снижения механической прочности и пластичности металлов, увели
чения тр а тя  между движущимися частями машин, станков, приборов, 
ухудшения физических характеристик, вызывает до 2 5 %  прямой потери 
металла от его ежегодной выплавки.

Высокое качество металла и изготовляемых из него изделий зависит 
от многих факторов, главными из которых являются: постоянное совер
шенствование технологических процессов, строгое соблюдение режимов 
плавки, внедрение прогрессивного оборудования, повышение эффективно
сти методов контроля качества металла, внедрение системы управления 
качеством продукции, постоянное повышение трудовой, производственной 
и исполнительской дисциплины.

3. Неразрушающий контроль качества методами дефектоскопии

Дефектоскопия -  комплекс методов и средств нераэрушающеш конт
роля материалов и изделий с целью обнаружения дефектов. Дефектоско
пия включает разработку методов и аппаратуру (дефектоскопы и др.), 
составление методик контроля, анализ и обработку показаний дефекто
скопов. В основе методов дефектоскопии лежит исследование физических 
свойств материалов при воздействии на них рентгеновских, инфракрасных, 
ультрафиолетовых лучей, гамма-лучей, радиоволн, ультразвуковых упру
гих колебаний, магнитного и электрического полей и др.

Дефектоскоп - устройство для обнаружения дефектов в изделиях 
методами неразрушающего контроля. Различают дефектоскопы магнитные, 
рентгеновские, улыразвуковые, электроиндуктивные и др. Они выполня
ются в вачс переносных, лабораторных приборов или стационарных уста
новок.

П е р е н о с н ы е  дефектоскопы обычно имеют простейшие индика
торы для обнаружения дефектов (стрелочный прибоо, световой или зву
ковой сигнализатор и т.д.); лабораторные дефектоскопы более чувстви
тельны, часто оснащаются осциллоскопичсскими и цифровыми индикато
рами. В с т а ц и о н а р н ы х  дефектоскопах -  наиболее универсальных-•
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предусмотрены самозаписывающие устройства для регистрации показаний 
и их объективной оценки.

Некоторые дефектоскопы позволяют проверять изделия, движущиеся 
со значительной скоростью (например, трубы в процессе прокатки), или 
сами способны двигаться относительно изделии (например, рельсовые де
фектоскопы) . Существуют дефектоскопы для контроля изделий, нагретых 
до высокой температуры.

Наиболее простым методом дефектоскопии является визуальный, 
осуществляемый невооруженным глазом или с помощью оптических при
боров (например, лупы) . Для осмотра внутренних поверхностей, глубоких 
полостей и труднодоступных мест применяют специальные трубки с приз
мами и миниатюрными осветителями (диошрийные трубки) и телевизион
ные трубки. Для контроля, например, качества поверхности тонкой прово
локи используют лазеры. Визуальная дефектоскопия позволяет обнаружить 
только поверхностные дефекты (трещины, плены, закаты и др.) в издели
ях из металла и внутренние дефекты в изделиях из стекла или прозрачных 
для видимого света пластмасс. Минимальный размер дефектов, обнаружи
ваемых невооруженным глазом, составляет 0,1 -0,2 мм, а при использова
нии оптических систем десятки микрон.

Ьолее широкое распространение получил метод оптического контрам  
в связи с созданием оптического квантового генератора (О К П . С его 
помощью можно производить контроль геометрических размеров изделий 
со сложной конфигурацией, несилошностсй, неоднородностей, деформаций, 
вибраций, внутренних напряжений прозрачных объектов, концентраций, 
чистоты газов и жидкостей, толщины пленочных покрытий,шероховатости 
гюверхности изделий. Наибольшее распространение получил О КГ на смеси 
гелия и неона. Возбуждаются газовые генераторы в основном электричес
ким разрядом в газовой среде. Основным элементом гслий-неонового ОКГ 
(как  и других О К Г ) является газорззр^дная трубка, выполненная из стек
ла или кварца. Почти все О К Г  работают в непрерывном режиме. Для созда
ния обратной связи, так же как и в твердотельных О КГ, используются 
зеркала, образующие резонатор.

В 1948 г. физик Д. 1 аоор предложил меюд контроля, основанный на 
интерференции волн. В процессе контроля качества на фотопленку одно
временно с ’’сигнальной”  волной, рассеянной объектом, направляют ’’опор
ную”  волну от того же источника света. При интерференции этих волн 
возникает картина, содержащая полную информацию об объекте, которая 
фиксируется на светочувствительной поверхности голограмме. При об
лучении голограммы или ее участка опорной волной видно объемное изоб
ражение объекта. Голо] рамму можно получить с помощью волн любой при
роды и любого диапазона частот.

Интерференция волн — явление, наблюдающееся при одновременном 
распространении и прострсчсгие пхкольких волн и состоящее в стационар
ном (или медленно изменяющемся) пространственном распределении ам
плитуды и фазы результирующей волны. Интерференция волн возможна, 
если разность фаз волн постоянна во времени, т.е. волны когерентны.
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Рснтгенодефектоскопия основана на поглощении рентгеновских лучей, 
которое зависит от плотности среды н атомного номера элементов, обра
зующих материал среды. Наличие таких дефектов, как трещины, раковины 
и инородные включения, приводит к тому, что проходящие через материал 
лучи ослабляются в различной степени. Регистрируя распределение интен
сивности проходящих лучей, можно определить наличие и расположение 
различных неоднородностей материала.

Интенсивность лучей регистрируют несколькими методами. Методами 
фотографии получают снимок де1ани (материала) на пленке. Визуальный 
метод основан на наблюдении изображения детали на флуоресцирующем 
экране. Наиболее аффективен этот метод при использовании электронно
оптических преобразователей. Ксерографическим методом получают изоб
ражения на металлических пластинах, покрытых слоем вещества, поверхно
сти которого сообщен электростатический заряд.

Чувствительность методов рентгенодефектоскопии определяется отно
шением протяженности дефекта в направлении просвечивания к толщине 
детали в этом сечении и для различных материалов составляет I 10% . 
Применение этого метода эффективно для деталей сравнительно небольшой 
толщины, так как проникающая способность рентгеновских лучей с увели
чением их энергии возрастает незначительно: для определения раковин, 
грубых трещин, ликвационных включений в литых и сварных стальных 
изделиях толщиной до 80 мм и в изделиях из легких сплавов толщиной до 
250 мм. Для этого используют промышленные рентгеновские установки 
с энергией излучения от 5 —10 до 200-400 кэв ( 1 эв = 1,60210 • 1019 Д ж ) . 
Изделия большой толщины (до 500 мм) просвечивают сверхжесгким элект
ромагнитным излучением с энергией в десятки Мэв, получаемым в бата- 
троне.

¡'амма-дсфектоскопия имеет ту же физическую сущность основы, что 
и рентгенодефектоскоиия, но при этом используются гамма-лучи, испуска
емые искусственными радиоактивными изотопами различных металлов 
(кобальта, иридия, европия, тантала, цезия, туллия и др.). При гамма-де- 
фектоскопии используют энергию излучения от нескольких десятков кэв  
до 1-2 Мэв для просвечивания деталей большой толщины. Этот метод 
имеет существенные преимущества перед рентгенодефектоскопией: аппара
тура для гамма-дефектоскопии сравнительно проста, источник излучения 
кЪмпактсн, что позволяет обследовать труднодоступные участки изделий. 
Кроме того, этим методом можно пользоваться, когда применение рО!тге- 
нодефектоскопии затруднено (в  полевых условиях). При работе с источ
никами рентгеновского и гамма-излучения должна быть обесиечаи эффек
тивная биологическая защита.

Радиодефектоскопия, основанная на проникающих свойствах микро
радиоволн, позволяет обнаруживать дефект!,I главным образом на поверх
ности издатй обычно из неметаллических материалов. Рациодефектоско- 
пия металлических изделий из-за малой проникающей способности микро
радиоволн ограничена. Этим методом определяют дефекты в стальных ли 
стах, проволоке в ггроцессе их изготовлашя, а также измеряют их толщину
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или диаметр, толщину диэлектрических покрытий и т.д. Oí генератора, 
работающего в непрерывном или импульсном режиме, микрорадиоволны 
через рупорные антенны проникают в изделие и, пройдя усилитель приня
тых сигналов, регистрируются приемным устройством.

При инфракрасной дефектоскопии используются инфракрасные (теп
ловые) лучи для обнаружения непрозрачных для видимого света включе
ний. Инфракрасное изображение дефекта получают в проходящем, отражен
ном или собственном излучении исследуемого изделия. Этим методом 
контролируют изделия, нагревающиеся в процессе работы. Дефектные 
участки в изделии изменяют тепловой поток. Поток инфракрасною излу
чения пропускают через изделие и регистрируют его распределение тепло
чувствительным приемником. Неоднородность строения материалов можно 
исследовать и методом ультрафиолетовой дефектоскопии.

Инфракрасная интроскопии дословно означает тепловое внутривидс- 
нис и позволяет видеть внутреннюю структуру таких важных для радио
электроники материалов, как полупроводники. Наличие в полупроводни
ках мельчайших примесей резко ухудшает их свойства. Интроскопы позво
ляют точно контролировать монокристаллы полупроводников, находить 
нарушения структуры и микротрещины.

Магнитная дефектоскопия основана на исследовании искажений маг
нитного ноля, возникающих в местах дефектов в изделиях из ферромагнит
ных материалов. Индикатором может служить магнитный порошок (за
кись-окись железа) или ею  суспензия в масле с дисперсностью частиц 5 — 
Ю м км . При намагничивании изделия порошок оседает в местах располо
жения дефектов (метод магнитного порошка). Методом магнитного по
рошка можно обнаружить трещины и другие дефекты на глубине до 2 мм.

Чувствительность метода магнитной дефектоскопии зависит от магнит
ных характеристик материалов, применяемых индикаторов, режимов 
намагничивания изделия и др.

Поле рассеяния можно фиксировать на магнитной ленте, которую 
накладывают на исследуемый участок намагниченною изделия (магнито
графический метод). Этим методом контролируют главным образом свар
ные швы трубопроводов толщиной до 10 -12 мм и обнаруживают на них 
тонкие трещины и непровар.

Используют и малогабаритные датчики (феррозонды), которые при 
движении по изделию в месте дефекта указывают на изменение импульса 
тока, что регистрируется на экране осциллоскопа (феррозондов ьш метод). 
Феррозоидовый метод наиболее целесообразен для обнаружения дефектов 
на глубине до 10 мм, в отдельных случаях до 20 мм в изделиях правильной 
формы. Этот метод позволяет полностью автоматизировать контроль и раз
браковку.

Намагничивание изделий производится магнитными дефектоскопами, 
создающими магнитные поля достаточной напряженности. После проведе
ния контроля изделия тщательно размагничивают.

Методы магнитной дефектоскопии применяют для исследования струк
туры материалов (магнитная структурометрия) и измерения толщины 
(магнитная толщинометрия).



Магнитная структурометрия построена на определении основных маг
нитных харакюристик материала (коэрцитивной силы, индукции, остагоч- 
ной намагниченности, магнитной проницаемости). Эти характеристики, 
как правило, зависят от структурного состояния сплава, подверт асмого 
различной термической обработке. Магнитную струкгурометрию приме
няют для определения структурных составляющих сплава, находящихся 
в нем в небольшом количестве и по своим машигным характеристикам 
значительно отличающихся от основы сплава, для измерения глубины це
ментации, поверхностной закалки и г. п.

Магнитная толщинометрия основана на измерении силы притяжения 
постоянного магнита или электромагнита к  поверхности изделия из ферро
магнитного материала, на которую нанесен слой немагнитного покрытия, 
и позволяет определить толщину этого покрытия.

Э;1скт[юиндуктивная (токовихревая) дефектоскопия основана на воз
буждении вихревых токов переменным магнитным полем датчика дефек
тоскопа. Вихревые токи создают свое поле, противоположное по знаку 
возбуждающему. В результате взаимодействия этих полей изменяется пол
ное сопротивление катушки датчика, что и отмечает индикатор. Показания 
индикатора зависят от электропроводности и магнитной проницаемости 
металла, размеров изделия, а также от изменений электропроводности 
из-за структурных неоднородностей или нарушений сплошности металла. 
Датчики токовихревых дефектоскопов изготовляют в виде катушек индук
тивности, внутри которых помещают изделие (проходные датчики) или 
которые накладывают на изделие (накладные датчики) .

Применение токовихревой дефектоскопии позволяет автоматизировать 
контроль качества проволоки, прутков, труб, профилей, движущихся в 
процессе их изготовления да значительными скоростями, вести непрерыв
ное измерение размеров. Токовихревыми дефектоскопами можно контро
лировать качество термической обработки, оценивать загрязненность 
высокоэлектропроводных металлов (меди, алюминия), определять глуби
ну слоев химико-термической обработки с точностью до 3 %, сортировать 
некоторые материалы по маркам, измерять электропроводность неферро
магнитных материалов с точностью до 1 % , обнаруживать поверхностные 
трещины глубиной в несколько микрон при протяженности их в несколько 
десятых долей миллиметра.

