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Ю. П. БОЛОТОВ, 0 4 0  «МЗОО»

СИСТЕМА КАЧЕСТВА НА ОАО «МИНСКИЙ ЗАВОД 
ОТОПИТЕЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ»

Прежде, чем говорить об ISO 9001, стоит об­
ратить внимание на продукцию предприятия.
Продукция, выпускаемая ОАО «Минский завод 
отопительного оборудования», имеет важное со­
циальное значение и является неотъемлемой ча­
стью в обеспечении жизнеспособности всего об­
щества. Например, радиаторы отопительные МС-140 
(0,185 кВт), МС-140М (0,160 кВт), БЗ-140-300 
(0,120 кВт), 2К60 (0,120 кВт), 2К60-П (0,140 кВт); 
котлы отопительные «Факел» (0,8, 1,0 МВт), 
«Минск-1М» (0,266, 0,389, 0,512 МВт); бытовые кот­
лы «Эффект», КЧГ 1П, «Полымя» (от 15 до 100 кВт).

Данное оборудование (далеко не полный пере­
чень) предназначено для обогрева промышлен­
ных, общественных и индивидуальных зданий 
и сооружений средней мощности. Ежегодно об­
новляется и расширяется номенклатура выпускае­
мой продукции. Кроме того, предприятие выпу­
скает соединительные части для труб (фитинги), 
используемые при монтаже систем водоснабже­
ния и отопления, чугунное литье различного на­
значения, включая индивидуальные заказы. Выпу­
скаемая продукция характеризуется высокой сте­
пенью заводской готовности и имеет меньшую 
металлоемкость по сравнению с аналогичной про­
дукцией предприятий бывшего СССР, удобна при 
монтаже и эксплуатации. Основные виды продук­
ции имеют сертификаты соответствия требовани­
ям стандартов Беларуси и России. Продукция по­
ставляется на внутренний рынок, а также страны 
ближнего и дальнего зарубежья.

Система менеджмента качества (СМК) внедре­
на, первично сертифицирована на соответствие 
стандарту ISO 9001 в 2002 г., функционирует и по­
стоянно улучшается. Становление СМК было де­
тально описано в журнале «Литье и металлургия», 
посвященном 50-летию завода (2003 г. № 4.). Про­
шло 10 лет с неизбежными кадровыми ротациями, 
вовлечением новых работников в СМК и глав­
ным итогом ее состоятельности -  сохранением 
преемственности, решением поставленных задач 
и движением к новым амбициозным целям. В 2012 г.

в очередной раз повторно подтверждено соответ­
ствие ISO 9001 в международном сертификацион­
ном органе «ТЮФ Тюринген» со сроком действия 
сертификата соответствия до 18.06.2015 г., регистра­
ционный сертификат соответствия TIC 15 100 21318. 
Сертифицированная область -  проектирование 
и производство отопительного оборудования и из­
делий из чугуна.

В нынешней презентации СМК ОАО «Мин­
ский завод отопительного оборудования» нет смыс­
ла, как это было в упомянутой публикации 10 лет 
назад, повторять вслед за консалтинговыми компа­
ниями терминологические прописные истины для 
начинающих и приспосабливать их для расшиф­
ровки кому бы то ни было преимуществ от функ­
ционирующей более десятка лет системы менед­
жмента. Предприятие держится на рынке уверен­
но иной раз в самых неблагоприятных условиях. 
Почему?!

Остановимся на практической реализации тре­
бований ISO 9001.

Ведется целенаправленная работа по совер­
шенствованию выпускаемой продукции. За счет 
улучшения потребительских качеств в 2012 г. уда­
лось снизить общий уровень поступающих рекла­
маций по радиаторам (доминирующая товарная 
позиция) до рекордно низкого с момента внедре­
ния СМК -  348 ррм (количество рублей возврата 
на миллион рублей выпущенной продукции) от 
объема реализации при прогнозе 500 ppm в 2012 г.

В 2013 г. в ОТК пересмотрена методика под­
счета этого показателя за счет учета всей возвра­
щаемой по рекламациям продукции, включая ра­
зовые заказы. На предприятии не должно оста­
ваться продукции, по которой бы не осуществлял­
ся поиск резервов повышения качества.

