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ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ 
ПРОЦЕССОВ ТЕХНИЧЕСКОГО 
КОНТРОЛЯ В НЕСЕРИЙНОМ 
ПРОИЗВОДСТВЕ СЛОЖНОЙ 
ТЕХНИЧЕСКОЙ ПРОДУКЦИИ

В 
настоящее время процессный подход активно 
применяется в практике управления качеством 
большинства успешных предприятий. Одним из 
них является ООО «Научно-внедренческая фирма 

«Сенсоры, Модули, Системы» (ООО НВФ «СМС»), входя-
щее в группу компаний «СМС-Автоматизация».
Успешным опытом применения новых форм организации, 
автоматизации операций и инструментов бережливого про-
изводства для повышения эффективности производствен-
ных процессов делятся представители данной компании.
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ПОСТАНОВКА ЗАДАЧИ

Задача повышения эффективности про-
цессов технического контроля перед службой 
менеджмента качества была поставлена еще 
в 2017 г. Именно в этот период в компании 
существенно увеличился объем реализуемых 
проектов, что привело к повышению объемов 
работ по техническому контролю (в частности, 
по входному контролю материалов и комплек-
тующих) почти в 12 раз. При постановке зада-
чи оптимизации процессов учитывалась специ-
фика деятельности организации:
• каждый выпускаемый компанией продукт 

(система промышленной автоматизации) 
является технически сложным, и для конт-
роля выполнения технических требований 
к продукции необходимо подразделение 
с соответствующим оснащением и квали-
фицированным персоналом;

• выявление несоответствий изготовленной 
продукции на стадии поставки и монтажа 
систем автоматизации приводит к увели-
чению затрат на их устранение (выезд со-
трудников компании в командировку, заказ 
и поставка исправных комплектующих вза-
мен несоответствующих);

• основные заказчики предъявляют высокий 
уровень требований к качеству и срокам вы-
полнения проектов (компания имеет 27-лет-
ний опыт разработки и производства систем 
автоматизации предприятий для отраслей 
гидроэнергетики, химической промышлен-
ности, нефтепереработки, газоаналитики, 
трубопроводного транспорта);

• процессы компании территориально рас-
пределены (штаб-квартира и основные ре-
сурсы находятся в Самаре, офисы и про-
изводственные площадки — в Москве, 
Новокуйбышевске, Чапаевске, Жигулевске 
и Балаково). Автоматизируемые компанией 
объекты располагаются на всей территории 
страны — от Санкт-Петербурга до Дальнего 
Востока, при этом специалисты компании 
осуществляют монтаж и пусконаладку непо-
средственно на объектах заказчика.
Для решения поставленной задачи процес-

сов службой качества использовался опыт, 
накопленный с 2010 г. при разработке, внед-
рении и сертификации системы менеджмента 
качества (СМК) в соответствии с требова-
ниями стандарта ISO 9001, связанный с по-
следовательным улучшением, реагированием 
на выявленные несоответствия продукции. 
В частности, были применены следующие 
подходы:

1) объединение функций технического 
контроля и менеджмента качества под управ-
лением единой службы;

2) автоматизация отдельных операций тех-
нического контроля;

3) применение инструментов бережливого 
производства к процессам технического конт-
роля и испытаний.

ОБЪЕДИНЕНИЕ ФУНКЦИЙ
В рамках данного направления совершен-

ствования процессов было принято решение 
объединить в одной службе типовые функции 
трех подразделений: электротехнической лабо-
ратории (ЭТЛ), отдела технического контроля 
и службы качества, ответственной за примене-
ние подходов управления качеством, включая 
проведение анализа данных о качестве произ-
водимой продукции.

Такое объединение функций привело к си-
нергетическому эффекту. С одной стороны, все 
современные и новые для компании методы 
управления качеством и эффективностью не-
замедлительно внедряют в работу службы тех-
нического контроля. С другой стороны, данные 
технического контроля о несоответствиях, до-
пущенных на стадиях проектирования и произ-
водства систем промышленной автоматизации, 
доступны для анализа рисков, исправления до-
пущенных ошибок и выполнения корректиру-
ющих действий в режиме реального времени, 
в максимальной детализации, без администра-
тивных барьеров, задержек и искажений.