','срмоэлекгрическая дефектоскопия основана на измерении электро
движущей силы (тсрмо-эдс), возникающей в замкнутой дени при нагреве 
места контакта двух разнородных материалов. Бели один из этих материа
лов принять за эталон, то при заданной разности температур горячего 
и холодного контактов величина и знак термо-эдс будут определяться 
химическим составом второю материала. Этот метод обычно применяют 
в тех случаях, когда требуется определить марку материала, из которого 
состоит полуфабрикат или элемент конструкции (в том числе ютовой ко н 
струкции) .

Трибоэлектрическая дефектоскопия основана на измерении электро
движущей силы, возникающей при трении разнородных материалов. Изме-

263



ряя разность потенциалов между эталонными и испытуемыми материалами, 
можно различить марки некоторых сплавов.

Электростатическая дефектоскопия основана на использовании элект
ростатического поля, в которое пометают изделие. Для обнаружения по
верхностных трещин в изделиях из неэлектропроводных материалов (фар
фора, стекла, пластмасс), а гакжс из металлов, покрытых теми же мате
риалами. изделие опыляют тонким слоем порошка мела из пульверизатора 
с эбонитовым наконечником (порошковый метод) . При этом частицы мела 
получают положительный заряд. В результате неоднородности электроста
тического поля частицы мела скапливаются у краев трещин. Этот метод 
применяют также для контроля изделий из изоляционных материалов. 
Перед опылением их необходимо смочить ионог енной жидкостью.

4. Капиллярная дефектоскопия

Капилмрная дефектоскопия основана на искусственном повышении 
свето- и цветоконтрастности дефектов относительно неповрежденного уча
стка. Методы капиллярной дефектоскопии позволяют обнаруживать нево
оруженным глазом тонкие поверхностные трещины и другие несплошности 
материала, образующиеся при изготовлении и эксплуатации деталей машин. 
Применяется для контроля качества заготовок и деталей, изготовленных 
из любых немагнитных материалов; аустенитных сталей, цветных сплавов, 
пластмасс, керамики, кроме материалов, обладающих пористой структу
рой. Метод основан на принципах капиллярного проникновения индикатор
ной жидкости (пенетранта) в полость дефекта, адсорбции ее проявляющим 
составом и люминесценции индикаторного состава в лучах ультрафиолето
вого света (У Ф С ). В качестве источника УФС используется ртутно-кварце
вая лампа типа ДРШ-1000, помещенная в защитный кожух с параболичес
ким рефлектором.

Чувствительность капиллярной дефектоскопии определяется абсолют
ными размерами дефектов и ограничивается верхним и нижним предела
ми их выявлясмости. Нижним пределом чувствительности являются различ
ные тупиковые несплошности с шириной раскрытия менее 1 мк, верхним 
не более 0,4 мм любой протяженности. Дефекты с большей шириной рас
крытия, а также риски с округлым дном, глубина которых не превышает 
70 - 80 %  ее ширины, подвергать капиллярной дефектоскопии нельзя ввиду 
интенсивного вымывания пенетранта из устья пороков металла.

Практика показала, что чувствительность капиллярной дефектоскопия 
повыпгается, если контролируемые детали подвергнуть воздействию ультра
звука. Например, после озвучивания витых пружин из проволоки в течение 
20- 30 с с помощью ультразвукового генератора УЗ Г-10-22 на пружинах, 
обработанных индикаторной жидкостью, открылось большое число дефек
тов, в том числе трещин, образовавшихся вследствие межкристаллитной 
коррозии. Ранее при этой же методике контроля, но без использования 
ультразвука эти трещины на этих же пружинах не были обнаружены.
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Проявляющее покрытие на основе нитроэмали удобно в эксплуата
ции, оно прочно, не разрушается в процессе осмотра и может быть сохране
но на детали в течение длительного времени.

При этом методе контроля детали, как правило, осматриваются нево
оруженным глазом. При осмотре мелких дефектов, а также в сомнитель
ных случаях рекомендуется применять лупу 2—4-кратного увеличения. 
В качестве эталона, с которым сравниваются дефекты на проверяемых 
объектах, используются образцы контролируемых деталей, изготовленные 
из того же материала, по той же технологии, с дефектами, близкими по раз
мерам к нижнему пределу чувствительности метода. Кроме рабочих этало
нов должны быть контрольные. Контрольные и рабочие эталоны имеют 
паспорт с описанием и фотографией имеющихся на них пороков материала, 
выявленных капиллярным методом.

5. Ультразвуковая дефектоскопия

Ультразвуковая дефектоскопия основана на использовании упругих 
колебаний, главным образом ультразвукового диапазона частот. Наруше
ния сплошности или однородности среды влияют на распространение упру
гих во;ш в изделии или на режим колебаний изделия. Ьсли, например, 
внутри отливки находится газовая раковина, то колебания, распространя
ясь по металлу, доходят до нее и меняют свое направление. Индикатор, 
уловив это изменение, мгновенно показывает, что в отливке дефект.

В технике используются механические колебания в очень широком 
интервале частот -  от нескольких терц до 200 МГц, или от инфразвука 
до ультразвука. Широкий ишервал применяемых часют обусловлен тем, 
что характер их раеирострипеьпя и т л л о щ с н И / .  Заь*»с»л' <¿1 Ч а с т о : : , ; .  Е»о 
определяются контролируемая зона, минимальная измеряемая толщина, 
степень поглощения и характер возбужденных волн. В ультразвуковой 
дефектоскопии используется целая гамма различных видов волн, которые 
отличаются друг от друга как направлениями распространения колебаний, 
так и характером колебаний. Большим достоинством методов и средств 
неразрушающего ультразвукового контроля является их универсаль
ность — возможность применения как для металлов и сплавов, так и для 
керамики, полупроводников, пластических масс, бетона, фаоеЪора, стекла, 
ферритов, твердых сплавов, т.е. таких синтетических м:.^риалов, кото
рые находят все большее применение в технике.

Ультразвуковому контролю можно подвергать крупногабаритные де
тали и заготовки, так как глубина проникновения ультразвука в металл 
может достигать 8—10 м.

Аппаратура для ультразвуковой дефектоскопии сравнительно проста 
и не требует специальных мер по технике безопасности. Поэтому этот вид 
контроля очень широко распространяется в самых различных областях 
народного хозяйства5 может использоваться в лаборатория, производ
ственных и полевых условиях.



Для реализации всех методов анализа распространения упругих колеба
ний необходимо иметь излучатель механических колебаний (вибратор) и 
индикатор, воспринимающий механические колебания испытуемой среды. 
Ультразвуковые колебания излучаются и принимаются от испытуемого 
объекта при помощи пьезоэлектрических пластин из кварцд, тиганата ба
рия, сульфата лития и других материалов, преобразующих электрические 
колебания в упругие колебания той же частоты, и обратно.

Излучатель и индикатор могут быть совмещены в одном датчи
ке, работающем в импульсном режиме, чередуя свои функции, т.е. ра
ботая подобно радиолокатору вначале как излучатель, а затем как инди
катор.

Таким образом, основой ультразвукового дефектоскопа является 
комплекс электронной аппаратуры, которая посылает высокочастотный 
импульс тока в пьезокристалл).!; последние, в свою очередь, преобразуют 
электрический импульс в механические колебания высокой частоты - 
ультразвук. Колебания, проходя сквозь деталь, мо1уг отразиться от ее про
тивоположной стенки. Нели в отливке есть дефекты и на них попадает луч- 
ультразвука, то он меняет свое направление на дефекте.

К  числу основных методов ультразвуковой дефектоскопии относятся: 
эхомстод, теневой, резонансный, вслосиммстричный (собственно ультра
звуковые методы), импедансный и метод свободных колебаний (акусти
ческие методы).

Эхомстод наиболее универсален. Он основан на посылке в изделие 
коротких импульсов ультразвуковых колебании, регистрации интенсивно
сти и времени прихода эхосигналов, отраженных от дефектов. Для контро
л я  изделия датчик эходефектов сканирует его поверхность. С помощью 
этого метода можно обнаружить поверхностные и глубинные дефекты с 
различной ориентацией. Цля проведения такого контроля созданы различ
ные промышленные установки. Эхосигиалы можно видеть на экране осцил
лоскопа или регистрирован, самозаписывающим прибором, который позво
ляет повысить надежность, объективность, достоверность обнаружения де
фектов, а также производительность и воспроизводимость контроля. Чув
ствительность эхо метода весьма высока. В оптимальных условиях контро
ля на частоте 2-4 МГц можно обнаруживать дефекты, отражающая поверх
ность которых имеет площадь около 1 мм2.

Теневой метод является весьма распространенным в ультразвуковом 
контроле. В этом случае излучатель и индикатор располагают друг против 
друга своими рабочими зонами, а между ними помещают испытуемый 
объект, например стальной лист. При отсутствии в теле листа дефекта 
ультразвуковые колебания проходят сквозь него и воспринимаются датчи
ком  индикатора. При наличии на пути ультразвукового пучка дефекта 
значительной величины изменяется направление распространения колеба
ний, так что датчик ин.чикатора попадает в область ’’звуковой тени”  и не 
воспринимает волн.

Этот метод контроля требует доступа к изделию с обеих сторон. Пере
дача ультразвуковых колебаний испытуемому изделию осуществляется
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почти всегда иммерсионным способом, т.е. погружением детали в жид
кость. В жидкости возбуждаются колебания, которые передаются детали. 
Возбудитель колебаний и их индикаторы подобны вышеупомянутым. 
Таким методом выявляются дефекты диаметром до 1 мм в стальных ли
стах толщиной до 10 мм.

Ультразвуковой луч ’’освещает”  ограниченную площадь, а обычно 
необходимо контролировать большие поверхности. Поэтому приходится, 
перемещая датчик вдоль всей поверхности изделия, как бы обшаривать 
лучом всю контролируемую деталь - сканировать.

Самым большим достоинством этого метода является возможность 
выявления дефектов типа нарушения сплошности в виде трещин и рассло
ений, которые не могут быть обнаружены методами проникающей ра
диации.

Ультразвук может передаваться испытуемому изделию через тонкий 
слой смазки или путем непосредственного контакта излучателя с испы
туемым изделием. Поэтому поверхность испытуемого объекта должна 
быть чистой и с малой величиной шероховатости, не грубее чистовой про
точки. Эго обстоятельство является недостатком метода.

Автоматизация ультразвуковых методов контроля возможна при рабо
те по иммерсионному варианту, т.е. когда акустический контакт осуще
ствляется через толстый слой жидкости.

Резонансный метод основан на определении собственных резонансных 
частот упругих колебаний (частотой 1—10 МГц) при возбуждении их в изде
лии. Этим методом измеряют толщину стенок металлических изделий. 
При возможности измерения с одной стороны точность достигает 1 %. 
Данным методом можно выявить зоны коррозионного поражения. Резо
нансными дефектоскопами осуществляют контроль ручным и автоматизи
рованным способами с записью показаний прибора.

Велосимметричный метод эходефектоскопии, основанный на измере
нии изменения скорости распространенения упругих волн в зоне распро
странения дефектов в многослойных конструкциях, используется для об
наружения зон нарушения сцепления между слоями металла.

Импсдансным методом измеряется механическое сопротивление (им
педанс) изделия датчиком, сканирующим поверхность и возбуждающим 
в изделии упругие колебания звуковой частоты. Этим методом можно вы
являть дефекты в клеевых, паяных и других соединениях, между тонкой 
обшивкой и элементами жесткости или заполнителями ч многослойных 
конструкциях. Обнаруживаемые дефекты площадью 1э мм* и более отме
чаются сигнализатором и могут записываться автоматически.

Метод свободных колебании основан на анализе спектра свободных 
колебаний контролируемого изделия, возбужденного ударом. Применяет
ся для обнаружения зон нарушения соединений между элементами в много
слойных клееных конструкциях значительной толщины из металлических 
и неметаллических материалов.

Ультразвуковая дефектоскопия, использующая несколько переменных 
параметров — частотный диапазон, типы волн, режимы излучения, спосо-
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бы осуществления контакта и другие, • является одним из наиболее уни
версальных методов неразрушающего контроля.

Вопросы  для  самопроверки

1 .Н а какие виды подразделяется »«разрушающий контроль качества? В чем 
зыражается его эффективность?

2. Какие бывают дефекты металлов и какое влияние они оказывают на качество 
готового продукта?

3. Какие методы дефектоскопии вы  знаете? В чем их преимущество при решении 
вопроса о качестве изготовленного изделия?