Сегодняшние усредненные пропорции удель­
ного веса потерь от брака в себестоимости продук­
ции по цехам колеблятся от 3 до 5,2% (3,4% сред­
ний показатель по заводу). Разница в данном по­
казателе обусловлена технологическими возмож­
ностями изготовления разных видов продукции.
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Расширенный ассортимент позволяет повысить 
активность потребителей, что оправдывает в ас­
сортименте выпускаемой продукции наличие от­
дельных изделий с риском повышенного уровня 
брака. Уровень брака в литейных цехах по основ­
ной продукции в целом ниже нормативов, устанав­
ливаемых в целевых прогнозных показателях на 
год, что обеспечивает высокий выход годного литья.

В немалой степени этому способствует высо­
кое качество труда на подготовительных стадиях 
производства при проектировании в конструктор- 
ско-технологических подразделениях и последую­
щем изготовлении технологической оснастки 
в службе механической обработки, где уже исполь­
зуются и современнейшее высокопроизводитель­
ное оборудование, передовые технологии и в зна­
чительной мере полагаются на труд рабочих, рабо­
тающих на самоконтроле с личным клеймом.

На предприятии ежегодно разрабатываются 
целевые прогнозные показатели, ряд которых со­
гласовывается с Министерством промышленности 
Республики Беларусь. Показатели (около 50 по 
разным видам деятельности), являющиеся основ­
ными целями предприятия в области качества, 
сгруппированы по процессам, идентифицирован­
ным в СМК.

За обеспечение выполнения каждого показате­
ля назначен ответственный исполнитель (владель­
цы процессов, ответственные исполнители по про­
цессам -  в ранге директора, его заместителей, 
главных специалистов, руководителей структур­
ных подразделений). Обсуждение фактического 
выполнения показателей проводится на общеза­
водском Дне качества ежеквартально с нарастаю­
щим итогом. В необходимых случаях планируются 
и осуществляются корректирующие и предупреж­
дающие мероприятия.

Порядок развертывания целей на разных уров­
нях описан в требованиях локального нормативно­
го документа, разработанного отделом системы 
качества (процедура МИ 4.2.3-1-1-ОСК): в поло­
жение о подразделении у каждого подразделения 
включен раздел «Цели и задачи», где должны быть 
сформулированы постоянные основные задачи 
в соответствии со специализацией подразделения 
и механизм принятия внутренних целей подразде­
ления:

На основании этого раздела, программы «Ка­
чество» (плана ОТМ) на текущий год, статей биз- 
нес-плана, касающихся подразделения, ежегодно 
разрабатываемых целевых прогнозных показате­
лей предприятия, требований заключаемых кон­
трактов, анкетирования потребителей, статистики 
рекламаций и других источников, формирующих

текущие и перспективные задачи подразделения. 
Руководитель каждого подразделения в начале ка­
лендарного года разрабатывает внутренние цели 
подразделения в области качества, план мероприя­
тий по достижению целей, согласует у вышестоя­
щего руководителя и доводит эти документы до 
персонала подразделения. Производственные ито­
ги выполнения периодически подводятся на сове­
щаниях различного уровня. Имеет свою арифме­
тику и трудовой вклад: балансовая комиссия диф­
ференцированно оценивает размер премирования 
за фактически достигаемые результаты.

Ниже описана комплексная организация рабо­
ты по предупреждению дефектов начиная с разра­
ботки конструкторской и технологической доку­
ментации.

Приверженность СМК предприятия к повыше­
нию качества продукции закреплена в Политике 
в области качества (например, обязательство до­
стигать стратегических целей и задач высоким ка­
чеством труда, совершенствованием технологий, 
продукции и ее ассортимента, выполнением соци­
ально-экономического прогноза и т. п.). Эти поло­
жения наряду с экономическими показателями на­
ходят свое отражение в составе упоминавшихся 
выше целевых прогнозных показателей (общеза­
водских целей в области качества). Например:

• Объем инвестиций (затраты на улучшение 
качества и повышение эффективности производ­
ства за счет технического перевооружения).

• Выход годного литья (по заводу и отдельно 
литейным цехам).

