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Предприятия машиностроения, специализирующиеся на 

производстве комплектов для сборки, начали активную конку-

рентную борьбу за потребителя, в которой важную роль играют 

положения системы качества и методы оценки качества техноло-

гических процессов и оборудования [1, 2]. Технологическим про-

цессам механической обработки, когда необходимо достичь за-

данной точности, необходимо уделять больше внимания [3], 

необходимо проводить анализ динамики брака и затрат на экс-
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плуатацию оборудования с целью снижения издержек и потерь 

[4]. Особое внимание следует уделять вопросам метрологическо-

го обеспечения производства [5]. С целью снижения повышенных 

требований можно пересмотреть методики выбора точности де-

талей и посадок соединений [6] и обучить персонал вопросам 

обеспечения качества [7].  

Возможную эффективность применения средств контроля 

повышенной точности в процессе анализа качества технологиче-

ских процессов можно оценить по техническим возможностям [8] 

и экономическим критериям [9]. Брак и существенные эксплуата-

ционные расходы становятся неэффективными факторами и 

обоснованием замены целого ряда морально и физически уста-

ревшего технологического оборудования. Покупка нового обору-

дования с пониженной точностью может привести к потерям, 

возможны экономические издержки вместо прибыли, а в процес-

се эксплуатации возникнут отказы базовых ответственных соеди-

нений, точных посадок с натягом [10], когда идет разрушение по-

садки от перенапряжения, с зазором [11], когда соединение пере-

ходит в период аварийного изнашивания и уплотнений [12], ко-

гда начинаются утечки через неплотное прилегание манжеты к 

валу. Из-за этих, и многих других факторов, необходимо прово-

дить технико-экономический анализ состояния имеющегося тех-

нологического оборудования и функционально подходить к во-

просу приобретения нового [13]. 

Обычно придерживаются следующих тенденций – чем выше 

должна быть точность обработки, тем меньше брака, но при этом 

технологическое оборудование будет более дорогим. Необходи-

мо решить проблему покупки в плане решения проблемы – доро-

гое или дешевое будет оборудование в процессе покупки и экс-

плуатации для заданного технологического процесса и какими 

критериями можно оценить. Наиболее применимы следующие 

показатели и параметры: стоимость оборудования по каталогу 

дилера; срок эксплуатации оборудования; масса оборудования; 

норма амортизации оборудования; монтажно-наладочные расхо-

ды; численность обслуживающего персонала; суммарные из-

держки на заработную плату персонала; часовая производитель-

ность оборудования; годовая производительность; норма издер-
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жек на техническое обслуживание и ремонт; расход электроэнер-

гии; стоимость электроэнергии. 

Выбор необходимого технологического оборудования ма-

шиностроительное предприятие должно проводить заданными 

методиками расчета показателей качества. Дифференциальный 

метод, при котором сопоставляют одноименные показатели оце-

ниваемого и базового образцов, наиболее прост. При этом опре-

деляют, какие показатели достигли значений показателей базово-

го образца, а какие существенно отличаются от них [14]. Но луч-

ше применение интегрального метода оценки. Интегральный по-

казатель для случая, когда ежегодный эффект и ежегодные экс-

плуатационные издержки остаются постоянными, а капитальные 

издержки вносятся в расчетный год [15]: 
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где  Р – суммарный полезный эффект от эксплуатации станка за 

весь срок службы, выраженный в натуральных единицах; Е – 

нормативный коэффициент эффективности капитальных вложе-

ний; Зc – суммарные капитальные затраты (цена станка), руб.; 

З1э – эксплуатационные затраты за первый год, руб.; t – срок 

службы станка, лет. 

Для случая, когда учитываются потери от брака, интеграль-

ный показатель качества можно рассчитать по формуле, где дан-

ные потери внесены к сумме затрат на эксплуатацию технологи-

ческого оборудования по производству гильз цилиндров двигате-

лей внутреннего сгорания: 
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где  П1э – потери от брака за первый год, руб. 

Таким образом, методика обоснования выбора технологиче-

ского оборудования с помощью интегрального показателя каче-

ства для машиностроительных предприятий по производству 

комплектов для сборки должна базироваться на интегральном 

показателе качества, в котором необходимо учитывать, кроме за-

трат на эксплуатацию, и потери от брака. Интегральный показа-

тель настолько универсален, что позволяет отражать полезность 

и экономичность применяемого технологического оборудования 
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и может определять отношение количества изготовленных дета-

лей за весь срок службы по отношению ко всем суммарным за-

тратам и потерям за тот же период использования технологиче-

ского оборудования. Отсутствие учета потерь от брака может 

привести к искажению данных и завышению интегрального пока-

зателя качества, а также к неверному принятию решения по по-

воду приобретения дешёвого, но не точного оборудования. В це-

лом, данные о потерях должны систематизироваться с целью уче-

та возможных несоответствий при мониторинге брака в системе 

менеджмента качества машиностроительного предприятия по 

выпуску комплектов для сборки при поставке их на конвейер за-

водов – изготовителей и ремонтных предприятий. 
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