ГЛ АВА XVI. ПОНЯТИЕ О ВЗАИМОЗАМЕНЯЕМОСТИ, КОНТРОЛЬ 
КАЧЕСТВА ДЕТАЛЕЙ И ЗАГОТОВОК, ЕГО ЭФФЕКТИВНОСТЬ

1. Взаимозаменяемость в машиностроении 
и ее экономические преимущества

Взаимозаменяемость — это свойство технических конструкций (машин, 
оборудования, приборов, аппаратов, механизмов, их агрегатов, сборочных 
единиц и деталей), благодаря которому при их монтаже или замене исклю
чается необходимость в пригонке; в то же время обеспечивается выполне
ние ими функционального назначения и не нарушаются технические требо
вания, предъявляемые к данному изделию. Взаимозаменяемые детали 
должны быть одинаковыми по размерам, форме, твердости, прочности, 
химическим, электрическим свойствам и другим параметрам, установлен
ным ГОСТ, ТУ или другой НТД. На базе взаимозаменяемости достигается 
более высокое качество продукции, чем при пригонке.

Дли обеспечения взаимозаменяемости при конструировании назнача
ются номинальные значения размеров и допуски (предельные верхнее и 
нижнее отклонения). Задача производства -  изготовлять продукцию в 
пределах допуска.

Взаимозаменяемость механизмов, узлов, деталей является главным 
показателем для агрегатирования, основным и необходимым условием раз
вития современного серийного и массового производства. Она позволяет 
расчленять производственный процесс, организовать независимое изготов
ление деталей, сборочных единиц и других элементов. Только при обеспе
чении гзаимозаменяемости можно развивать специализацию и коопериро
вание- ^гирокими темпами вести механизацию, особенно автоматизацию 
прг изэодотвенных процессов. При этом сборка машин превращается в про
стое сочленение и крепление элементо» конструкции. Взаимозаменяемость 
является основой прогрессивных ме 'одов ремонта, в том числе внедрения
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агрегатных методов, которые сводят ремонт к несложной замене изношен- 
ных частей. Без соблюдения принципов взаимозаменяемости невозможно 
нормальное использование многих предметов домашнего обихода. Напри
мер, удобно, когда любая игла для швейной машины без затруднения уста
навливается на свое место, тайки навертываются на любой болт одноимен
ной резьбы и т. д.

Различают полную и неполную взаимозаменяемость. При п о л н о й  
взаимозаменяемости в производстве деталей и сборочных единиц обеспе
чивается такая точность их геометрических параметров, что любая из этих 
единиц может быть поставлена па свое место в машину без дополнительной 
обработки, подбора или регулирования; при этом машина будет выполнить 
функции, предписанные ей чертежом, техническими условиями или ГОСТ.

С технической и экономической точек зрения ш; всегда целесообразно 
обеспечивать полную взаимозаменяемость. В нскошрых случаях выгоднее 
при сборке проводить незначительную доработку собираемых элементов 
или предварительно сортировать их на группы, с тем чтобы при сборке 
машин использовать не любые до; 1и данного номера и наименования, а 
определенной группы. Кроме зшх приемок при сборке технических 
устройств могут использоваться детали, называемые компенсаторами. 
Они могут быть жесткими или регулируемыми (подвижными). Жесткие 
компенсаторы путем доработки подгоняются до нужного размера, регули
руемые перемешаются, например, за счет резьбы. Взаимозаменяемость, 
которая обеспечивается с помощью компенсаторов, называется н с и о л - 
н о й или ограниченной.

В современном производстве взаимозаменяемое п. обеспечивается 
комплексом организационно-технических мероприятий, из которых глав
ным является стандартизации. Она проводится по двум основным направ
лениям: создание основных (общих) норм взаимозаменяемости; установ
ление требований в НТД на конкретные виды продукции, определяющих 
внешнюю взаимозаменяемость (основные и присоедини тельные размеры, 
выходные и эксплуатационные характеристики и параметры и т. н .). Основ
ные нормы являются базой взаимозаменяемости и обеспечивают ее высо
кую эффективность. К  ним относятся: ряды предпочтительных чисел и 
ряды нормальных линейных размеров; система допусков и посадок; гео
метрические параметры соединений и передач; нормативы на допуски фор
мы и расположения поверхностей; конструктивные и технологические эле
менты деталей и т. д. В основных нормах устанавливаются единые термины 
и определения, рациональная градация числовых характер;: /и к параметров 
взаимозаменяемости, а это приводит к ограничению номенклатуры техно
логической оснастки, инструмент и средств кошроля.

2. Контрольные приспособления и измерительные средства

Контрольные приспособления это специальные измерительные 
устройства, которые в производственных условиях должны обеспечивать
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измерение деталей с необходимой точностью, производительностью и эко
номичностью. Основными узлами контрольных приспособлений являются 
базирующие, зажимные, передающие устройства и измерительные средства. 
С' помощью контрольных приспособлений измеряют наружные и внутрен
ние диаметры валов, втулок и т.д.; линейное расположение поверхностей 
(глубину, ширину, взаимное расположение и т. д.); геометрическую форму 
поверхностей (непрямолинейность, конусность, овальность, неплоско- 
стность и т .д .); взаимное расположение поверхностен (непараллельное™, 
угловое расположение, несимметричность); взаимное положение различ
ных поверхностей, радиальное и торцовое биение; рассюяние между осями 
точных отверстий, их параллельность; производят сортировку деталей на 
группы в пределах заданного допуска; проверяют зацепление зубьев ко
лес - при двухпрофилыюм зацеплении; упругость, герметичность стенок 
и многие другие параметры деталей.

Контрольные приспособления, проектируемые для проверки каждой 
конкретной детали, должны иметь необходимую износоустойчивость 
рабочих поверхностей, обладать хорошей технологичностью, обеспечивать 
удобство в эксплуатации, Сюльшой срок службы, механизацию установки 
и крепления измеряемой детали, относительно небольшую себестоимость. 
На контрольных приспособлениях могут устанавливаться шкальные изме
рители индикаторы, микроиндикагоры, датчики с огечетными шкалами, 
пневматические измерительные устройава, светосигнальные, оснащенные 
комбинированными измерителями и др. Значительная часть приспособле
ний, проектированных для серийного производства, позволяет осущест
влять процесс контроля так же быстро, как и обработку деталей, что не
возможно универсальными средствами.

Для деталей типовых групп (корпусные детали, валы, втулки, рычаги, 
зубчатые колеса и др.) проектируют специальные, реже специализирован
ные контрольные приспособления для проверки одних и тех же размеров 
высоких классов точности или других параметров, указанных в техничес
ких условиях. Конструкции проектируемых приспособлений зависят от 
конструктивных особенностей проверяемой детали, вида конструк
тивной базы и способов базирования. Выбор измерительных средств за
висит от требуемой точности измерения, а их количество 01 числа 
одновременно проверяемых параметров. Темп контрольных опера
ций должен быть не ниже темпа их обработки на завершающих опера
циях.

Многомерные контрольные приспособления обеспечивают высокую 
производительность процесса измерения деталей типовых групп. Они срав
нительно несложны при проектировании, наладке, эксплуатации и ремонте. 
Имеется возможность унифицировать ряд деталей и узлов. Это ускоряет 
проектирование и изготовление приспособлений /тля деталей каждой типо
вой группы, что очень важно при серийном производстве.

Измерительные средства позволяют обеспечить взаимозаменяемость 
деталей в процессе крупносерийного производства. Вследствие того «по 
они подвержены износу и старению, существенным моментом является
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установление системы проверки измерительных средств для сохранения их 
качества.

Измерительные средства подразделяются на три класса: рабочие, кош - 
рольные и образцовые. Рабочие используются рабочими и наладчиками, 
контрольные - контролерами, образцовые служа! для проверки рабочих 
и контрольных измерительных средств. Тщательная проверка и анализ из
мерительных средств позволяют не только обеспечить их четкое функцио
нирование для достижения качества продукции, но и избежать некоторых 
трудностей, возникающих при использовании измерительных средств 
различных классов.

Система управления качеством проекции с использованием измери
тельных средств эффективна и отвечает своему назначению, если она поз
воляет быстро и безошибочно дать ответ на два принципиальных вопроса: 
I)  где в настоящее время находится средство измерения и 2) какова его 
точность.

('истома проверки должна предусматривать периодическую проверку, 
регулировку (юстировку) измерительных средств. Регистрационные запи
си в различных производствах могут вестись по разным формам, но все 
они должны содержать указанную информацию.

3. Контроль шероховатости и волнистости поверхностей деталей, 
обработанных на металлорежущем оборудовании

Шероховатость новерхиоаи это совокупность неровностей поверх
ности с относительно малыми шагами, выделенная с помощью базовой 
длины I. На обрабатываемой поверхности шероховатость возникает вслед
ствие пластической деформации поверхностного слоя деталей при образо
вании стружки, копирования неровностей режущих кромок инструмента и 
трения его о деталь, вырывания с поверхности частиц материала и по дру
гим причинам.

Контроль шероховаюсти поверхности можно производить визуальным 
методом и с помощью приборов. Визуальный метод - сравнение получен
ной в процессе обработки поверхности с эталонами шероховатости. Необ
ходимо, чтобы эталоны Пыли изготовлены из тою  же металла, что и конт
ролируемая поверхность; по форме соответствовали форме обработанной 
поверхности; были изготовлены тем же способом, что и контролируемая 
поверхность (строганием, фрезерованием, точением и т. д .).

Базовой длиной I (рис. 16.1) называют длину базовой линии, исполь
зуемой для выделения неровностей, характеризующих шероховатость 
поверхности, и для качественного определения неровностей. Числовые зна
чения шероховатости поверхности определяют от единой базы, за которую 
принята средняя линия ирония.

По ГОСТ 2780 73 (СТ СЭВ 638- 77), ГОСТ 2.300 73 (Г Г  СЭВ 1632 
70) "Шероховатость поверхности. Параметры, характеристики и обо
значения" предусматривается шесть показателей: три высотных И а, 
Дг, Нпцх, два шаговых Л’ иЛ’/и и один по опорной длине профиля где р
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Л с . 16.1. Профилограмма и основные параметры шероховатости 
поверхности

значение уровня сечения профиля. Параметр Яа является предпочти
тельным.

Рассмотрим некоторые параметры профилограммы, о которых будем 
говорить при рассмотрении вопроса о контроле шероховатости поверх
ности.

Среднеарифметическое отклонение профиля А’д среднее арифмети
ческое абсолютных значений отклонений профиля г в пределах базовой 
длины:

где п — число выбранных точек профиля на базовой длине.
Высота неровностей п[х>фи;1я по десяти точкам К 2 - сумма средних 

абсолютных значений высот пяти наибольших выступов профиля и глубин 
пяти наибольших впадин профиля в пределах базовой длины:

^ ( ¿ 1 " т а х / ! +  Д  1 " п ш | 1 ) / 5 .1--1 /= 1

где //т ах/ "  высота /-го наибольшего выступа профиля; Н т т ( глубина 
/ й наибольшей впадины профиля.

Наибольшая высота неровностей профиля Я П1ах расстояние между 
линией выступов профиля и линией впадин профиля в пределах базовой 
длины:

п = и  1 ГГ
щ а х  "ш а х  'мшп*

Числовые значения параметров шероховатости На, Я шах, Ят  и .9 
приведены в ГОСТ 2789-73 (СТ СЭВ 638 77), ГОСТ 2.309-73 (СТ СЭВ 
1632-79).

В настоящее время промышленность выпускает профилограф-профило- 
мстр модели 252 и профилометр модели 283. Профилограф-профилометр 
предназначен для измерения шероховатости и волнистости наружных и 
внутренних поверхностей изделий из металла и неметаллических материа-
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лов, сечение которых в плоскости измерения представляет прямую лимию. 
Для периодической проверки прибора применяются образцы шероховато
сти с регулярным профилем и одноштриховая контрольная мера. Принцип 
действия прибора модели 252 (рис. 16.2) основан на ощупывании исследу
емой поверхности алмазной иглой с радиусом закругления 10 м км  и преоб
разовании колебаний иглы в соответствующие изменения напряжения.

Алмазная ощупывающая игла I  закреплена на якоре 9 измерительного 
преобразователя. При перемещении преобразователя относительно иссле
дуемой поверхности игла и якорь колеблются на опоре 8 относительно 
сдвоенного Ш-образного сердечника 4, на котором закреплены две катуш 
ки 3 преобразователя. Катушки включены в мостовую схему, которая 
питается от стабилизированного генератора 2. При колебании якоря изме
няются воздушные зазоры между якорем и сердечником, индуктивности 
катушек и соответственно выходное напряжение мостовой схемы. Выход
ные сигналы с мостовой схемы поступают на блок управления 5 и счетно
решающий блок 6, а затем на записывающее устройство 7. Запись, получа
емая с помощью профилографа, называется профшюграммой. Прибор 
позволяет измерять величины в следующем диапазоне: среднюю арифмети
ческую отклонения профиля К а - 0,02 - 100 мкм; высоту наибольшего 
выступа профиля //|Ш1Х - 0,1 -100 м км ; глубину наибольшей впади
ны профиля //„ц,, 0,1 100 мкм; относительную опорную длину профи
ля Гр 0 - 100% ; число шагов неровностей в пределах длины трассы 
ощупывания при измерении (по базовой линии/)« до 1000.