• Брак литейный (по каждому цеху).
• Снижение уровня материалоемкости.
• Средняя удельная материалоемкость изделий.
• Удельный вес новой продукции в объеме от­

груженной.
• Доля сертифицированной продукции.
• Индекс рекламаций, «ррт».
Постоянная работа по обеспечению надлежа­

щего качества и предупреждению дефектов ведет­
ся с учетом стадий жизненного цикла изделий, что 
предполагает сбалансированное комплексное вза­
имодействие специализированных структурных 
подразделений и должностных лиц по горизонта­
ли и вертикали по различным направлениям дея­
тельности и тщательное ранжирование совмест­
ных и внутренних задач каждого задействованно­
го подразделения по идентификации факторов ри­
ска и принятию мер по минимизации их влияния 
на качество продукции.

Многообразие видов деятельности при внедре­
нии СМК и ее последующем непрерывном улуч­
шении определило потребность во всесторонней
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идентификации и систематизации задач и ролево­
го участия в них структурных подразделений 
и должностных лиц по процессам СМК и сопут­
ствующим направлениям деятельности. Распреде­
ление ответственности и полномочий на разных 
уровнях определено в ряде документов СМК:

• в руководстве по качеству (матрица ответ­
ственности 1-го уровня для высшего руководства, 
каждое требование ISO 9001 в Руководстве описа­
но отдельным разделом, в необходимых случаях 
сделаны ссылки на другие документы системы ка­
чества);

• в Положениях о структурных подразделениях, 
должностных инструкциях руководителей и спе­
циалистов и рабочих инструкциях для рабочих 
профессий;

• специализированная деятельность описана 
в методологических инструкциях (процедурах 
СМК) и пооперационных рабочих инструкциях, 
детально описывающих выполнение конкретных 
работ (со ссылками на конструкторскую, техноло­
гическую и другую сопутствующую документа­
цию, например, процедуры СМК и документы 
внешнего происхождения);

• для идентифицированных процессов СМК 
разработаны карты процессов.

На конечное качество продукции оказывает 
влияние деятельность по обеспечению соответ­
ствия каждому требованию стандарта ISO 9001. 
Для систематизации ролевого участия структур­
ных подразделений по каждому из требований ISO 
9001 разработана соответствующая матрица ответ­
ственности 2-го уровня, содержащая не только пе­
речень участвующих должностных лиц и подраз­
делений, но и в рамках конкретного требования 
для каждого ответственного исполнителя перечень 
отдельных видов работ со ссылками на документы 
системы качества, регламентирующие эти работы. 
Последовательность перечней видов деятельности 
излагается с учетом процессного подхода (от пла­
нирования до контроля выполнения и внесения 
необходимых корректив). Каждая матрица ответ­
ственности 2-го уровня утверждается тем предста­
вителем высшего руководства предприятия, за кем 
распределена ответственность обеспечения дея­
тельности на предприятии по данному требова­
нию ISO 9001 в матрице ответственности 1-го 
уровня.

Классическая совокупность внутренних ауди­
тов подразделений и должностных лиц на соответ­
ствие требованиям ISO 9001 и СМК, согласно го­
довой программе, являющейся обязательным 
атрибутом сертифицируемой СМК в 2012 г., до­
полнена новой деятельностью. Для периодическо­

го уточнения актуальности матрицы 2-го уровня 
с учетом происходящих изменений в СМК допол­
нительно внедрена практика целевых внутренних 
аудиторских проверок соответствия деятельности 
подразделений перечням работ (и в необходимых 
случаях порядку их выполнения), изложенным 
в проверяемой матрице и сопутствующих доку­
ментах. В состав замечаний (при их наличии) в от­
чете такой проверки включаются сведения, утра­
тившие актуальность, выявленные дополнитель­
ные виды деятельности и исполнители по ним, ра­
нее не учтенные в матрице, изменившиеся связи, 
ссылки на утратившие актуальность регламенти­
рующие документы и т. п. Обновленные проекты 
матриц проходят стадию согласования всеми упо­
мянутыми в проекте матрицы исполнителями. 
В ряде случаев требуется соответствующая актуа­
лизация иных взаимосвязанных документов. Рабо­
та, безусловно, кропотливая, трудоемкая и требует 
высокой квалификации, всесторонней подготовки 
и незаурядных аналитических способностей от ко­
манды внутренних аудиторов. Но не менее заман­
чива конечная цель, не лежащая на поверхности. 
Такой подход позволяет комплексно, а не фрагмен­
тарно устранять устаревшие сведения, неточно­
сти, неопределенности, неоднозначности и проти­
воречия не только в деятельности отдельных под­
разделений, но и на уровне системы в целом, 
а также выявлять более оптимальные способы вза­
имодействия, что способствует повышению сла­
женности и оперативности в работе соисполните­
лей, а также устойчивой преемственности в работе 
при кадровых ротациях.