Приведем пример использования данных 
технического контроля для управления про-
цессами. Сквозной технический контроль 
предусмотрен на всех стадиях процесса про-
изводства систем: после завершения комплек-
тации (входной контроль закупаемых ком-
плектующих), в ходе сборки шкафов, а также 

Точки контроля в процессе «Производство»
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после завершения сборки, включая обязатель-
ные испытания как на месте сборки, так и на 
объектах заказчика (рисунок). Применяемые 
в ходе контроля методы мониторинга и изме-
рения позволяют исключить поставку некаче-
ственной продукции потребителю, также вы-
явленные несоответствия классифицируются 
службой технического контроля в зависимости 
от стадии жизненного цикла систем промыш-
ленной автоматизации, явившихся источни-
ком несоответствия. Вся процедура контроля 
фиксируется в записях по качеству, на основе 
которых отдел обеспечения качества готовит 
ежеквартальные и ежегодные отчеты, включая 
«Статистический отчет и анализ выявленных 
несоответствий отделом обеспечения качества 
(ОТК и ЭТЛ)» (далее — статистический отчет).

Данные и выводы статистического отчета 
рассматриваются при анализе СМК высшим 
руководством и используются при разработке 
корректирующих действий. Целесообразность 
и важность этих процедур подтверждается 
анализом результатов работы за отчетный год 
и сравнением его с предыдущими годами.

Так, в 2018 г. наблюдалось уменьшение чис-
ла несоответствий в конструкторской докумен-
тации, комплектации и сборке в сравнении с 
2017 г. В конструкторской документации сред-
нее количество несоответствий на одно изде-

лие уменьшилось в 1,3 раза, в части комплек-
тации — в 1,4 раза, в сборочном процессе  — 
в 1,6 раза. В результате значение суммарного 
показателя среднего количества несоответст-
вий на одно изделие в 2018 г. по сравнению 
с 2017 г. снизилось в 1,5 раза.

По результатам анализа верифицированной 
продукции также зафиксировано уменьшение 
количества несоответствующих комплектую-
щих (в 1,3 раза по сравнению с 2017 г.), выяв-
ленных на этапе входного контроля.

Фото 1. Стенд верификации модулей ввода-вывода контроллеров Фото 2. Стенд проверки автоматического ввода резерва

Применение стендов 
значительно сократило 
время на осуществление 
контроля качества 
продукции и позволило 
выявлять брак 
комплектующих на раннем 
этапе, что предотвратило 
риски срыва сроков 
выполнения обязательств 
перед заказчиками
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АВТОМАТИЗАЦИЯ ОПЕРАЦИЙ

Чтобы выполнить многократно возросший 
в 2017 г. объем работы по входному контролю 
без увеличения штатной численности сотруд-
ников, ОТК были разработаны уникальные 
стенды верификации и контроля, позволившие 
автоматизировать входной контроль отдельных 
групп комплектующих.

Применение стенда верификации модулей 
ввода-вывода контроллеров, а точнее, про-
граммно-технического комплекса (фото 1) дает 
возможность проводить проверку модулей вво-
да-вывода контроллеров. Его внедрение позво-
лило значительно снизить риски, вызванные 
высокой стоимостью проверяемого оборудо-
вания и долгими сроками поставок (оборудо-
вание поставляется из Европы). Кроме того, с 
использованием данного стенда был выявлен 
дефект целой партии модулей как результат 
технологической ошибки в производственном 
процессе на заводе-изготовителе.

Стенд проверки автоматического ввода резерва 
(фото 2) предназначается для проверки автома-
тического ввода резерва (АВР). Данная провер-
ка является важной составляющей безо пасности 
и исправности электрооборудования, поскольку 
быстрое восстановление электроснабжения с 
помощью АВР дает возможность работы обору-
дования практически беспрерывно, не нарушая 
всего производственного процесса.

Значимость стенда проверки модульного обо-
рудования защиты (фото 3) определяется тем, 
что данный вид оборудования обязательно 
проходит 100-процентный входной контроль, 
который является неотъемлемым элементом 
обеспечения производственной безопасности. 
Ввод в эксплуатацию стенда проверки модуль-
ного оборудования защиты позволил значи-
тельно сократить время проведения входного 
контроля, тем самым уменьшив трудозатраты 
контролера ОТК в четыре раза.