К  оптическим приборам относятся: двойной микроскоп МИС-11 и мик
роинтерферометр МИИ-4 академика В.П. Линника. Для измерения шерохо
ватости труднодоступных внутренних поверхностей, поверхностей деталей 
без снятия их со станка применяют иммерсионно-репликовый интерферо
метр МИИ-10. Па приборе рассматривают не саму обработанную поверх
ность, а се отпечаток (реплику) .

6 7

Рис. ¡6.2. Схема профилографа-лрофило- 
метра модели 252 с унифицированной 

электронной системой



Кроме отклонений геометри
ческой формы и шероховатости ш  
поверхностях при обработке появ
ляется еще волнистость (рис. 163).
Под волнистостью поверхности по
нимают совокупность периодически 
повторяющихся неровностей, у ко
торых расстояния между смеж
ными возвышенностями или впа
динами превышают базовую длину 
/. Волнистость занимает проме
жуточное положение между откло
нениями формы и шероховатостью 
поверхности. Контролю подлежат: 
наибольшая высота волнистости 
И'тах, средний шаг в о л н и с т о с т и  5^.
В большинстве случаев волнистость 
имеет синусоидальный характер 
вследствие возникновения неравно
мерности усилий резания и колебаний упругой системы ’’станок приспо
собление — инструмент - деталь” .

Для контроля волнистости поверхности создано большое число прибо
ров в СССР и за рубежом. Наиболее широкое применение нашли приборы 
щупового типа. Щуповые приборы с базированием на измеряемую поверх
ность (с опорными датчиками) и на образцовую поверхность (с безопорны- 
ми датчиками); в зависимости от типа передачи и усиления линейного пере
мещения щупа при движении по контролируемой поверхности - на прибо
ры механического и электромеханическою типов; в зависимости от вос
произведения результатов контроля поверхности — на профилографы 
(волнографы), дающие результат измерения в виде профилограммы, и вол- 
нометры, дающие результат измерения в числовом выражении.

Приборы электромеханического типа более сложны по устройству. 
Запись производится путем усиления электрических импульсов, поступа
ющих на записывающий прибор. К  этим приборам относится профилограф- 
профилометр модели 252.

Шероховатость поверхностей, волнистость ухущшют качественные 
показатели работы деталей. В подвижных посадках приводят к прежде
временному износу поверхностей, при прессовых - ослабляют прочность 
и ухудшают герметичность соединений, снижают противокоррозийную стой
кость.

Ь)

1 $*1 ^ к*1? 1 5*̂1
1 а/

Рис. ]6.3. Волнистость поверхности: 
а - определение высоты ; б  - определе

ние шага волнистости поверхности

4. Контроль гладких цилиндрических деталей

Годность деталей, особенно в условиях крупносерийного и массового 
производства, как правило, определяют с помощью предельных калибров-

274



пробок (для контроля отверстий) и предельных калибров-скоб (для 
контроля валов). Предельными к&шбрами проверяют размеры гладких 
цилиндрических, конусных и шлицевых деталей, глубины и высоты усту
пов, расположение поверхностей. Комплект рабочих предельных калибров 
для контроля размеров гладких цилиндрических отверстий деталей состоит 
из проходного ПР и непроходного НЕ калибров (рис. 16.4). Основные 
типы калибр-пробок для контроля отверстий показаны на рис. 16.5. 
Деталь считается годной, если проходной калибр (его проходная сторо
на) под действием силы тяжести или примерно равной силы проходит, а 
непроходной (непроходная сторона) не проходит по контролируемой 
поверхности детали. Калибр позволяет судить о характере дефекта. Если 
проходной калибр не проходит, то деталь с исправимым браком; если не
проходной калибр проходит, то деталь с неисправимым браком, так как 
размер такого вала или отверстия вышел за пределы допуска. Калибры 
зто бесшкальные измерительные инструменты (не имеют отсчетпых 
устройств) для определения действительного размера; с их помощью 
можно определить, выходит ли величина контролируемого параметра из 
границ поля допуска. Примеры обозначений: пробка гладкая двусторонняя 
1А4, ПР, НЕ; пробка гладкая односторонняя 4А, НЕ.

Рис 16 4 Двусто- ^ с' Ш.5. Осноиныс типы калибром для ко ш р о ля  
ронний двухпре- отверстий (а г ) и контр-калибр к скобам (д)
дельный калибр- 

пробка



Для контроля валов чаще всего при
меняют односторонние предельные или 
двусторонние листовые калибры-скобы 
(рис. 16.6). Находят применение регу
лируемые скобы. Их можно настраивать 
иа определенный размер. По сравнению 
с жесткими они имеют меньшую точность 
и надежность, полому их чаще применя
ют для контроля размеров 8-го и более 
грубых квалитетов. Пример обозначения 
гладкой регулируемой скобы: скоба Рис. 16.6. Односторонние днух- 
8 1 18-0(Л7 I предельные скобы для контроля

валовНа калибры наносят следующую 
маркировку: номинальный размер конт
ролируемой детали, квалитет, поле до
пуска, цифровую величину предельных отклонений в мм, обозначение 
сторон калибра ПР и НЕ, товарный знак завода-изготовителя.

Контрольные калибры К-И являются непроходпыми и служат для 
изъятия из эксплуатации износившихся проходных рабочих скоб.

Иногда для контроля профилей деталей сложной формы применяются 
специально изготовленные шаблоны. Их называют нормальными калибра
ми и закрепляют за конкретной деталью.

Г1о конструкции калибры очень разнообразны. Они бывают жесткие, 
регулируемые, двусторонние, предельные, односторонние двухпредельные, 
однопредельные и т.д. Выбор тина калибра во многом обусловлен раз
мерами контролируемого параметра, заданной точностью и производитель
ностью при контроле. Однопредельные калибры обеспечивают большую 
точность, так как имеют малый вес (невелика вероятность возникновения 
упругих деформаций детали и инструмента). Однако производительность 
контроля сравнительно небольшая. Контроль двусторонними калибрами 
более производителен, но менее точен, так как в ряде случаев при контроле 
больших размеров возникает деформация детали и калибра.

Для измерения наружных и внутренних размеров применяют штанген
циркули с двусторонним расположением губок с линейкой для измерения 
глубин типа ШЦ-1, без линейки типа ШЦ-П, ШЦ-Ш. Для измерения разме
ров глубин используется штангенглубиномер типа ШГ и др. С их помощью 
можно измерять линейные величины в пределах 0-250 мм с пог решностью 
± 0,05 — ± 0,1 мм; 0 -  4000 мм - с погрешностью ± 0,1 - ± 0,4 мм (за
висит от типа инструмента).

Мик}я>метричс1 кис инструменты ~ микрометры гладкие - предназна
чены для измерения наружных размеров изделий; их измерительные по
верхности оснащены твердым сплавом. Пример обозначения микрометра 
гладкого: микрометр МК 25-2 ГОСТ 6507 78. С помощью микрометров 
можно измерять линейные величины в пределах 0 -г 600 мм. Предельная 
величина измерения указывается в маркировке. В нашем примере микро
метром можно измерять лилейную величину 0 - 2 5  мм, двойка обозначает



класс точности. Погрешность измерения зависит от класса точности м икро
метра. Микрометры первого класса точности измеряют с меньшей погреш
ностью, второго класса с большей. Например, при измерении линейной 
величины в пределах 175 200 мм погрешность измерении микрометром 
первого класса ± 0,003 мм, второю класса ± 0,005 мм. К  микрометрам 
с пределом измерения свыше 25 мм прилагаются установочные меры для 
установки па нуль. Микрометрический инструмент может быть и других ви
дов: микрометр листовой, 1рубный, микрометрическая головка, микро
метр настольный, микрометрический нутромер и др.

Для сортировки детален по размерам применяются автоматы, для осу
ществления активного контроля измерительные системы, для точных 
измерений линейных размеров, а также отклонений от заданной геометри
ческой формы измерительные пружинные головки (микрокаторы), 
измерительные пружинноч>птические головки (опгикаторы), измеритель
ные пружинные малогабаритные головки (мика ю ры) и другие приборы.

5. Контроль резьбовых соединений

В машиностроении наиболее часто применяются резьбовые соединения. 
Около 60%  всех деталей и машине имеют резьбу. В зависимости от назна
чении различают две труппы резьбы: общего применении и специальные. 
К  первой группе относятся крепежные (метрическая и дюймовая); к;..1сма- 
тические (трапецеидальная и прямоугольная); трубные и арматурные 
(трубные цилиндрическая и коническая, коническая метрическая) . Вторую 
группу составляют резьбы, служащие для соединения одного типа деталей 
конкретного техническою устройства.

Основные параметры метрической резьбы (рис. 16.7): профиль, сред
ний d2 (Oj )  Ф  диаметр резьбы гайки), наружный <J (D ) и внутренний 

( ¿ ) j ) диаметры, ш аг/3 (ход Рп -  h i для многозаходной резьбы,« чис
ло заходов), угол профиля а, высота исходного треугольника //, угол на
клона сторон профиля Р и 7, угол подъема резьбы ф, а также длина свинчи
вания /. Метрическая резьба имеет международную унификацию. Профиль 
метрической резьбы регламентирован С Г СЭВ 180-75,

Контроль метрических резьб в основном производят комплексным и 
дифференцированным методами. Комплексный метод базируется на срав
нении действительных контуров резьбы с предельными Этому методу 
соответствует контроль калибрами, контроль на проекторах и других при
борах.

Резьбовые калибры-пробки предназначены для контроля внутренней 
резьбы. По назначению разделяются на рабочие проходные ПР. рабочие 
пепроходные НЕ, контрольные непроходные контркалибры КИ-ПЕ, конт
рольные проходные контркалибры К-И. Они изготовляются в следующих 
исполнениях: пробки резьбовые односторонние, пробки резьбовые двусто
ронние, пробки резьбовые с лнумя ручками Контрольные калибры К-И 
предназначены для проверки ичпоса рабочих проходных резьбовых колен,; 
контрольные калибры КИ-ПГ-. /для проверки износа рабочих испроходных
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резьбовых колец. Примеры обозна
чения резьбовых нерегулируемых 
калибров: пробка резьбовая дву
сторонняя М5, поле допуска 611; 
пробка резьбовая с ручкой Мб X 
Х0.5, 511К, поле допуска 611; 
вставка резьбовая М8, Н Е, поле 
допуска 6Н, лев. При заказе следу
ем указывать назначение калиб
ра. обозначение резьбы, поле до
пуска и если требуется -  левую 
резьбу.

Калибры-кольца предназначены 
для контроля наружной резьбы; 
разделяются на рабочие проходные 
III*. рабочие непроходные НЕ. При
меры обозначения резьбовых нере
гулируемых калибров-колец: коль
цо резьбовое М145Х6 ,  ПР, поле 
допуска Ыг\ кольцо резьбовое ле
вое М145Х 6. III*. поле допуска 6/;. Мри заказе резьбовых колец следует 
указывать назначение калибра, обозначение резьбы, класс точности и если 
требуется - левую резьбу. Калибры-кольца и калибры-пробки различных 
конструкций сведены в каталог "С редства измерения линейных и угловых 
размеров в машиностроении” .

Для дифференцированного контроля используются универсальные 
средства, которые позволяют произнести измерение каждого элемента 
резьбы в отдельности, и измерительные средства, предназначенные для 
контроля отдельных параметров. Измерение любого элемента резьбы 
можно произвести на универсальном и инструментальном микроскопах. 
Средний дюметр резьбы измеряется методом фех проволочек, при этом 
три проволочки равного диаметра (тарированные) закладывают во впади
ны резьбы, на контактном приборе (отиметрс, миниметре) определяют 
размер и по известным значениям шага, половины угла профиля и диамет
ру проволочек подсчитывают средний диаметр резьбы.

Шаг резьбы, кроме универсальных средств измерения, может быть 
проконтролирован с помощью стационарных и накладных шагомеров; 
шаг внутренних резьб на горизонтальном оптиметре с помощью специаль
ных шариковых наконечников, а также нутромерами с резьбовыми встав
ками.

Точность изготовления резьбы сказывается на прочности резьбовых 
соединений. Нарушение названных шрамефов резьбы приводит к кон
центрации напряжений, которые при циклических нагрузках могут вызвать 
появление усталостных трещин и разрушение резьбового соединения. Нару
шения шага резьбы, отклонения половины угла профиля снижают сопротив
ление срезу ниток.