Для обеспечения актуальности документиро­
ванных процедур и других документов системы 
качества в местах пользования без существенного 
отставания от обновления у разработчиков в усло­
виях децентрализованной разработки в одних под­
разделениях и рассылки исполнителям в другие 
подразделения, согласно специализации подразде­
лений, внедрен контроль информационного обме­
на документами между подразделениями. Это реа­
лизовано с помощью ведения записей в управляемом 
перечне документов системы качества (УП ДСК). 
В каждом подразделении в УП ДСК отражаются 
сведения о всех изменениях и поступлениях. УП 
ДСК подразделениями периодически предостав­
ляются в отдел системы качества (выполняющего 
роль координатора по управлению документами) 
синхронно с внесением изменений и последую­
щей сверкой перечня подразделения с общезавод­
скими обновляемым перечнем и актуализируемой 
электронной базой данных документов системы 
качества.
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Примечание: уже после внедрения накануне 
2011 года и активного использования в повседнев­
ной практике управляемого перечня документов 
на предприятии волей случая выяснилось, что 
стандарт СТО ГАЗПРОМ9001.2006 предъявляет 
дополнительное (по сравнению с ISO 9001) требо­
вание по управлению документацией: 4.2.3.1 
Управление документацией. Дополнение.

Организация должна иметь управляемый пе­
речень (master list) или другие эквивалентные до­
кументы, идентифицирующие состав докумен­
тов системы менеджмента качества и определя­
ющие их статус.

СМК нашего предприятия этим не ограничи­
лась: УП ДСК содержит перечень записей (унифи­
цированных форм) по каждому документу, сведе­
ния о рассылке и многое другое.

Выстроенная взаимосвязь и иерархия доку­
ментов СМК, наличие электронной базы данных, 
содержащей документы СМК, принятый порядок 
доведения их до исполнителей, наличие описания 
взаимодействия подразделений по типовым во­
просам и текущий контроль информационного об­
мена позволяют оперативно находить требуемый 
состав исполнителей и актуальный перечень тре­
бований к качеству их работ по планируемым ме­
роприятиям, возникающим задачам и проблемам. 
Сегодняшние реалии -  осознание необходимости 
в приобретении практических навыков подразде­
лениями в извлечении пользы от преимуществ 
усовершенствованной коммуникации (экономия 
времени, взаимный контроль актуальности, досто­
верности получаемых сведений и т. п.).

Задачи управления качеством выпускаемой 
продукции формируются на основе планирования 
с учетом требований Политики в области качества 
и целевых прогнозных показателей. Ежегодно раз­
рабатывается и утверждается «Программа каче­
ства» -  план организационно-технических меро­
приятий по совершенствованию продукции, тех­
нологий, техническому перевооружению, повыше­
нию культуры производства и другим направлени­
ям деятельности. Кроме того, разрабатываются 
другие целевые программы, например, по обуче­
нию и повышению квалификации персонала, ме­
роприятия по охране труда и технике безопасно­
сти, аттестации рабочих мест по условиям труда, 
аттестации персонала и т. п. Утвержденные доку­
менты доводятся ответственным исполнителям, 
соисполнителям и другим заинтересованным под­
разделениям и должностным лицам.

На основании таких программных документов 
по реализации каждого мероприятия ответствен­
ным исполнителем разрабатывается поэтапный

план и доводится до исполнителей. Ход выполне­
ния организационно-технических мероприятий 
обсуждается на заседаниях технического совета 
под председательством первого заместителя ди­
ректора -  главного инженера, на других совещани­
ях в составе должностных лиц, имеющих отноше­
ние к реализации планового мероприятия.