С момента начала использования этого 
стенда было проверено более 20 тыс. единиц 
модульного оборудования защиты, что позво-
лило собрать серьезную базу данных по раз-
личным производителям как для анализа каче-
ства данной продукции, так и для подбора ана-
логичной продукции при разработке проектов 
в будущем. Указанная информация отражается 
в отчете о верификации закупленной продук-
ции. Данные отчета по верификации исполь-
зуются для актуализации перечня материалов 
и комплектующих изделий, подлежащих вход-
ному контролю, а также для анализа и оценки 
поставщиков комплектующих изделий.

Фото 3. Стенд проверки модульного оборудования защиты

В целом применение стендов значительно 
сократило время на осуществление контроля 
качества продукции и позволило выявлять брак 
комплектующих на раннем этапе, что предо-
твратило риски срыва сроков выполнения обя-
зательств перед заказчиками, а также риски 
некомплектных поставок готовых изделий, не-
обходимость выезда специалистов и доработки 
поставляемой продукции у заказчика (при гео-
графии поставок по всей территории РФ).

Компания не собирается останавливаться 
на достигнутом. В 2019 г. службой качества за-
планирована разработка новых испытательных 
стендов: стенда проверки релейной продукции, 
стенда проверки светосигнальной продукции, 
стенда для проведения гидравлических испы-

Сквозной технический 
контроль предусмотрен 
на всех стадиях процесса 
производства систем: после 
завершения комплектации, 
в ходе сборки шкафов, 
а также после завершения 
сборки, включая 
обязательные испытания 
как на месте сборки, так и 
на объектах заказчика
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Фото 5. Разделение входящих и исходящих потоков проверяемых комплектующих

затрат на всех стадиях ее жизненного цикла. 
Важно добиваться того, чтобы она стала луч-
шей и конкурентоспособной на рынке не 
только по потребительским свойствам, но и 
по затратам.

Отдел систем менеджмента и отдел обес-
печения качества являются площадкой для 
апробации новых методов организации про-
изводственных процессов, включая подход 
бережливого производства. Внедрение инстру-
ментов бережливого производства было реше-
но начать с процессов ОТК.

При этом особое внимание было уделено 
визуализации деятельности ОТК, в частности 
статуса проверки поступающего оборудования, 
а также прохождения этапов контроля электро-
технических шкафов (фото 4).

Кроме того, в настоящее время физиче-
ски разделены входящие и исходящие потоки 
средств, поступающих на проверку (фото 5), 
проведена разметка зон перемещения при вы-
полнении складских операций. Параллельно 
с проработкой мер по сокращению непроиз-
водительных потерь при проведении техниче-
ского контроля на рабочих местах внедряется 
система 5S (система наведения порядка на ра-
бочем месте).

По итогам 2018 г. оценка эффекта от реа-
лизованных мероприятий по применению ин-
струментов бережливого производства в ОТК 
показала сокращение затрат на выплаты со-
трудникам, дополнительно принимаемым в от-
дел в момент пиковых нагрузок.

таний ПРУ. В ближайшие планы дирекции по 
качеству входят также сокращение временных 
потерь на верификацию продукции путем до-
работки действующих баз данных, введение 
единообразной идентификации готовых изде-
лий с целью исключения расхождения данных 
в сопроводительных документах.

ИНСТРУМЕНТЫ БЕРЕЖЛИВОГО 
ПРОИЗВОДСТВА
Повышение качества продукции сопряже-

но с увеличением единовременных и текущих 

Фото 4. Визуализация статуса проверки комплектующих
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РЕЗЮМЕ

В целях оптимизации производ-
ственных процессов в ООО НВФ 
«СМС» проведены объединение 
функций технического контроля 
и менеджмента качества, автомати-
зация отдельных операций техниче-
ского контроля, а также применены 
инструменты бережливого произ-
водства. Это позволило службе 
качества успешно справиться с воз-
росшими объемами работ без уве-
личения штатной численности 
и повысить эффективность своей 
деятельности, что в конечном итоге 
привело к повышению степени удов-
летворенности потребителей  
и росту репутации компании  
на рынке.
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