/‘ис. 16.7. Профиль и осиокные парамет
ры метрической резьбы ;ыи диаметров 

от I до 600 мм



6. Контроль углов и конусов

Конические поверхности деталей машин, приборов и механизмов 
имеют различное назначение. Они применяются в неподвижных прессовых 
соединениях для передачи больших усилий; в неподвижных плотных 
соединениях - для обеспечения герметичности; в подвижных и.ентровых 
соединениях типа подшипников трения скольжения. Коническую поверх
ность могут иметь штифш, шпильки, болт и другие детали массового и 
немассового применения. Рекомендуемые значения конусов установлены 
ГОСТ 8593 57. Угол конусности измеряют угломерами, гладкие коничес
кие детали калибрами. Иногда применяют контроль по краске с опреде
лением площади контакта. В згом случае на калибр-пробку наносят слой 
краски, вводят его в коническое отверстие, поворачивают на 270 °  и по 
отпечатку краски определяют площадь контакта. По ней судят о правильно
сти изготовления втулки. Этот способ и основном применяют дли неответ
ственных соединений, не имеющих решающего значения для определения 
качества.

Угловые размеры, выраженные в градусах, минутах, секундах, широко 
применяются в чертежах на детали, реже в чертежах на сборочную едини
цу. Рекомендуемые значения углов установлены ГОСТ 8908 58. Для 
контроля углов применяются различные средства. Угломеры с нониусом 
типа УН и УМ предназначены для измерения наружных и внутренних углов 
изделий. Конструкция угломеров позволяет производить разметочные 
работы. Уровни с микрометрической подачей ампулы - модель 107, 119. 
Отсчет показаний в них может производиться как по шкале микрометри
ческой головки, так и в небольших пределах по шкале основной ампулы 
с регулируемой длиной пузырька. Уровни предназначены для измерения 
уклонов плоских и цилиндрических поверхностей, а также для контроля 
их взаимного расположения и прямолинейности. Уровни гидростатичес
кие -  модель 115 - предназначены для контроля прямолинейности и 
извернутости горизонтально расположенных плоскостей. Они находят 
применение при контроле прямолинейности и перекосов направляющих 
станин большой протяженности, плоскостности крупно!абаритных плит, 
столов, планшайб, при установке крупногабаритного и тяжелого оборудо
вания и т. п. Измерение производится по принципу сообщающихся сосудов, 
которыми являются измерительные головки, соединенные гибкими водя
ным и воздушным шлангами. Отсчет результата измерения производится 
по нониусному барабану микрометрического механизма при достижении 
контакта микрометрического винта с ’’зеркалом”  воды.

Для измерения углов применяются также синусные линеики для про
верки угловых шаблонов, угольника, конусов, других инструментов и 
изделий.



7. Контроль качества заготовок, полученных методами 
литья и давления

Отливку получают заливкой металла в песчано-глинистые формы, 
в кокиль, в металлические формы под давлением Основные способы полу
чения отливок -  литье в песчано-глинистые формы, литье в кокиль, литье 
под давлением, центробежное литье, литье в оболочковые формы, литье по 
газифицированным моделям. Все способы, кроме первого, относятся к спе
циальным способам лигья. Они позволяют получить отливки с меньшей 
шероховатостью поверхности, большей точностью геометрических парамет
ров, лучшими механическими свойствами и структурой. Отливки, получен
ные этими способами, по своей геометрической форме и размерам прибли
жаются к форме и размерам готовой детали, полому очень часто не требу
ют механической обработки. Этими способами литья можно получать от
ливки из стали, цветных металлов и их сплавов.

Литье в песчано-глинистые формы не обладает идентичными характе
ристиками, зато имеет свои преимущества. К  ним следует отнести: масса 
отливки может достигать величины сотен тонн (станины станков), разме
ры - от нескольких миллиметров до десятков метров, может изготовлять
ся любой конфигурации и из любых литейных сплавов. Этим способом про
изводится подавляющая часть отливок в отечественном машиностроении.. 
Около 75 %  всех отливок изготовляется из серого чугуна, 21 из стали, 
3 из ковкого чугуна и 2 %  - из цветных сплавов (алюминиевых, магни
евых) . Нели принять среднюю стоимость отливки из серого чугуна за 100 %, 
то стоимость отливок из других сплавов составляем 130 %  из ковкого чугу
на, 150 -  из стали, 300—600% га цветных сплавов. Одной из забот 
при получении отливок всеми способами является обеспечение необходи
мого (достаточного) припуска на механическую обработку. В специальных 
способах литья это гарантировано обеспечивается литейной оснасткой. 
При литье в песчано-глинистые формы ввиду низкой точности обеспечения 
размеров этому вопросу приходится уделять больше внимания. В отливках 
возникают дефекты типа раковин, трещин, глубоких рисок, ликваций, 
рыхлот, включений посторонних предметов, несоответствия геометричес
ким и другим параметрам, приводящие к искажению формы, отсутствию 
или недостаточности припуска на механическую обработку.

Основными способами получения заготовок для механической обра
ботки методом давления служат ковкаи штамповка. Ковка  - единственно 
возможный способ изготовления крупных поковок — 250 г и более (валы 
гидрогенераторов, турбинные диски, коленчатые валы судовых двигателей 
и т .п .). Наиболее прогрессивными заготовками являются штамповки. 
Они имеют меньший припуск на механическую обработку по сравнению 
с поковками, высокую точность. При штамповке в закрытых штампах 
металл деформируется в условиях всестороннего равномерного сжатия 
при больших сжимающих напряжениях, чем в открытых штампах. В про
цессе обработки металла в штамповках образуются дефекты типа трещин, 
изменения форм штамповки, возникающие в результате нарушения равен-
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ства объемов заготовки и поковки. При недостатке металла не заполняются 
углы полости штампа, а при избытке - размер поковки по высоте будет 
больше нужного.

При контроле качества отливок, поковок, штамповок используют 
рентгеноскопию и ультразвуковую дефектоскопию для выявления внутрен
них пороков металла. В целях проверки геометрической формы и размеров 
применяют шаблоны, штангенинструменг, измерительные металлические 
линейки, модель 188 ГОСТ 427—75. Штамповки, стенки которых должны 
быт> герметичными, обрабатывают и проверяют на герметичность методом 
выборки от партии. Основанием для контроля служат чертеж на заго
товку, технологический процесс, технические условия, ГОСТы, ОСТы, 
РСТ, СТП.

Вопросы для самопроверки

1. Какие экономические преимущества обеспечивает взаимозаменяемость в ма
шиностроении?

2. Какие контрольные приспособления вы  знаете? Поясните их назначение и эф 
фективность использования.

3. Какие методы и средства используют для контроля шероховатости и волнисто
сти поверхностей обработанных дегалей?

4. К ак  и какими средствами осущ ествляют контрол], гладк 'гч и резьбовых цилин
дрических деталей?

ГЛ А В А  X V II. ГО С У Д А РС Т ВЕН Н А Я  П Р И ЕМ К А  П РО Д УКЦ И И

1. Задачи государственной приемки продукции

В соответствии с Положением по организации работы Государственной 
приемки, утвержденным постановлением Госстандарта СССР РД50—612-86, 
государственная приемка создается на предприятиях (в  объединениях) про
мышленности, является органом вневедомственного контроля за их дея
тельностью по вопросам качества и осуществляет приемку готовой продук
ции по перечням,, утвержденным Госстандартом СССР. Работники госу
дарственной приемки являются одновременно по должности государствен
ными инспекторами по надзору за стандартами и средствами измерений.

Практика подготовки предприятий (и объединений) к  работе в усло
виях сдачи продукции государственной приемке показала необходимость 
проведения следующих основных мероприятий’:

аттестация рабочих мест и исполнителей на способность стабильно вы 
полнять операции без отступлений от требований стандартов, чертежа, 
технических условий;



аттестация технологических процессов ira предмет возможности ста
бильно обеспечивать точность заданных стандартом, чертежом, технически
ми условиями параметров и размеров;

аттестация специального, специализированного и нестандартного обору
дования, технологической оснастки, контрольно-измерительной аппарату
ры, инструмента, средств измерений и испытаний на их достаточность для 
выполнения заданной производственной программы и способность обеспе
чить и достоверно проконтролировать фактическое исполнение регламенти
рованных стандартом, чертежом и техническими условиями параметров 
и размеров;

анализ уровня организации производства, его метрологического обеспе
чения и качества нормативно-технической документации;

проверка соответствия приемо-сдаточных и периодических испытаний 
требования стандартов и технических условий;

обследование организации работы контрольно-испытательной станции, 
ее обеспеченности контрольно-измерительной аппаратурой необходимого 
класса точности и надежности;

проверка достаточности входного контроля качества поступающих на 
предприятие сырья, материалов, полуфабрикатов, комплектующих изде
лий, обеспеченности контрольных операций средствами контроля;

психологическая перестройка работников предприятия — от испол
нителя до руководителя производства, от контролера до руководите
ля ОТК;

укомплектование государственной приемки высококвалифицирован
ными принципиальными кадрами, хорошо знающими специфику производ
ства, владеющими мастерством анализа и выработки предложений по ис
пользованию его результатов;

подготовка и переподготовка кадров госприемки и центров сертифи
кации во Всесоюзном институте стандартизации и метрологии Госстандар
та СССР;

оказание активной реальной помощи предприятиям и объединениям со 
стороны республиканских управлений, центров стандартизации и метроло
гии в подготовке и внедрении государственной приемки.

Реализация совокупности перечисленных мероприятий позволяет при
вести в соответствие с требованиями стандартов технические условия, 
чертежную, технологическую и другую документацию, провести рекон
струкцию и техническое перевооружение производства, обучение кадров, 
повысить трудовую и исполнительскую дисциплину работников производ
ства, перестроить работу О ТК, повысить его ответственность за качество 
продукции, усилить и технически переоснастить входной контроль каче
ства поступающей на предприятие продукции, в более широких масштабах 
внедрить в производство автоматизированный, активный и неразрушающий 
контроль качества, поднять на более высокий уровень роль и ответствен
ность технических и обеспечивающих служб предприятия, развить само
контроль, создать группы качества, обеспечить благоприятные условия для 
эффективной работы службы государственной приемки продукции.

282



Практика показала, что приемка законченной производством продук
ции не всегда может выявигь скрытые дефекты. Поэтому государственная 
приемка ведет работу по двум направлениям: 1)  жесткая бескомпро
миссная приемка готовой продукции; 2)  выявление и устранение причин 
нарушения требований стандартов, технических условий, чертежей и техно
логической документации, осуществляемое на основе целенаправленного 
контроля за производством на всех его переделах. Приемка сложного, 
трудно контролируемого готового изделия дополняется приемкой его наи
более ответственных узлов и деталей на разных этапах их готовности. 
Наряду с контролем продукции государственная приемка осуществляет 
контроль технической документации, контроль за обеспечением надежно
сти принимаемой продукции, рекламационной работой, работой по стандар
тизации, состоянием и применением средств измерений и соблюдением мет
рологических правил. Профилактическая работа проводится на основе ис
следования технологических процессов, выявления основных причин и 
операций, на которых появляются и раньше появлялись критические и зна
чительные дефекты. По результатам исследования принимается решение 
о дополнительном контроле и разрабатываются мероприятия, направленные 
на исключение этих дефектов в дальнейшем.

Одна из главных задач государственной приемки - обеспечить такую 
работу, при которой предприятие с минимальными потерями выпускало 
бы продукцию «данного качества в плановых объемах. Поэтому перед го
сударственной приемкой поставлена задача, с одной стороны, создать на
дежный барьер для выпуска недоброкачественной продукции, с другой 
помочь предприятию выявить и устранить все причины изготовления такой 
продукции.

Государственная приемка выявила необходимость усиления внимания 
предприятий к постоянному поиску и рациональному использованию 
внутренних резервов повышения технического уровня, качества и надежно
сти выпускаемой продукции, к разработке и освоению новых высокопро
изводительных видов технических устройств на базе широкого внедрения 
современных технологических процессов, оборудования и модернизации 
производства.

Госприемка обнажила ряд серьезных проблем, стоящих не только 
перед промышленностью, но и перед Госстандарюм. Необходимо было в 
короткое время уточнить, а кое-где и упростить нормативно-техническую 
документацию, ускорить пересмотр стандартов с целью ужесточения требо
ваний до мирового уровня качества, составить методику ускоренной раз
работки стандартов. За несколько месяцев были разработаны, например, 
основополагающие ГОСТы на цветные телевизоры, кинескопы к ним и дру
гую продукцию, имеющую народнохозяйственное значение. Государствен
ная приемка выявила ряд негативных явлений в нашей экономике, не
посредственно влияющих на качество продукции, и в первую очередь 
недостаточный эффект воздействия экономических рычагов, чго привело 
к смещению приоритетов, к преобладанию оценки не по качеству, а по ко 
личеству созданного продукта.