Этап, предваряющий разработку и проектиро­
вание изделий и технологий их изготовления, по­
священ всестороннему анализу характеристик на 
основе данных по товарным аналогам, пользую­
щимся рыночным спросом, рассмотрения заявок 
потребителей, итогам анкетирования потребите­
лей, анализа рекламаций, брака по аналогичной 
выпускаемой продукции, анализа наличия подхо­
дящего оборудования, технологий, персонала и т. п. 
Существенная роль отведена изучению требова­
ний нормативных и технических нормативных 
правовых актов и возможности обеспечения всех 
выявленных требований.

Проектирование и разработка продукции ос­
новного производства в отделе главного конструк­
тора осуществляются на основании утвержден­
ных организационно-технических мероприятий 
«Программы качества» или решения технического 
совета, или протоколов совещаний у первого заме­
стителя директора-главного инженера (ГИ), или 
договора, или контракта. В ходе проектирования 
и разработки учитываются требования СТБ 972 
(не торопимся отказываться от отмененного, но, 
тем не менее, фундаментального хорошо зареко­
мендовавшего себя стандарта). В необходимых слу­
чаях специалисты отдела используют современ­
ные методики по оценке рисков для предупрежде­
ния дефектов на различных стадиях разработки.

Исходным документом для проектирования 
(разработки) продукции является техническое за­
дание (ТЗ) или другой заменяющий его документ 
(договор, контракт, протокол совещания у ГИ и т. д.), 
имеющий достаточные данные для разработки 
продукции и признанный заказчиком и разработ­
чиком.

Утверждает ТЗ заказчик или лицо, уполномо­
ченное заказчиком. При инициативной разработке 
ТЗ утверждает директор завода.

Необходимость согласования ТЗ с другими ор­
ганизациями (предприятиями) определяет заказ­
чик и разработчик.

Для предотвращения поставок на производ­
ство недоработанной, недостаточно надежной 
продукции в процессе ее проектирования осу­
ществляется периодический анализ и оценка тех­
нического уровня и качества продукции на различ­
ных этапах ее разработки и проектирования.
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В процессе разработки КД осуществляется 
технический контроль. Одновременно с техниче­
ским контролем осуществляется предварительный 
(на промежуточных стадиях и этапах) и оконча­
тельный технологический, метрологический и нор- 
моконтроль.

Учтенный комплект конструкторской докумен­
тации из отдела главного конструктора передается 
цехам-изготовителям данной продукции; отделу 
технического контроля; отделу главного техноло­
га; отделу главного металлурга; сервисной службе 
(котельное производство).

Верификация проекта включает в себя оценку 
технического уровня и качества разрабатываемой 
продукции, в первую очередь, характеристик на­
дежности и ремонтопригодности в предусматри­
ваемых условиях хранения и использования.

Для подтверждения соответствия установлен­
ным требованиям разрабатываемой конструктор­
ской документации, а также для выбора лучшего 
образца (при наличии вариантов) изготавливается 
опытный образец (опытная партия), который под­
вергают приемочным испытаниям (котлы, радиа­
торы и товары народного потребления, для кото­
рых необходимы теплотехнические испытания 
(например, мангалы и др.)). Приемочные испыта­
ния проводятся в соответствии с действующими 
стандартами и типовыми методиками испытаний, 
относящимися к данному виду продукции.

По результатам предварительных испытаний 
в бюро основного производства ОГК проводится 
(при необходимости) корректировка КД и в ОГТ 
корректировка технологической документации на 
продукцию, доработку опытного образца (опыт­
ной партии) и принимается решение о необходи­
мости проведения повторных предварительных 
испытаний.

В необходимых случаях испытания проводятся 
за пределами предприятия на договорной основе в 
испытательных центрах (лабораториях), специа­
лизирующихся на проведении испытаний данного 
вида продукции.

Оценку проекта в целом и принятие решения о 
производстве продукции проводит приемочная ко­
миссия. Председателем комиссии назначают пред­
ставителя заказчика или уполномоченное им лицо. 
В зависимости от особенностей продукции в со­
став комиссии могут быть включены высококвали­
фицированные специалисты из других организаций. 
При приемке продукции, которая может представ­
лять опасность для жизни, здоровья, имущества 
граждан и окружающей среды, в состав комиссии 
могут включаться (по согласованию с ними) пред­
ставители органов, осуществляющих государ­

ственный надзор за безопасностью, охраной здо­
ровья и имущества граждан и окружающей среды.

