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Рассматриваемая организация стремилась не формализовать процесс внедре-

ния стандарта и приложила немало усилий для его успешного функционирования. 

Тем не менее, при каждом обследовании выявлялись несоответствия, количество 

которых по мере накопления опыта работы уменьшалось, но не исчезало. Такая 

тенденция связана с тем, что в основе функционирования системы менеджмента ка-

чества лежит создание определенной основополагающей документации ее поддер-

жания в рабочем состоянии и своевременная актуализация. Как правило, внедрение 

стандарта связано с подготовкой и введением в действие большого количества 

стандартов организации (СТО), в которых регламентируются все направления 

управленческой и производственной деятельности организации. СТО облегчают и 

стабилизируют управление организацией и производственными процессами. Стан-

дарты взаимосвязаны, требуют аккуратности и внимания персонала, для чего, в 

свою очередь, необходима специальная подготовка персонала и воспитание чувства 

ответственности. 

Основные несоответствия, выявляемые в процессе обследований, связаны с 

формализацией требований стандарта к управлению документацией, с невнима-

тельностью персонала. 

Часто встречаются следующие несоответствия: 

 документы не актуализированы, отсутствуют необходимые подписи или они 

подписаны руководителями служб, исключенных из структуры организации; 

 в СТО используются неопределенные и нечеткие термины (например – «каче-

ственные энергоресурсы», «энергоэффективность»), не позволяющие опре-

делить стоящие за ними процессы; 

 процессы управления и производства, рассматриваемые в СТО, взаимосвяза-

ны и содержат многочисленные ссылки на соответствующие документы. Не-

обходимые перекрестные ссылки между взаимосвязанными документами от-

сутствуют (например, в СТО «Контроль соблюдения технологической дисци-

плины» отсутствует ссылка на СТО «Управление несоответствующей продук-

цией»); 

 составляемые планы работ по различным процессам не соответствуют требо-

ваниям действующих СТО (например, ежегодный план подготовки персонала 

организации не соответствует требованиям СТО «Система менеджмента ка-

чества. Подготовка персонала»).  

Рис. 2. Количество несоответ-
ствий, выявленных при обследова-
нии технологических процессов 
производства продукции. 
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Контроль качества продукции и удовлетворенности потребителей является 

важным элементом внедрения стандартов серии ГОСТ ISO 9000. Процессы произ-

водства продукции в организации являются объектом обязательного обследования.  

На рис. 2 приведены результаты обследования производственных процессов в 

организации, производящей металлургическую продукцию для авиационной техники. 

В условиях многопрофильного металлургического производства количество 

выявляемых несоответствий зависит от многих причин. Среди них объемы и перио-

дичность выполняемых заказов, подготовка и квалификация персонала, состояние 

основного оборудования, аудит поставщиков необходимых шихтовых и технологиче-

ских материалов, их постоянство и правила замены. Количество выявляемых несо-

ответствий в условиях многопрофильного производства зависит от квалификации и 

опыта членов комиссии, проводящей обследование. Так, отмеченное на рис. 2 коли-

чество несоответствий при последнем обследовании связано с участием в комиссии 

специалиста по производству алюминиевых сплавов. 

Типичные несоответствия, выявляемые при обследовании производств, обычно 

связаны со следующими причинами:  

 нормативная и техническая документации цехов находится в ветхом состоя-

нии и требует замены. Технологические выписки на рабочих местах отсут-

ствуют или их состояние не позволяет их использовать для управления про-

цессом. В технологических инструкциях отсутствуют необходимые подписи; 

 технологические инструкции содержат требования, допускающие неоднознач-

ное толкование технологических операций, технологические инструкции не 

проходят метрологическую экспертизу и нормоконтроль; 

 не выполняются требования к освещенности рабочих мест, санитарных норм 

по состоянию производственных помещений; 

 неудовлетворительное состояние рабочей одежды, отсутствие вторых ком-

плектов рабочей одежды; 

 ошибки в понимании и при определении технологической точности использу-

емого оборудования; 

 неудовлетворительная, плохо читаемая маркировка, плохое состояние 

средств маркировки продукции, ошибки в заполнении сертификатов на сдава-

емую продукцию; 

 изменения, вводимые в конструкцию оборудования и технологические процес-

сы, не сопровождаются процедурами, подтверждающими возможность внесе-

ния таких изменений; 

 на рабочих местах контрольные записи о выполненных работах и технологи-

ческих параметрах оборудования дублируются и не соответствуют конкрет-

ным условиям; 
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 – применяемые «Классификаторы брака» не полно учитывают дефекты про-

дукции, указываемые в них меры содержат расплывчатые рекомендации по 

недопущению или устранению причин появления дефектов. 

Перечисленные несоответствия, выявляемые при обследовании, приводят к 

появлению внутреннего брака в цехах, возврату несоответствующей продукции, 

снижению доверия у потребителей, поиску ими новых поставщиков. Большая часть 

несоответствий может быть устранена при соблюдении требований к ведению и 

состоянию документации, повышении ответственности и компетентности пер- 

сонала, вовлечении его в деятельность по управлению качеством выполняемых 

работ и изготовляемой продукции. Этому же содействует составление планов 

развития производства, улучшений условий труда, своевременное неформальное 

обучение персонала. 

Важным моментом, определяющим качество продукции, является процесс 

отбора поставщиков шихтовых и технологических материалов. В условиях мало-

тоннажного производства этот процесс приобретает особую сложность в связи с 

небольшими объемами таких материалов, которые, как правило, поставляют 

фирмы посредники, выполняющие лишь промежуточную роль. Нельзя исключить, 

что такие фирмы, занятые лишь перекупкой и продажей, могут внести существен-

ные проблемы – перепутывание материалов, смешивание различных партий, ухуд-

шение состояния материалов за счет неправильного хранения и пересылки. Тре-

бования к обязательному аудиту действует в отношении любых фирм, поставля-

ющих необходимые для производства материалы. Надо отметить важность 

входного контроля покупаемых материалов. СТО должны определять требования 

ко всем этим процессам. 