Госприсмка не дублирует и не может дублировать работу ОТК хотя 
бы потому, что слишком велика разница в их численном составе. Например, 
в объединении ’’КамАЗ”  около 5 тыс. контролеров, в госприемке свыше 
200 работников. Разные у них и обязанности: ОТК осуществляет 100 %-ный 
сплошной пооперационный и приемочный контроль, госприсмка - вневе
домственный контроль, приемку принятой О ГК готовой и полностью уком
плектованной продукции. В необходимых случаях О Г К  и госприемка 
совместно контролируют качество продукции на любой стадии се изготов
ления, осуществляют летучий контроль, выборочную проверку, разборку 
и испытания отдельных узлов и агрегатов. Порядок взаимодействия орга
нов госприсмки и ОТК определяется с учетом характера производства, 
сложности и назначения продукции, особенностей ее испытаний.

Введение специальных органов вневедомственного контроля -  госу
дарственной приемки продукции показал, что по-иному следует подхо
дить к  работе служб технического контроля на предприятиях. Одной из 
главных причин выпуска недоброкачественной продукции была неудовлет
ворительная организация технического контроля на предприятиях, бес
принципность работников О ТК. Летальный анализ такого положения дел 
показал, что основной причиной была недооценка и приниженный статус 
служб технического контроля, несоответствие быстро развивающегося 
в техническом отношении производства с оснащением контроля. Техничес
кий контроль в большинстве случаев имел не соответствующее этому уров
ню метрологическое обеспечение. Заработная пл;па контролеров в среднем 
была в 1,5 раза ниже зарплаты основных производовенных рабочих и за
висела от выполнения планов предприятий по объемным показателям. 
Такая оплата труда приводила к значительной текучести и неукомплекто
ванности О ТК кадрами. Среди инженерно-технических работников ОТК 
в 2 раза было меньше специалисте с высшим образованием, чем в основ
ном производстве. Отсюда отсутствие владения особенностями технологи
ческого процесса, возможности проведения подробного анализа причин 
возникновения дефектов, брака, а как следствие недостаточный уровень 
проведения входного, операционного и окончательного контроля.

Для того чтобы службы технического контроля на предприятиях могли 
эффективно работать, расширены их права и повышен сгатуе. Ранг руково
дителя службы О ГК доведен до уровня заместителя директора (генераль
ного директора) но качеству. Значительно повышена заработная плата 
контролеров и И7Р ОГК. улучшена система их материального поощрения. 
Теперь они премируются только за качество продукции и выполняемой 
ими работы вне зависимости от результатов производственно-хозяйствен
ной деятельности предприятия.

Рабочим-контролерам за высокое профессиональное мастерство могут 
устанавливаться надбавки в размере до 50% тарифной ставки, инженерно- 
техническим работникам службы ОТК за высокие достижения в труде - 
до 5 0 %  должностного оклада. Взамен повышенных тарифных ставок за 
рабо:у с тяжелыми и вредными, особо тяжелыми и особо вредными усло
виями труда введены доплаты за условия труда рабочим-контролерам.
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В соответствии с принятыми решениями предусмотрены единые тарифные 
ставки, и компенсация за условия груда увязывается не с профессией 
рабочего-контролера, а с условиями труда на каждом отдельном рабочем 
месте. Конкретные размеры доплат за условия труда определяются на осно
вании оценки условий труда по критериям, предусмотренным Типовым 
положением об оценке условий груда на рабочих местах, утвержденным 
постановлением Госкомтруда СССР и ВЦСПС 3 октября 1986 г. Все это 
введено для того, чтобы не только руководство предприятия и производ
ственники, но и контролеры, особенно заместитель директора по качеству, 
постоянно ощущали персональную ответственность за качество выпускае
мой продукции, чтобы на предприятии четко, слаженно и эффективно дей
ствовали все службы и подразделения, а технологическая дисциплина стала 
высокой и каждое ее нарушение расценивалось бы как чрезвычайное проис
шествие.

Для усиления роли ОТК в повышении требований к качеству продук
ции, соблюдению стандартов и технологических процессов предусмотрен 
комплекс организационных, технических и экономических мероприятий. 
Например, всеобуч сотрудников О ТК по изучению современных методов 
и технических средств контроля; периодическая аттестация и переаттесга- 
ция их на знание технологического оборудования, его технических возмож
ностей. топкостей взаимодействия технологической цепочки обеспечения 
качества, применяемых материалов, принципов работы комплектующих 
изделий (приборов, механизмов и т .п .); воспитательная работа, повыше
ние уровня взаимоотношений производственников и работников ОТК и др.

2. Организация работы, права и обязанности 
государственной приемки

Государственная приемка в своей деятельности руководствуется Поло
жением, утвержденным Советом Министров СССР, действующим законо
дательством, приказами Госстандарта, ГОСТ 26964 86 ’'Правила Госу
дарственной приемки продукции. Основные положения", другими госу
дарственными стандартами и руководящими материалами Госстандарта 
СССР.

Государственная приемка яв.цлстся самостоятельной организацией 
Госстандарта СССР и подчиняется о д н о м у  из его подразделений. Примерные 
схемы Государственной приемки в зависимости от численности приводятся 
на рис. 17.1. 17.2, 17.3. Рекомендуемая численность групп 9—15 чел., участ
ков - 5 -8 чел. Заместитель руководителя государственной приемки назна
чается из числа ее старших представителен. Число групп и самостоятельных 
участков в государственной приемке зависит от ее общей численности, 
структуры предприятия, характера производства, объема, сложности конт
ролируемых операций и готовой продукции. В зависимости от численности 
и специфики работы группы в се составе могут создаваться участки, пред
назначенные для выполнения конкретных объемов работ, например, уча-
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Рис. ¡7 .1 . Примерная структурная схема государегнеиной приемки 
большой численности

Рис. ¡7 .2 . Примерная структурная схема государственной приемки 
средней численности



В соответствии с принятыми решениями предусмотрены единые тарифные 
ставки, и компенсация за условии труда увязывается пе с профессией 
рабочего-контролсра, а с условиями груда на каждом отдельном рабочем 
месте. Конкрет ные размеры доплат за условия труда определяются на осно
вании оценки условий труда по критериям, предусмотренным Типовым 
положенном об оценке условий груда на рабочих месгах, утвержденным 
постановлением Госкомтруда СССР и ВЦСПС  ̂ октября 1086 т. Все это 
введено для того, чтобы пе только руководств предприятия и производ
ственники, но и контролеры, особенно заместитель дирек юра но качеству, 
постоянно ощущали персональную ответственность за качество выпускае
мой продукции, чтобы на предприятии четко, слаженно и эффективно дей
ствовали все службы и подразделении, а технологическая дисциплина стала 
высокой и каждое се нарушение расценивалось бы как чрезвычайное проис
шествие.

Дли усилении роли ОТК в повышении требований к качеству продук
ции, соблюдении» стандартов и технологических процессов предусмотрен 
комплекс организационных, технических и экономических мероприятий. 
Например, всеобуч сотрудников О ГК  но изучению современных методов 
и технических средств контроля; периодическая аттестация и переаттеста
ция их на знание техноло! ического оборудования, его технических возмож
ностей. тонкостей взаимодействия технологической цепочки обеспечения 
качества, применяемых материал оз. принципов рабош комплектующих 
изделии (приборов, механизмов и т .п .); воспитательная работа, повыше
ние уровня взаимоотношений производственников и работников ОТК и др.

2. Организация работы, права и обязанности 
государственной приемки

Государственная приемка в своей деятельности руководствуется Поло
жением, утвержденным Советом Министров СССР, действующим законо
дательством, приказами Госстандарта, ГОСТ 20(>64 80 "Правила Го су 
дарственной приемки продукции. Основные положения", друшми госу
дарственными стандартами и руководящими матершламл Госстандарта 
СССР.

Государственная приемка ивдиетсн самостоятельной организацией 
Госстандарта СССР и подчиняется одному из его подразделений. Примерные 
схемы Государственной приемки в зависимости от численности приводите)! 
на рис. 17.1, 17.2, 17.3. Рекомендуемая численность групп 9 15 чел., участ
ков 5 8 чел. Заместитель руководителя государственной приемки назна
чается из числа ее старших представителей. Число групп и самосюигельных 
участков в государственной приемке зависит от ее общей численности, 
структуры предприятия, характера производства, объема, сложности конт
ролируемых операций и готовой продукции. В зависимости от численности 
и специфики работы группы в ее соспгве могут создаваться участки, пред
назначенные для выполнении конкретных обьсмов работ, например, уча-
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!>ис. 17А. Примерная структурная схема государственной приемки 
большой численности

Рис. 17.2. Примерная структурная схема государственной приемки 
средней численности



Рис. 17.3. Примерная структурная схем:) государственной приемки малой
численности

сток ириемки отдельных весьма ответственных и сложных изделий, участок 
контроля в специализированных цехах, участок контроля за внедрением 
стандартов в чертежно-техническую документацию, своевременным отра
жением в ней изменений. Работники государственной приемки несут ответ
ственность за достоверность оценки качества продукции, се соответствие 
стандартам, техническим условиям, проектно-конструкторской, техноло
гической документации, образцам (эталонам), условиям поставки и дого
воров (в части требований к качеству продукции) . Руководитель государ
ственной приемки ежегодно составляет Перечень обязательного контроля 
и ириемки. В Перечень включается гоювая продукция и ее составные 
части (сборочные единицы, детали), материалы, вещества и другая про
дукция, а также операции технологического процесса, подлежащие обяза
тельному сплошному или выборочному контролю и приемке. Н Перечне 
указываются наименовение продукции и операции технологического про
цесса, последовательность контроля и приемки в технологическом цикле 
изготовления продукции, вид контроля (сплошной или выборочный), 
перечень технической документации, по которой должны осуществляться 
контроль и приемка, участок производства, где будут производиться конт
роль и приемка изделий. Контроль производства и приемка продукции осу
ществляются по контрольным экземплярам технической документации, 
представляемым предприятием.

Государственная приемка проводит систематический контроль за со
стоянием технологического оснащения, средств контроля и измерений, 
специального, специализированного, нестандартного оборудования, с по
мощью которого обеспечивается качество продукции; за сроками его ат
тестации, переаттестации на возможность и стабильность обеспечения точно
стных характеристик; совершенствованием и своевременностью коррек
тировки предприятием конструкторской, технологической документации 
с целыо повышения качества и надежности принимаемой продукции; внед
рением статистических методов контроля качества с целыо накопления дан
ных для совершенствования системы управления качеством изделий; 
повышением технического уровни принимаемой продукции, выполнением



ее функций в эксплуатации; проведением контроля точности и устойчиво
сти технологических процессов; эффективностью и достаточностью вход
ного контроля качества продукции; своевременным внедрением стандар
тов и технических условий; ритмичносшо изготовления продукции, выяс
нением причин нарушения ритма, разработкой организаиионно-техпических 
мероприятий, направленных на улучшение организации производства, 
совершенствование оперативно-календарного планирования и диспетчи
рования; работой кружков качества, проведением на предприятии дней 
качества.

На основе постоянного контроля и анализа за обеспечением качества 
и надежности выпускаемой продукции государственная приемка готовит 
и вносит предложения по совершенствованию взаимоотношений с пред
приятиями поставщиками готовых изделии и материалов; улучшению 
работы производственных подразделений и функциональных служб пред
приятия, в том числе ОТК; повышению технического уровня, качества и 
надежности изделий; проведению ускоренных ресурсных испытаний про
дукции; корректировке номенклатуры изделий, подвергающихся входно
му контролю качества; совершенствованию технологических процессов, 
средств оснащения, оперативно-календарного планирования; пересмот
ру стандартов предприятия, производственных инструкций и методичес
ких указаний Направляет предложения в Госстандарт СССР по ужесто
чению требований в ГОСТах, республиканских и отраслевых стан
дартах.

Контроль качества выпускаемой продукции государственная приемка 
проводит по следующим главным направлениям: контролыехнической до
кументации, технологических процессов, обеспечения надежности принима
емых изделий, рекламационная работа, применение средств измерений, 
соблюдение метрологических правил приемки продукции ОГК.

Контроль технической документации осуществляется путем проверки 
соответствия конструкторской и технологической документации прини
маемой продукции с учетом результатов ее испытаний, замечаний от экс
плуатации, условий поставки изделий; полноты внедрения требований стан
дартов, технических условий, согласованных изменений, улучшающих 
технико-экономические и эксплуатационные характеристики изделий, 
исключающих повторения отказов, ранее имевших место, влияющих на на
дежность работы технических устройств; выполнения сроков рассылки 
извещений об изменениях, внесенных в чертежно-техническую документа
цию, предприятиям и государственным приемкам принимающим участие 
в совместном изготовлении конечного изделия; состояния технической 
документации в цехах, в группах, на производственных участках, других 
службах ла предмет учета, сохранности, полноты и своевременности внесе
ния изменений.

