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Наиболее перспективным направлением повышения уровня качества 

продукции машиностроения является совершенствование специальных 
процессов, то есть процессов, результаты которых нельзя в полной мере 
проверить последующим контролем и испытанием продукции. Стандарты 
серии ИСО 9000 относят к таким процессам сварку. 

В работе произведена адаптация современных инструментов контроля 
и управления качеством к процессам сварки на РПУП «Могилёвский завод 
«Строммашина». В ходе исследования применялись такие инструменты 
как оценка конкурентоспособности дифференциальным и комплексным 
методами, структурирование функции качества, процессcно-
ориентированное моделирование на базе методологии IDEFO, статистиче-
ские методы контроля и управления качеством. При анализе конкуренто-
способности башенного крана КБН-401П было выявлено, что актуальным 
направлением инвестирования является снижение себестоимости, повы-
шение коррозионной стойкости, товарного вида в том числе за счёт повы-
шения уровня качества сварочных работах. Структурирование функции 
качества башенного крана показало связь между потребительскими требо-
ваниями (крановщики, прорабы, механики РСУ) и инженерными характе-
ристиками. Для мониторинга инженерных характеристик разработаны: 
карта технического уровня для башенного крана КБН-401П, процессно-
ориентированная модель сборочно-сварочных операций на базе методоло-
гии EDFO, информационно-аналитическая система контроля несоответст-
вий сварных конструкций. 

Применение статистических методов контроля качества позволило 
определить причины, влияющие на количество несоответствий сварных 
соединений. Для реализации корректирующих и предупреждающих дейст-
вий по снижению количества несоответствий разработан план качества и 
внесены корректировки в технологический процесс сборочно-сварочных 
операций. 

Применение предложенных инструментов контроля и управления ка-
чеством позволит реализовывать мнения потребителей в выпускаемой 
продукции, учитывать конкурентные преимущества аналогов, снизить за-
траты на исправление брака, повысить мотивацию персонала, что в резуль-
тате сделает продукцию более конкурентоспособной.  
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Совершенствование технических систем и технологий связано с уров-

нем контролеспособности и аппаратного обеспечения контрольно-
измерительными средствами. При этом особое значение уделяется дос-
товерной и оперативной первичной информации, способам и средствам ее 
получения, преобразования и микропроцессорной обработки. 

Особое значение имеет технологический контроль объектов в процес-
се производства. По динамической точности и стабильности применимость 
многих способов измерения и контроля существенно ограничена диапазо-
ном и пространственно-временными координатами.  

В связи с усложнением конструкции и ростом стоимости электронных 
средств измерений в промышленности ведутся поиски новых путей упро-
щения контроля, снижение стоимости оборудования и уменьшения расхо-
дов по содержанию и обслуживанию средств измерений. Это обстоятельст-
во вызвало интерес к пневматическим средствам измерения, которые зна-
чительно усовершенствуются на базе достижений пневматической и элек-
тронной техники. 

Измерительные средства технологического контроля линейных разме-
ров изделий должны обеспечивать бесконтактность измерений, высокую 
точность и быстродействие, широкий диапазон измерений, нечувствитель-
ность к влиянию вибраций и др. Этим требованиям удовлетворяет разрабо-
танная бесконтактная высокоточная система размерного технологического 
контроля на основе бесконтактных пневматических следящих преобразова-
телей (БПСП). 

Отсутствие у БПСП механического контакта с поверхностью контро-
лируемого изделия и незначительное давление воздушной струи позволяет 
производить измерения легкодеформируемых изделий, а также изделий, 
изготовленных из материалов с высоким классом шероховатости поверхно-
сти. При этом отсутствует износ измерительных наконечников, что повы-
шает точность измерения и долговечность средства измерения. Точность 
измерительной системы определяется высокой чувствительностью пневма-
тических преобразователей, стабильностью характеристик упругих эле-
ментов, бесконтактностью измерений. 