Анализ стабильности свойств материалов и полуфабрикатов является важ-

нейшим элементом оценки работы производства и демонстрации потребителям 

своих возможностей. Оценка стабильности проводится путем определения ста-

тистических критериев характеристик продукции в соответствии с ГОСТ 

50779.44–2001 «Показатели возможностей процессов. Основные методы расче-

тов». 

Определяемые статистические критерии характеризуют качество продукции, 

стабильность работы производства и в итоге надежность применения материалов 

в авиационных конструкциях. На рис. 3 показано количество несоответствий по 

стабильности свойств выпускаемой продукции.  

Рис. 3. Количество несоответ-
ствий, выявленных при использова-
нии статистических критериев 
качества продукции. 



4 
 

Неравномерность в количестве несоответствий по годам обследования связа-

на с освоением и расширением использования статистических методов для ана-

лиза свойств всей номенклатуры производимых материалов. Создание норма-

тивной документации по применению статистических критериев, подготовка пер-

сонала и требование обязательности анализа статистических характеристик 

производимой продукции приносят ощутимый эффект. 

Выявляемая статистическими методами нестабильность не служит свидетель-

ством производства продукции, не соответствующей ТУ или ГОСТ, а указывает на 

необходимость проведения анализа технологических процессов, качества ис-

пользуемых материалов, состояния оборудования, правильности проводимых 

сдаточных испытаний. 

Типичные выявленные несоответствия связаны со следующими причинами: 

 повышенные значения коэффициента вариации  (%) для основных легирую-

щих элементов полуфабрикатов и содержащихся примесей. Допустимые ко-

эффициенты вариации  составляют 7 % для легирующих элементов и 12 % 

для содержания примесей (0,1-1,0%); 

 пониженные значения индекса пригодности Ppk (Pp) < 0,67. В этом случае от-

мечается повышенные значения разброса контролируемых характеристик 

материала (в пределах допускаемых ТУ), а процесс его производства 

определяется как нестабильный, неконтролируемый и неуправляемый. 

Некоторые виды продукции постоянно попадают в зону Ppk (Pp) < 0,67. К ним 

относятся различные прутковые заготовки из жаропрочных литейных сплавов. В 

этом случае структура образцов, используемых при сдаточных испытаниях у про-

изводителя, зависит от условий кристаллизации и существенно отличается от 

структуры конечного изделия. Требования к статистическим характеристикам та-

ких полуфабрикатов целесообразно уточнить. 

В случае малотоннажного производства, когда количество испытанных об-

разцов ограничено и не превышает 30, анализ стабильности производства про-

водится по индивидуальным значениям контролируемых характеристик на их со-

ответствие установленным требованиям. 

Стабильность свойств продукции и ее качество анализируются на основе кон-

трольных и сдаточных испытаний, проводимых аттестованными для этих целей 

лабораториями. Обеспечение качества контрольных испытаний зависит от со-

блюдения требований стандартов [8], методических руководств, требований к 

продукции, указанных в ТУ, наличия стандартных образцов и эталонов для анализа 

химического состава, обеспечения необходимым оборудованием, проведения 

метрологического контроля. Важна профессиональная подготовка сотрудников 

лабораторий. 
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На рис. 4 представлено количество несоответствий, выявленных в испыта-

тельных лабораториях организации-производителя материалов для авиационной 

техники. 

 

Опыт обследования показывает, что основными несоответствиями в дея-

тельности лабораторий являются следующие: 

 отсутствие стандартных образцов (СОП) для определения химического соста-

ва материалов или использование стандартных образцов и эталонов, срок 

действия которых истек. Отсутствие эталонов для микро- и макроструктур 

производимых материалов, использование эталонов структур, не соответ-

ствующих требованиям ТУ; 

 низкое качество образцов для проведения механических испытаний – несоот-

ветствие требований к состоянию поверхности, геометрии, технологии меха-

нической обработки. Часто нарушения в геометрии наблюдаются у ударных 

образцов; 

 несоответствие испытательного оборудования требованиям стандартов к ис-

пытанию образцов, несоблюдение сроков необходимых поверок; 

 небрежное ведение журналов испытаний, отбраковка результатов испытаний 

без соответствующего обоснования; 

 отсутствие необходимых стандартов на испытания, ветхое состояние исполь-

зуемой документации; 

 использование просроченных химических реактивов и растворов; 

 состояние помещений и среда, не соответствующие санитарным нормам. 

Обследование испытательных лабораторий позволяет устранить выявляемые 

несоответствия, улучшить условия труда сотрудников и исключить случаи возвра-

та продукции из-за ошибок испытаний. 

Внедрение в организациях системы менеджмента качества, проведение 

сертификационных обследований документации, технологических процессов, 

испытательных лабораторий, стабильности свойств авиационных материалов 

позволяют значительно повысить качество выпускаемой продукции, её привлека-

тельности для потребителей и снизить количество претензий потребителей к про-

Рис. 4. Количество несоответ-
ствий, выявленных при обследова-
нии испытательных лабораторий. 
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изводимой продукции. 

Сертификационные обследования позволяют выявить и устранить про-

блемные зоны в работе организаций, в функционировании системы менеджмен-

та качества, в соблюдении требований к технологическим процессам, в методах 

испытаний и контроля, в стабильности и качестве материалов для авиационной 

техники. 
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