Контроль технологических процессов включает проверку отработки 
технологической документации и соблюдения технологических процессов 
на рабочих местах. При контроле обработки технологической документа
ции проверяют: соответствие требований, предусмотренных п технологичес-
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кой документации, требованиям конструкторской документации; уровень 
преемственности технологической документации для других предприятий, 
выпускающих однородную продукцию (оснастка, оборудование, инстру
мент. применение стандартных и типовых технологических процессов, конт
рольных карт и т. п.) ; наличие утверждающих подписей на технологических 
картах - главного технолога, главного специалиста по направлению (напри
мер на технологических картах штамповки, термической обработки - глав
ного металлурга), главного инженера или руководителя предприятия; про
ведение очередной сверки технологического процесса на его соответствие 
изменениям, проведенным в конструкторской документации на наличие 
требований предъявления первой детали или операции, актов внедрения 
технологического процесса; достаточности и обеспеченности контрольных 
операций средствами измерений и контроля.

При контроле соблюдения технологических процессов создаются 
комиссии из представителей государственной приемки, ОТК, технологичес
кого огдела, производства. В процессе выполнения работы проверяется 
последовательность выполнения операций и переходов, применение пред
усмотренного оборудования, технологического оснащения, инструмента, 
аппаратуры, соблюдение режимов работы, состояние рабочих мест, наличие 
отметок в паспортах (па бирках) об очередной перепроверке (по г рафику) 
средств производства. Результаты проверки оформляются актом и помет
кой на титульном листе технологического процесса. В случае нарушении 
технологического процесса составляются мероприятия по их исключению.

Контроль за изготовлением продукции подразделяется па постоянный 
и летучий.

Постоянный производится па рабочих местах в цехах, лабораториях, 
контрольно-испытательных станциях в соответствии с перечнем контроли
руемых объектов и операций Его можно назвать профилактическим конт
ролем, так как проводится в процессе производства и направлен на предуп
реждение дефектов, обеспечение безусловного соблюдения технологичес
ких процессов, режимов обработки, последовательного выполнения опера
ций и переходов, использование предусмотренных технологией средств и 
предметов труда.

Летучим контролем проверяются все стороны производственной дея
тельности предприятия по изготовлению продукции, не предусмотренной 
перечнем обязательного контроля. Летучий контроль производится по ин
струкции о летучем контроле, может быть плановым (на месяц, год) и 
внеплановым. Проверку выполнения мероприятий, разработанных произ
водством по устранению недостатков, выявленных летучим контролем, 
производит государственная приемка.

Для контроля за обеспечением и повышением надежности выпускаемой 
продукции в структуре управления государственной приемкой предусмат
ривается группа или назначается ответственное лицо. Государственная 
приемка контролирует полноту и правильность требований, изложенных 
в технической документации по надежности изделий, их составных частей, 
изготовляемых производством и доставляемых заводами-смежниками;
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выполнение программ обеспечения надежности (ПОН) и ’’Качество” , приме
нение методик расчета коэффициента надежности, испытаний изделий 
на надежность; эффективность системы сбора, систематизации, обобщения, 
анализа, распределения и использования информации о надежности, полу
ченной от служб эксплуатации, входного контроля, ОТК, испытательных 
организаций и контрольно-испытательных станций; выполнение меропри
ятий по устранению выявленных недостатков и повышению надежно
сти и др.

Большое значение в повышении надежности изделий имеет хорошо 
поставленная работа по учету и анализу информации о дефектах, отказах 
и фактическом уровне надежности продукции, получаемой от потребителей 
в виде рекламационных актов, протоколов проведенных испытаний на на
дежность в натуральных условиях, отчетов спеишлистов предприятия и 
государственной приемки, выезжавших на место эксплуатации продукции 
для рассмотрения претензий.

Контроль за состоянием, применением средств измерений и соблюдени
ем метрологических правил государственная приемка проводит по следу
ющим основным направлениям: выполнение метрологических правил во 
всех производственных подразделениях предприятия: доетатчиость и со
ответствие технологическим процессам средств измерений и контроля; 
выполнение на каждом рабочем месте всех предусмотренных технологией 
контрольно-измерительных операций; соблюдение производством графи
ков перепроверки контрольно-измерительных средств, поддержания посто
янной готовности их к проведению контроля с заданной достоверностью; 
проведение метрологической экспертизы технической документации на не
стандартные средства измерений; рациональность и достаточность назначен
ных контролируемых параметров; оптимальность методов и средств из
мерений и др.

Существенное влияние на качество выпускаемой продукции оказывает 
служба стандартизации. Поэтому это подразделение работает в тесном 
контакте с государственной приемкой и является объектом ее постоянной 
заботы. Для осуществления контроля за работой по стандартизации госу
дарственная приемка выделяет специалиста в этой области деятельности. 
Он контролирует наличие плана работы по стандартизации и унификации, 
сроки внедрения государственных стандартов и технических условий, раз
работки стандартов предприятия, качество проведения нормализационного 
контроля, осуществление работ по унификации и стандартизации средств 
осшщения, сырья, материалов, полуфабрикатов, привлекает отдел стан
дартизации предприятия к рекламационной работе, проведению летучего 
контроля качества.

Завершающим и наиболее ответственным этапом в работе государ
ственной приемки является окончательная приемка и оформление товар
ной продукции, принятой ОТК. полностью укомплектованной оборудова
нием, запасными частями, инструментом, документацией в соответствии 
с ведомостью комплектации.



Общие правила государственной приемки и испытаний готовой продук
ции, предъявления ее отделом технического контроля, взаимоотношений 
сторон ири проведении испытаний и приемки установлены ГОСТ 26964-86, 
требования которого обязательны для выполнения предприятиями-изгото- 
вителями продукции, службами государственной приемки и другими орга
низациями, участвующими в совместном изготовлении конечной про
дукции.

Цель государственной приемки - оценить соответствие контролиру
емой продукции стандартам, техническим условиям, образгщм-эгалонам1, 
конструкторской и технологической документации, условиям поставки и 
договоров в части обеспечения качества и возможности ее использования 
по назначению. Приемка готовой полностью укомплектованной продукции 
проводится посредством сплошного или выборочного контроля и испыта
ний в соответствии с требованиями, изложенными в названной нормативно
технической документации. Качество продукции, поставляемой предприя- 
гиями-смежниками, которая входит в комплект предъявляемого изделия, 
п о д т в е р ж д а е т с я  данными входного контроля. Для проверки соответствия 
фактически достигнутых эксплуатационных характеристик изделия задан
ным в документации проводят приемо-сдаточные, периодические, типовые 
испытания.

Приемосдаточные испытания преследуют цель выяснить, соответствует 
ли продукция требованиям нормативно-технической документации, дей
ствующей для данной категории испытаний, контрольному образцу, этало
ну и установить возможность ее приемки. Приемо-сдаточные испытания и 
приемку продукции, выдержавшей предварительные предъявительские 
испытания (проводит О ТК ), осуществляет работник государственной 
приемки в присутствии представителя ОТК. Результаты приемо-сдаточных 
испытаний оформляют протоколом, на основании которого сотрудник 
государственной приемки составляет заключение о соответствии (не соот
ветствии) продукции требованиям нормативно-технической документации 
и в случае соответствия оформляет приемку. Продукция, не соответству
ющая требованиям нормативно-технической документации, возвращает
ся ОТК.

Если испытания продукции проводят с применением ЭВМ, вместо про
токола можс 1 быть использована машинная форма документа.

Периодические испытания проводят по графикам, утвержденным руко- 
водигелями предприятия и госприемки,с целью периодического контроля 
качества продукции, определения стабильности технологическою процес
са, проверки возможности дальнейшего изготовления и приемки продук
ции но действующей документации без ее корректировки и уточнения,

‘ образец продукции, утвержденный н устаионлешюм порядке и иредначначен- 
ный для сравнения с ним изготовленной продукции при се приемке и поставке.
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подтверждения эффективности использования статистических данных. 
Периодические испытания проводит предприятие-изготовитель совместно 
с государственной приемкой, которая дает заключение о результатах их 
проведения с оформлением акта.

Положительно завершившиеся периодические испытания подтверждают 
качество продукции, изготовленной за период после предыдущих периоди
ческих испытаний, и возможность продолжения ее производства по той же 
нормативно-технической документации. В случае отрицательных результа
тов продукция отгрузке не подлежит до выявления причин возникновения 
отказов, их устранения и получения положительных результатов при по
вторных периодических испытаниях. При отриде тельных результатах по
вторных испытаний приемка продукции прекратится и принимается соот
ветствующее решение Госстандартом, мипистерством-изготовителем и ос
новным потребителем изделий.

Типовые испытания провода г, чтобы оценить эффективность внесенных 
в конструкцию- технологическую документацию, рецептуру изменений и 
влияние их на эксплуатационные характеристики изделия. Типовые испы
тания проводят по методикам и плану, которые п основном включают 
необходимые испытания из состава приемо-сдаточных испытаний, ''одержат 
указания по количеству единиц продукции, подлежащих испытанию, их 
использованию после испытаний. Объем испытаний должен быть доста
точным для оценки влияния внесенных изменений па эксплуатацион
ные характеристики изделий. Результаты испытаний оформляются ак
том. Положительные результаты типовых испытаний являются осно
ванием для внесения изменений в нормативно-техническую документацию 
на продукцию.

Средства измерений, кроме названных испытаний, подвергают госу
дарственным контрольным испытаниям но ГОСТ 8.001 80 и ГОСТ 8.383- 
80. Продукцию на испытания и приемку поставляют единичными экземпля
рами или партиями ранномерно и ритмично.

Испытания считаются положительными, если фактические эксплуата
ционные характеристики, полученные в результате проведенных периоди
ческих и приемо-сдаточных испытаний, соответствуют заданным в норма
тивно-технической документации. Изделия, которые в эксплуатации будут 
работать в комплекте с другими изделиями, должны испытываться совме
стно на соответствующем оборудовании.

Материально-техническое и метрологическое обеспечение (в  объеме 
и номенклатуре, укаданных в нормативно-технической документации) при 
проведении испытаний па производственной базе осуществляет предпри
ятие-изготовитель, в условиях полигона, центра но проведению испыта
ний организация, ведующая ими. Средства измерений, контроля и испыта
ний должны быть перепроверенными в соответствии с графиками периоди
ческой проверки, согласованными с государственной приемкой.



4. Взаимоотношения государственной приемки продукции 
с предприятиями и другими организациями

Взаимоотношения государственной приемки с предприятием строятся 
на основании Положения о государственной приемке продукции о объеди
нениях и на предприятиях, утвержденного 12 мая 1986 г Организация госу
дарственной приемки не освобождает руководителя предприятия от ответ
ственности за выпуск продукции, не отвечающей требованиям стандартов, 
технических условий и другой технической документации. Руководитель 
предприятия обязан постоянно заниматься совершенствованием организа
ции производства, внедрением научно-технических новшеств, передового 
опыта работы, кружков качества, повышать культуру производства, эф
фективность действия КС УКП, организовывать экономическую и профес
сиональную учебу кадров, воспитательную работу, применять конкретные 
формы морального и материального поощрения и на этой основе обеспе
чивать:

ритмичный выпуск и предъявление государственной приемке высоко
качественной продукции, отвечающей по своему техническому уровню и 
качеству лучшим мировым достижениям;

постоянную модернизацию и совершенствование изготовляемых изде
лий. поднимать их технический уровень и качество до и выше уровня ми
ровых образцов;

снижение себестоимости выпускаемой продукции и рост производи
тельности труда;

гарантию конкурентоспособности ici внутреннем и международном 
рынках;

быстрое устранение дефектов, отказов, недостатков в продукции, вы 
явленных ОТК, государственной приемкой, в эксплуатирующих организа
циях;

разработку, согласование и реализацию организационно-технических ме
роприятий по исключению возможности повторения дефектов в дальней
шем;

сохранность и техническое обслуживание продукции, принятой государ
ственной приемкой, до ее отправки потребителю;

нормальные условия для работы государственной приемки, выполне
ния ею должностных обязанностей на высоком организационном, теорети
ческом, практическом и научно-техническом уровне;

техническими средствами контроля и измерений, научно-технической 
информацией и литературой;

благоустроенными служебными помещениями, организационно-техни
ческим оборудованием, канцелярскими принадлежностями и услугами по 
делопроизводству;

обслуживающим персоналом при проведении контроля и испытаний 
продукции;

допуск на предприятие, к нормативно-технической и другой докумен
тации, имеющей отношение к обеспечению технического уровня и качества 
продукции.



Администрация предприятия не имеет права вмешиваться в служебные 
дела государственной приемки.

Сотрудники государственной приемки несут персональную, установ
ленную законодательством, ответственность за некачественное выполнение 
своих функции, не использование прав, предоставленных Положением о го
сударственной приемке продукции и объепинониях и на предприятиях.

Руководители государственной приемки не должны принимать продук
цию в следующих случаях: несоответствие продукции установленным тре
бованиям. получение отрицательных результатов испытаний, неоднократ
ные нарушения технологической дисциплины, обнаружение дефектов, вы 
зывающих аварии (выход из строя). Приемка продукции возобновляется 
после устранения дефектов и замечаний на изготовленной продукции и 
внедрения мероприятий, исключающих их появление в перепек гиве.