На испытания предъявляются в комплекте 
с опытным образцом в установленном порядке до­
кументация и материалы, подтверждающие техни­
ческий уровень и конкурентоспособность продук­
ции, а также имеющиеся заключения органов, осу­
ществляющих государственный надзор за безопас­
ностью, охраной здоровья и имущества граждан 
и окружающей среды. Испытания считаются за­
конченными, если их результаты оформлены ак­
том приемочных испытаний опытного образца 
(опытной партии) продукции (акт приемочных ис­
пытаний), подтверждающим выполнение програм­
мы испытаний и содержащим оценку результатов 
испытаний. Утвержденный директором акт прие­
мочных испытаний при положительных результа­
тах дает право на присвоение разрабатываемой КД 
и ТД литеры «01» и осуществление постановки 
продукции на производство.

Для организации работы по предупреждению 
дефектов в литейном производстве отделом глав­
ного металлурга разработаны и действуют на про­
изводстве соответствующие методологические 
и технологические инструкции. Осуществляется 
постоянный мониторинг основных технологиче­
ских параметров, обеспечивающих предупрежде­
ние дефектов и повышения качества выпускаемых 
отливок. Также для обеспечения качества продук­
ции отделом разработан «Перечень литейных ма­
териалов, подлежащих входному контролю» как 
основных, так и вспомогательных материалов. По­
стоянно ведутся работы по поиску новых литей­
ных материалов с целью улучшения качества про­
дукции и условий труда. Ведутся работы по дора­
ботке модельно-стержневой оснастки для умень­
шения брака и технологически неизбежных отхо­
дов. Любая конструкторская и технологическая 
документация разрабатывается на основании дей­
ствующих в РБ ТНПА и НПА.

Продукция предприятия в необходимых случа­
ях проходит процедуры обязательной и доброволь­
ной сертификации, а обладающая новизной про­
дукция разработчиками патентуется. Деятель­
ность, подлежащая лицензированию, подкреплена 
лицензиями.

Для повышения качества выпускаемой про­
дукции отдел главного технолога выполняет сле­
дующие виды работ.

Осуществляется контроль за соблюдением тех­
нологической дисциплины в цехах и правильной 
эксплуатацией средств технологического оснаще­
ния. Составляются графики проверки технологи­
ческих процессов в постлитейном производстве,



М 1кштшттмтшшI  1(74 ). 2014---------------------------------------------

оборудования и оснастки на технологическую точ­
ность, нормы точности и методики проверки тех­
нологического оборудования на технологическую 
точность. Составляются акты проверки соблюде­
ния технологической дисциплины. Технологи 
принимают участие в этих работах согласно ут­
вержденным графикам. В необходимых случаях 
используются статистические методы. Также для 
обеспечения качества продукции отдел разработал 
перечень материалов для постлитейного произ­
водства, подлежащих входному контролю.

Для обеспечения качества продукции произво­
дится технический контроль технологической до­
кументации и ТП с целью проверки соответствия 
технических данных оборудования требуемой точ­
ности изготовления, надежности и долговечности 
применяемого инструмента, содержания операций, 
оказывающих существенное влияние на качество 
деталей и изделия, использование безопасных ме­
тодов, способов и режимов проведения работ.

Систематизируются виды брака и дефектности 
деталей, узлов, изделий в производстве. Анализи­
руются причины брака, дефектности и несоответ­
ствий деталей и изделий в производстве.

На основании поступающей от подразделений 
информации отдел закупок ведет систематиче­
скую работу по отбору поставщиков, обеспечива­
ющих своевременные поставки качественной про­
дукции по приемлемым ценам.

Качество отливок является одним из важней­
ших факторов, влияющих на качество готовой 
продукции. Производство же отливок сопряжено 
со сложными многофакторными физико-химиче­
скими процессами. ОТК завода организовал по­
стоянный входной контроль шихтовых материа­
лов, комплектующих изделий, металлопроката 
и других материалов для основного производства. 
Действуют внутризаводские инструкции проведе­
ния входного контроля. На основных операциях 
производства и при приемке готовой продукции 
осуществляется технический контроль ОТК со­
гласно технологическим документам.

