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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. 
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Необходимость высокого быстродействия измерительных систем при 
контроле непрерывного технологического процесса объясняется тем, что в 
первичном преобразователе практически отсутствует установившийся ре-
жим. Это приводит к тому, что точность контроля определяется не только 
статическими, но и динамическими характеристиками средств контроля. 
Быстродействие БПСП значительно превышает известные аналогичные 
пневматические преобразователи с неподвижным выходным дросселем и 
составляет 0,02÷0,1 с. 

Увеличенные пределы измерения и высокое быстродействие пневма-
тических следящих преобразователей линейных размеров расширяют об-
ласть их практического применения в различных отраслях народного хо-
зяйства. Применение в измерительной системе в качестве вторичного пре-
образователя волоконнооптических элементов позволяет, в частности, 
осуществить преобразование информации в цифровую форму непосредст-
венно преобразованием линейных перемещений, не требуя применения 
сложных и дорогих электронных аналого-цифровых преобразователей. 

Авторами разработана схема пневмоэлектрического измерительного 
устройства (ПЭУ-2), работающего по принципу двухсторонних измерений. 
В нем выходной сигнал с БПСП воспринимается и преобразуется в элек-
трический растровым фотоэлектрическим преобразователем. Фотоэлек-
трические растровые преобразователи, являясь прецизионными измери-
тельными устройствами, не снижают метрологических характеристик 
БПСП и всего устройства в целом. Кроме того, растровые преобразователи 
обладают возможностью удобного конструктивного согласования с выхо-
дом пневматических измерительных преобразователей следящего типа. 

Результаты лабораторных и промышленных испытаний показали, что 
пневмооптические средства измерений, построенные на совокупном ис-
пользовании преимуществ пневматического и фотоэлектрического измери-
тельных преобразователей обеспечивают высокоточный быстродействую-
щий контроль в диапазоне до 0,8·10-3 м. 

Преимущественное применение пневматических измерительных пре-
образователей следящего типа – бесконтактные измерения, измерения в 
местах, подверженных влиянию сильных магнитных полей, а также в мес-
тах, обладающих повышенной взрыво- и пожароопасностью. Наличие эф-
фективных оптоэлектронных средств обработки информации позволяет 
использовать разработанное средство размерного контроля при автомати-
зации непрерывных технологических процессов. 
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Реализация энергоэффективных мероприятий с учетом постоянного 

роста цен на соответствующее оборудование и в условиях увеличения до-
ли более затратных проектов, требует четко выстроенной системы финан-
сировании.  

Для инвестиционных энергосберегающих проектов могут применять-
ся современные технологии проектного финансирования. Речь идет о тех-
нологиях "ВОТ" (built / построил – operate / управляю – transfer / передал) 
или "ВООТ" (built / построил - own / владею – operate / управляю – transfer 
/ передал), получивших в российской специальной литературе также на-
звание "контрактинг" или "перфоманс-контрактинг" (в энергетике). Эти 
технологии базируются на идеях, близких к идеям концессии. При данных 
идеях инвестор защищает свои риски прежде всего тем, что полностью или 
в значительной мере управляет предприятием-заемщиком (или каким-то 
бизнес-процессом на этом предприятии) не только в прединвестиционном 
и непосредственно инвестиционном периодах комплексного инвестицион-
ного цикла, но и в период эксплуатации проекта до тех пор, пока инициа-
тор/заказчик проекта не выкупит его у инвестора за заранее обусловлен-
ную исходным бизнес-планом сумму. То есть, в отличие от кредита, "кон-
трактинг" регламентируется не сроком, а суммой, и характеризуется необ-
ходимостью существенно большего проникновения инвестора и его биз-
нес-консультантов непосредственно в производственный процесс, сферу 
маркетинга предприятия-заемщика, в структуру менеджмента и т.д. По-
добные схемы применимы в тех случаях, когда классическое обеспечение 
(в виде залога) несопоставимо мало по отношению к начальному объему 
необходимых инвестиций или не может быть организовано вовсе. Прин-
ципиально новым элементом деятельности по схемам "контрактинга" яв-
ляется необходимость освоить не только процесс формирования проекта и 
его насыщения достаточным финансированием, но и подбор специалистов 
или партнерских компаний, которые бы надежно обеспечивали менедж-
мент бизнес-процессов на предприятии-заемщике весь период инвестици-
онного цикла. Данные вопросы необходимо решать как в методическом, 
так и в практическом и организационном планах. Несмотря на сложности, 
связанные с поиском кредиторов, высококвалифицированных консультан-
тов, гарантов, именно проектное финансирование инноваций может яв-
ляться наиболее прогрессивной формой финансирования энергоэффектив-
ных проектов.   