Вы плат вознаграждений (в  любой форме) сотрудникам государствен
ной приемки предприятиями, министерствами запрещается. Вознагражде
ния за изобретательские и рационализаторские предложения выплачивают
ся только при согласии Госстандарта СССР.

Государственная приемка взаимодействует с подразделениями пред
приятия: с отделом материально-технического снабжения и юридическим 
отделом по вопросам качества н ритмичности поставляемых предметов 
труда, оформлению рекламационных актов, привлечению к ответственно
сти предприятий, неоднократно поставляющих бракованную продукцию; 
с отделами главного механика, главного знерюгика по вопросам каче
ства и стабильности работы знергоустановок и подъемно-транспортных 
средств; с конструкторским, технологическим отделами и отделами дру
гих главных специалистов по направлениям (ощел неметаллов, главного 
металлурга, главного метролога) по вопросам технического уровня, 
качества, совершенствования конструкций выпускаемой техники, улучше
ния технологических процессов; с планово-производственным отделом и 
бухгалтерией по вопросам удержания с виновников брака части причи
ненного ущерба в соответствии с КЗоТ; с диспетчерским отделом - по 
обеспечению проводимых приемо-сдаточных испытаний необходимыми де
талями, участию представителей технических подразделений предприятия 
в оперативном решении неожиданно возникающих вопросов при испыта
ниях.

Государственная приемка не может вмешиваться в служебную деятель
ность предприятия. Разногласия между предприятием и государе!венной 
приемкой разрешаются Госстандартом СССР совместно с министерствами 
(ведомствами) по подчиненности предприятия.

Руководители государственной приемки организуют совместно с руко
водителями предприятий, их подразделениями систематическое информи
рование трудовых коллективов о состоянии качества выпускаемой продук
ции, оказывают активное содействие администрнции, профсоюзной орга
низации в проводимой в коллективах работе по укреплению технологичес
кой, трудовой и исполнительской дисциплины, повышению личной и кол
лективной ответственности за результаты выполняемых работ, пропаганде
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опыта передовых предприятий, коллективов, новаторов производства по 
обеспечению высокого технического уровня и качества изделий

Государственная приемка взаимодействует с территориальными органа
ми Госстандарта СССР. Она обеспечивает их оперативной информацией 
о результатах государственной приемки и качестве продукции, внедрении 
и соблюдении стандартов, технических условий, условий поставки и догово
ров, соблюдении метрологических правил, результатах входного контроля 
комплектующих изделий, материальных ресурсов, полуфабрикатов, выпол
нении нредприятиями-поставщиками графиков поставки продукции. Гос- 
приемка привлекает территориальные органы Госстандарт для проведения 
летучего контроля за правильностью и полнотой проведения испытаний, 
достоверностью полученных результатов, реализацией намеченных ранее 
мероприятий по устранению выявленных дефектов в производстве и экс
плуатации продукции.

Территорюльные органы Госстандарта несут ответственность за: 
достоверность оценки состояния дел с качеством в регионе, обобщают 

и анализируют полученную от государственной приемки информацию 
о фактическом техническом уровне и качестве продукции, сообщают об 
этом местным органам, Госстандарту СССР;

оказывают помощь в вопросах методики и практики государственного 
надзора за стандартами, средствами измерений, испытаний, мерах правово
го, экономического и административного воздействия за нарушение стан
дартов, технических условий и метрологических правил;

информируют о замечаниях и претензиях потребителей на качество 
принимаемой продукции, результатах государственного надзора на после- 
производственных стадиях жизненного цикла изделий, результатах работы 
своих представителей в головных организациях по государственным испы
таниям продукции;

представляют информацию о стабильности показателей качества, на
дежности, повышении технического уровня выпускаемой продукции на 
предприятиях региона;

проводят летучий контроль качества сырья, материалов, комплектую
щих изделий, полуфабрикатов по сигналам государственной приемки 
о случаях дефектов, выявленных на входном контроле;

налагают экономические санкции и применяют другие меры воздей
ствия к поставщикам недоброкачественных предметов труда и средств 
производства по актам государственной приемки, результатам летучего 
контроля;

обеспечивают приоритетную проверку и метрологическую аттестацию 
средств измерения, контроля и испытаний, принадлежащих предприятиям, 
где продукцию контролирует государственная приемка.

Государственная приемка головного завода устанавливает тесные вза
имосвязи со службами госприемки, принимающимй продукцию на пред
приятиях, поставляющих сырье, материалы, полуфабрикаты, комплекту
ющие изделия головному заводу. Государственные приемки оперативно



информируют друг друга о качество поставляемых материалов и изделий, 
совместно вырабатывают предложения по повышению их техническою 
уровня и качества, участвуют в разрешении конфликтных ситуаций между 
предприигиями-поставшиками и предприятиями-потребителями, между гое- 
приемкой и предприншем. Совместно содействую! техническому прогрес
су на предприятии, всемерному повышению качества изделий.

Функционирование гоенриемки в двенадцатой пятилетке более чем на 
2700 предприятиях позволяет сделать следующие выводы: зто мера чрезвы
чайная, внеэкономического характера; в условиях дефицита, диктата про
изводителя, неотлаженности рынка защищает права потребителя; на пер
вом этане госприемка выполнила свои задачи: навела порядок в техничес
кой документации, метрологии, подняла уровень контроля качества, повы
сила ответственность аппарата О ТК, исполнителей технологического и про
изводственного процессов за качество выпускаемой продукции; на 98 %  
исключила поставку недоброкачественной продукции заказчику (потреби
телю); снизила непроизводительные затрат, связанные с браком, возвра
том продукции на доработку, рекламациями; установила оперативные свя
зи со службами гоенриемки заводов - поставщиков продукции, органами 
Госстандарта СССР в областных и краевых центрах страны, союзных рес
публиках по решению вопросов поставки продукции с дефектами, разра
ботки совместных организационно-технических мероприятий, направлен
ных на повышение качества продукции. Однако она не установила проч
ных связей с потребителями продукции, которые должны играть репгаю- 
щую роль в установлении требований и оценке качества изделий; госпри
емка не является инструментом управления качеством продукции.

В то же время были допущены серьезные просчеты, как, например, 
комплектование штата гоенриемки из числа руководящего и инженерно- 
технического персонала этого же предприятия, что не исключило взаимо- 
уступок гоенриемки и предприятия при окончательном решении вопроса 
о качестве конкретной продукции, возможности отправки ее потребителю; 
введение государственной приемки на благополучных и передовых пред
приятиях, обеспечивающих выпуск продукции, отвечающей требованиям 
стандартов своими силами, до некоторой степени дискредитировало 
саму идею. Затраты, связанные с организацией и работой служб госприем- 
ки, в связи с этим к 1989 г. возросли и превышали 330 млн. руб. в год, 
штат работников составлял 53 тыс. человек.

В целях совершенствования дентельноаи гоенриемки целесообразно 
провести следующие мероприятия: спять (гам где возможно) юсприемку 
на предприятиях при непременном условии гарантированного, стабильною 
выпуска доброкачественной продукции; мишеить экономические санкции 
за выпуск продукции, не отвечающей требованиям стандартов; устранить 
формализм, установить необходимую гибкость в работе и принятии реше
ний, в распределении усилий между госприемкой. ОТК, контролем совер
шенства и исполнения технологического процесса, внедрением стандартов 
и профилактикой нарушений по всей цепочке производственного никла; 
сконцентрировать внимание аппарата гоенриемки на глубоком анализе
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причин возникновения дефектов, брака, достаточности и выполнении ме
роприятий. направленных на их исключение; перевести работу госприемок 
на договорные хозрасчетные отношения, тем самым предоставить право 
предприятиям самим решать, нужна им госприемка или нет, какой объем 
работы она должна выполнять. При этом иметь в виду, что за качество вы
пускаемой продукции должен сполна отвечать производитель. В мировой 
практике это так и есть. Например, в документе ИСО ’’Управление каче
ством продукции”  записано, что основной задачей каждой компании, пред
приятия или организации является качество производимой продукции и 
представляемых услуг; использовать с большей силой представленные пра
ва но предупреждению и пресечению производства и выпуска недоброкаче
ственной продукции предприятием; поручить госприемкс контроль техно
логической и конструкторской документации, начиная с директивного тех
нологического процесса или технического задания, так как легче и дешев
ле улучшить проект, чем уже готовое изделие. Лучше того, что заложено в 
чертежах, предприятию сделать невозможно; осуществлять приемку изде
лий в течение первого года выпуска с переходом в дальнейшем на инспек
ционный надзор.

В обязанное!и госприемки целесообразно вменить участие в создании 
комплексных систем управления качеством продукции на предприятиях 
и внедрении международных стандартов ИСО серии 9000, разработке нор
мативно-технических документов на всех этапах постановки на произ
водство новых высокоэффективных изделий производственно-техническо
го назначения, аттестации рабочих мест, технологических процессов, испол
нителей, создании систем стандартизации в области технологии производ
ства и всех видов испытаний, разработке и совершенствовании государ
ственных, отраслевых, республиканских и фирменных стандартов.

Экономически оправданно и дальше вводи 1ь госприемку на предпри
ятиях. не обеспечивающих выпуск продукции, отвечающей требованиям 
стандартов.

В связи с ликвидацией части служб госприемки в системе Госстандар
та СССР необходимо иметь службу инспекционного контроля за эффектив
ностью обеспечения качества выпускаемой продукции предприятиями, 
где нет госприемки. Возложить па нее обязанность (на условиях хозрасчет
ных отношений) оказания помощи предприятиям в наведении порядка 
в конструкторской и технологической документации, организации метро
логического обеспечения качества, повышении уровня трудовой, техноло
гической и нснолнжельской дисциплины. '

Вопросы для самопроверки

1. Какое- влияние окпл.чюет государственная приемка на улучшение работы 
иредприягни?

2. Какие задачи решает юсударсч венная приемка и как  организует свою работу?
3. Дублирует ли государственная приемка работу О ГК  и и каки х  направлениях 

она должна совершенствовав свою деятельность?
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Одним из главных направлений перестройки отечественной системы стандартиза
ции, управления качеством продукции является сближение с международной стандар
тизацией, прежде всего в рамках ИСО и М ЭК, а также с национальными системами 
промышленно развитых стран, и переход ни непосредственное использование между
народных стандартов в народном хозяйстве страны.

В  настоящее время деятельностью но стандартизации занимается более 450 меж
дународных и региональных ор 1-анизаций. Они охватывают н основном все сферы че
ловеческой деятельности. Почти 100 %  международных стандартов разрабатывают тех
нические комитеты , подкомитеты, рабочие группы, объединяющие интересы потреби
телей и производителей продукции, имеет место перевод фирменных стандартов в 
международные.

Важ ны м  направлением новыше>шя качества продукции к нашей стране является 
создание обществ или союзов потребителей в противовес диктату производителей, 
особенно в условиях острого дефицита продукции на рынке. Совместными целена
правленными усилиями и действиями Госстандарта СССР и обществ, союзов потреби
телей лэд'че воздействовать на качество товаров и услуг, оздоровить экологическую 
обстановку.

Создание обществ потребителей не ново, мы и здесь оказались в числе отстающих. 
Во  многих зарубежных странах общества и союзы потребителей уже давно значительно 
влияю т на качество продукции.

Ещ е в апреле 1985 г. Генеральная ассамблея ООП приняла "Руководящ ие принци
пы для защиты интересов потребителей” . Цель их, во-первых, ’’содействовать всем 
странам в установлении или дальнейшем обеспечении надлежащей защиты интересов 
своего населения к а к  потребителей”  и, во-вторых, ’’способствовать созданию незави
симых общ еств и союзов потребителей”  .

Немаловажным фактором, призванным оказать воздействие на производителей 
продукции в  деле повышения качества изделий и услуг, является Закон СССР о каче
стве продукции и шщиге прав потребителя, предусматривающий замену адмшшетра- 
тивно-командной системы управления производством новым хозяйственным механиз
мом , основу которого составляют преимущественно экономические рычаги (цена, 
скидки с цены, прибыль) и методы, способные привести в соответствие интересы про
изводителей и потребителей продукции.

В перспективе предстоит провести стандартизацию компьютерной техники, гиб
ких производственных систем, робототехнических комплексов, разработку стандар
то в  на модульное проектирование техники, систем машин и приборов из заранее скон
струированных и изготовленных, к а к  правило, стандартных, модульных, параметри
чески совместимых частей, с ш ироким использованием информационных технологий; 
серии международных стандартов ” ИСО  9000” по управлению качеством продукции, 
уж е принятых рядом стран. Гарантии потребителю об их соблюдении должны открыть 
путь нашей продукции на мировой рынок.

Больш ое внимание впредь стандартиэаюры будут уделять технической совмести
мости и в заимозаменяемости, экологии, безопасности и ресурсосбережению.

Дальнейшее развитие получит метрологическая база.
Главной формой оценки качества продукции станет сертификация, получившая 

право гражданства во всем мире.

‘ Стандарты и качество. 1989. № 6. С. 3.
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