По каждому процессу проводится регулярный 
мониторинг. Центральная заводская лаборатория 
осуществляет анализ технологических параметров 
литейного производства (проб чугуна по ходу плав­
ки, физико-механических свойств формовочной 
и стержневой смеси), а также производит испыта­
ния отобранных образцов на разрыв. Персонал ла­
боратории находится в постоянном контакте с ОТК.

Кроме того, с помощью средств вычислитель­
ной техники осуществляется в реальном времени 
постоянный контроль параметров литейного про­
изводства, включая расход основных материалов.

Данная информация выведена на мониторы выс­
шего руководства и главных специалистов пред­
приятия.

В цехах имеются стенды, на которых произво­
дятся гидравлические испытания отливок и мно­
госекционных изделий на герметичность под дав­
лением.

Готовая продукция, поставляемая потребите­
лю, в необходимых случаях обслуживается специ­
алистами сервисной службы, обеспечивающей и га­
рантийные обязательства.

Поступающие рекламации регистрируются 
ОТК и анализируются техническими службами за­
вода. При выявлении повторяющейся дефектно­
сти проводятся конструкторские, технологические 
или организационные мероприятия для повыше­
ния надежности и качества продукции.

Оперативная информация ежедневно находит­
ся под контролем у высшего руководства предпри­
ятия во главе с директором. О ходе выполнения 
производственных заданий и возникающих про­
блемах каждое утро на заводском селекторном со­
вещании, проводимом начальником производства 
с участием высшего руководства, руководителей 
структурных подразделений, отчитываются началь­
ники цехов и отдел закупок, в случае необходимо­
сти запрашивается информация от главных специ­
алистов и начальников поддерживающих служб, 
отдаются необходимые распоряжения. В конце ра­
бочего дня в том же составе на совещании у дирек­
тора ежедневно подводятся итоги, выявляются 
возникающие проблемы, принимаются необходи­
мые решения с назначением ответственных испол­
нителей.

Предприятием проводится системная работа 
по повышению квалификации руководителей и спе­
циалистов по наиболее актуальным для предприя­
тия вопросам. Активно используется обмен опы­
том со специалистами других предприятий, вклю­
чая предприятия, выпускающие аналогичную про­
дукцию. Техническое перевооружение завода ве­
дется с учетом получаемой современной инфор­
мации.

График внутренних аудитов СМК и програм­
мы проверок формируются с учетом статистики 
несоответствий, выявленных в предшествующие 
годы, а также запланированных задач СМК на ос­
новании целей в области качества, статей бизнес- 
плана, Программы качества и т. п. Внутренние 
проверки способствуют улучшению управления 
производственными процессами.

Обобщенная информация по всем направлени­
ям деятельности СМК анализируется на общеза­
водских Днях качества ежеквартально с нарастаю­
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щим итогом, резолюции руководства направлены 
на повышение результативности СМК, включая 
задачи предупреждения дефектов и улучшения ка­
чества продукции.

Стоит нестандартно ответить на собственный 
вопрос: возможно ли производить качественно, не 
имея развитой инфраструктуры и адекватной куль­
туры производства? Далеко не каждому по плечу 
снизить в пару сотен раз токсичность атмосфер­
ных выбросов утилизацией газов литейного про­
изводства вагранкой закрытого типа и умудриться 
встроенным в нее рекуператором тепла обогревать 
зимой несколько заводских зданий и сооружений.

Может сложиться впечатление, что все гладко 
на этом предприятии. Но так не бывает. Каждое

время порождает свои проблемы, как типовые для 
всей экономики, так и специфические в рамках 
предприятия и его отдельных подразделений -  
и их надо решать. Однако решать проблемы соб­
ственными силами в конкурентной среде без 
оглядки на ведомственные дотации и иные префе­
ренции, не имея эффективного инструмента (СМК 
и аналогичные системы менеджмента), обладаю­
щего свойствами сбалансированной иммунной си­
стемы от систематических и иных досадных оши­
бок, грубых просчетов и неразберихи -  ввергать 
предприятие в затяжной кризис с низкими шанса­
ми на выживание в динамично меняющихся усло­
виях хозяйствования. Сейчас мало идти в ногу со 
временем -  его надо стремиться опережать.


