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Аннотация. В работе рассмотрена организация выборочного входного кон-

троля на ремонтном предприятии АПК. Проведен анализ объектов, подле-

жащих входному контролю, рассмотрены основные этапы входного кон-

троля, построена матрица контроля прокладок картера блока цилиндров, 

используемая при их входном контроле. 
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Системы менеджмента качества, которые внедряются на 

предприятиях технического сервиса АПК, требуют непрерывного 

улучшения качества услуг по ремонту машин [1-3]. При ремонте 

агрегатов требуется обеспечить точность ответственных соедине-

ний в соответствии с требованиями технической документации и 

нормами взаимозаменяемости [4, 5] и их износостойкость [6, 7]. 

Качество выполнения производственных процессов подвержено 
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постоянному анализу и улучшению [8, 9]. Ужесточаются требова-

ния к качеству проведения операций контроля в плане улучшения 

качества измерений и необходимости их проведения с заданной 

точностью [10-12], так как повышение точности контроля приво-

дит с существенному уменьшению потерь от брака [13]. 

Контроль качества проводится на всех стадиях процесса ре-

монта, его началом служит входной контроль, основной задачей 

которого является предотвращение применения в ремонте дефект-

ных комплектующих, запчастей, материалов и инструментов. Ос-

новным объектом входного контроля является ремонтный и заку-

паемый фонды.  

Входной контроль запасных частей является важным этапом 

на ремонтном предприятии, так как он обеспечивает качество и 

безопасность продукции. Данный контроль проводится с целью 

проверки соответствия запасных частей требованиям технической 

документации, стандартам и техническим условиям. 

Входной контроль осуществляется по следующим основным 

направлениям: 

 визуальный осмотр: проверка наличия видимых дефектов, 

таких как трещины, сколы, коррозия и т.д.; 

 измерение геометрических параметров: проверка разме-

ров, формы и расположения поверхностей деталей; 

 испытания на прочность и жесткость: определение механи-

ческих свойств материала, из которого изготовлены запасные части; 

 проверка химического состава: измерение содержания 

различных элементов в материале детали; 

 испытание на герметичность и коррозионную стойкость: 

проверка способности деталей противостоять воздействию агрес-

сивных сред; 

 контроль качества покрытий: оценка защитных свойств 

лакокрасочных и гальванических покрытий; 

 проверка электрических и электронных параметров: изме-

рение сопротивления, емкости, индуктивности и других характе-

ристик электрических и электронных компонентов. 

При проведении входного контроля, в основном, используется 

два метода отбора образцов: сплошной и выборочный. Сплошной 

контроль применяется при оценке ответственных деталей и 
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сборочных единиц, где возможны значительные риски при отказе 

деталей. На практике, чаще проводится выборочный контроль, по-

скольку от большинства деталей и комплектующих используемых в 

ремонте не сверх высокой точности, при этом их количество сде-

лает проведение сплошного контроля нецелесообразным, по-

скольку затраты на него сделают стоимость ремонта приближенной 

к стоимости новых деталей, не предоставляя их уровень качества. 

Выборочный контроль предназначен для деталей массового 

производства и не ответственных элементов запасных частей. Дан-

ный метод контроля используется для проверки отдельных дета-

лей или компонентов перед сборкой, что помогает гарантировать 

соответствие всех частей установленным стандартам качества и 

требованиям безопасности. 

Процесс выборочного контроля состоит из нескольких эта-

пов. Этапы входного контроля и их характеристика представлены 

в таблице 1. 

 
Таблица 1 –Этапы входного контроля 

№ Название Характеристика этапа 

1 Определе-

ние требо-

ваний к ка-

честву 

Устанавливаются параметры качества для всех компо-

нентов, которые были закуплены. Эти параметры могут 

включать в себя физические характеристики, такие как 

размеры, допуски и прочность, а также функциональ-

ные требования, например, зазоры или натяги. 

2 Отбор об-

разцов 

Из партии компонентов выбирается определенное коли-

чество образцов для контроля. Размер выборки опреде-

ляется на основе статистических методов и зависит от 

объема партии, требуемой точности и процента допу-

стимых дефектов – риска потребителя. 

3 Проверка 

образцов 

Образцы подвергаются тщательному осмотру и измере-

ниям, чтобы проверить их соответствие параметрам ка-

чества. Используются различные методы контроля, та-

кие как визуальный осмотр, измерение размеров, про-

верка на коррозию, испытания на прочность и т.д. 

4 Анализ ре-

зультатов 

Результаты проверки образцов анализируются, чтобы 

определить, соответствует ли вся партия компонентов 

установленным параметрам качества. Если качество 

партии соответствует требованиям, то она допускается 

к сборке. В противном случае партия может быть откло-

нена или отправлена на дополнительную обработку. 
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Поскольку детали, использующие в современном АПК, 

имеют множество показателей, исследование их качества требует 

применения различных типов контроля. Некоторые типы контроля 

требуют проверки всей партии деталей, другие определенной вы-

борки, поэтому для проведения эффективного контроля составля-

ются соответствующие матрицы. Матрица контроля отражает по-

следовательность операций контроля и его объем, также, в ней 

указано количество деталей, оцениваемых при контроле каждого 

из параметров. 

 
Таблица 2 – Матрица контроля прокладок картера блока цилиндров 

Тип контроля детали Охват контроля 

Анализ паспортных данных или сертификатов Все документы 

Проверка соответствия маркировки, бирок техниче-

ским условиям на поставку 
100% от партии 

Визуальный контроль уплотнителя блока 100% от партии 

Контроль плоскости на отклонения не больше 0,15 мм 100% от партии 

Капиллярный или магнитопорошковый контроль 
В сомнительных  

случаях 

Контроль размеров герметичности 2 шт. от партии 

Стилоскопирование деталей, узлов и элементов 
В сомнительных 

случаях 

 
Таблица 3 – Матрица контроля резиновой армированной манжеты 

Тип контроля детали Охват контроля 

Анализ паспортных данных или сертификатов Все документы 

Проверка соответствия маркировки, бирок техни-

ческим условиям на поставку 
100% от партии 

Изменение массы при воздействии стандартной 

жидкости 

Не менее 2 шт. от пар-

тии 

Внешний вид 100% от партии 

Внутренний диаметр 5% от партии 

Разностенность 
0,2% от партии, но не 

менее 10 шт. 

Допуск круглости 
0,2% от партии, но не 

менее 10 шт. 

Морозостойкость 
0,1% от партии, но не 

менее 3 шт. 

Стилоскопирование деталей, узлов и элементов 
В сомнительных слу-

чаях 
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Для проведения входного контроля составлена матрица для 

проверки прокладок картера блока цилиндров двигателя внутрен-

него сгорания, представленная в таблице 2 и аналогичная кон-

трольная матрица для проведения входного контроля резиновой 

армированной манжеты, представленная в таблице 3. 

Вывод 

В результате работы определены основные объекты входного 

контроля и его сущность, проведен анализ этапов процесса вход-

ного контроля, разработана матрица контроля прокладок картера 

блока цилиндров и матрица контроля резиновой армированной 

манжеты. 
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