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МОДЕЛЮВАННЯ СТРУКТУРНО-ДИНАМІЧНОГО ПРОЦЕСУ  
РЕЗУЛЬТАТИВНОСТІ КОНТРОЛЮ ЯКОСТІ ПРОДУКЦІЇ  

НА МАШИНОБУДІВНИХ ПІДПРИЄМСТВАХ 
 

У статті запропоновано моделювання структурно-динамічного процесу результатив-
ності контролю якості продукції на машинобудівних підприємствах. Машинобудівному підпри-
ємству необхідно проводити моніторинг інформації щодо задоволення споживачів, визначивши 
способи одержання цієї інформації, вчасно розробляти методи вимірювання й аналізувати 
отриману інформацію з метою задоволення швидкозмінних потреб споживачів машинобудівної 
продукції. Побудова «ідеальної» бальної оцінки та розробка анкети для опитування проводяться 
з урахуванням особливостей споживачів. Моніторинг дає змогу діагностувати виникнення кри-
зових явищ для кваліметричної оцінки контролю якості виготовлення машинобудівної продукції, 
відстежувати динаміку й тенденції змін, що відбуваються.  
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Постановка проблеми. Для покращен-

ня контролю якості виготовлення машинобу-
дівної продукції необхідна інформація про її 
параметри на всіх стадіях життєвого циклу, 
особливо на стадії виготовлення. Існуючі ме-
тоди збору та обробки інформації про якість, 
методичне і нормативне забезпечення техно-
логій виготовлення орієнтовані на масове ви-
робництво, тобто розраховані на велику кіль-
кість статистичної інформації. Це робить їх 
неефективними у сучасному виробництві, 
оскільки вимагає великих матеріальних витрат. 
Для ефективного контролю якості виробничо-
го процесу виготовлення машинобудівної про-
дукції при зниженні серійності виробництва і 
підвищенні точності необхідні більш доско-
налі методи контролю якості виробничого 
процесу машинобудівного підприємства. 

Аналіз останніх джерел досліджень і 
публікацій. Показано, що сучасний стан нау-
ково-технічної проблеми управління якістю 
машинобудівної продукції при обмеженому 
обсязі статистичної інформації – це логічне 
продовження робіт таких учених, як: 
Н. А. Бородачов, А. А. Зиков, А. Б. Яхін, 
Б. С. Балакшин, А. П. Соколовський, І. З. Со-
лонін, В. М. Кован, О. О. Маталін та інших, 
що вирішували задачі якості, застосовуючи 
статистичні методи [2, 5, 8]. 

Мета роботи ґрунтується на моделю-
ванні структурно-динамічного процесу ре-
зультативності контролю якості продукції на 
машинобудівних підприємствах. 

Виклад основного матеріалу. На сьо-
годнішній день існує необхідність впрова-
дження кваліметричної оцінки контролю якос-
ті виготовлення машинобудівної продукції у 
масштабах машинобудівного підприємства на 
основі стандарту ДСТУ ISO 9001:2009 [4, 6]. 
Результативність управління на машинобудів-
них підприємствах повинна ґрунтуватися на 
комплексному підході взаємозалежності та 
взаємодії технічних процесів (ТП).  

Процесно-орієнтований підхід на основі 
впровадження кваліметричної оцінки контро-
лю якості виготовлення машинобудівної про-
дукції припускає взаємодію підрозділів ма-
шинобудівного підприємства, кінцевою ме-
тою якого є високий рівень якості виробничо-
го процесу у встановлений термін [9, 10]. 
Впровадження процесно-орієнтованого під-
ходу на основі кваліметричної оцінки контро-
лю якості виготовлення машинобудівної про-
дукції на підприємстві повинне включати: 
орієнтацію на кінцевий продукт, зацікавле-
ність виробника у підвищенні якості продук-
ту; орієнтацію на споживача, гнучкість та 
адаптивність системи керування; розподіл 
відповідальності керівника між власниками 
процесів; динамічність системи та її внутрі-
шніх процесів; можливість комплексної авто-
матизації [1, 3]. Для машинобудівних підпри-
ємств, які мають дрібно- та середньосерійний 
характер виробництва, кількість виділених 
процесів є меншою через специфіку об’єкта 
управління та структуру кваліметричної оцін-
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ки контролю якості виготовлення машинобу-
дівної продукції [6, 7]. Однак базовий склад 
процесів мало залежить від характеристики 
продукції та масштабу машинобудівного під-
приємства. Після ідентифікації базових про-
цесів на основі процесної карти важливо по-

казати, яким чином ці процеси співвідносять-
ся з функціональними підрозділами машино-
будівного підприємства. На карті сполуча-
ються, з одного боку, функціональні підрозді-
ли підприємства, з другого боку – ключові 
процеси (табл. 1). 

Таблиця 1 
Процесна карта машинобудівного підприємства 

 

Процес  Структурні підрозділи машинобудівного підприємства  
Розробка нової продукції  Технічний огляд. 

Виробничий відділ. 
Планово-економічний відділ. 

Процес матеріального забезпечення  Фінансовий відділ 
Процес створення продукції  Виробничий відділ. 

Планово-економічний відділ. 
Обробка індивідуальних замовлень  Планово-економічний відділ. 

Технічний відділ. 
Виробничий відділ. 

Процес сервісного обслуговування  Фінансовий відділ. 
Технічний відділ. 

 
На основі процесного підходу існує не-

обхідність побудови ієрархічної моделі квалі-
метричної оцінки контролю якості виготов-
лення машинобудівної продукції (рис. 1). На 
думку автора, науковий та практичний інтерес 
має розширення методичного підходу до дій 
етапів, зокрема вимірювання і планування по-
казників процесу, а також моніторинг проце-
сів. Кваліметрична оцінка контролю якості ви-
готовлення машинобудівної продукції ґрунту-
ється на використанні локальної системи по-
казників внутрівиробничого процесу, зокрема: 
з показника результативності – досягнення за-
планованого результату рівня якості кінцевої 
продукції з урахуванням ризиків; з показника 
ефективності – вартість (витрати, пов’язані з 
виконанням сучасної методики контролю якос-
ті процесу) і час, витрачений на процес. Крім 
того, показник гнучкості може бути викорис-
таний як додаткова характеристика подальшо-
го розвитку процесу, здатного визначити вплив 
процесу на навколишнє середовище, потенцій-
ні ризики для персоналу тощо. 

Існує необхідність виділити три рівні 
гнучкості процесу: 

1. Високий. У мінливих умовах процес 
зберігає показники результативності та ефек-
тивності на колишньому рівні. 

2. Середній. Процес досягає результа-
тивності за рахунок використання більшої 
кількості ресурсів, тобто за рахунок певної 
втрати ефективності. 

3. Низький. У мінливих умовах процес 
стає нерезультативним і, навіть, при збіль-

шенні витрат ресурсів не досягає запланова-
них або очікуваних результатів.  

Основними напрямками поліпшення 
процесу слід вважати мінімізацію його мінли-
вості та перевищення досягнутих показників 
ефективності. Очевидно, чим складнішим є 
процес, тим більшим – потенціал, необхідний 
для його поліпшення. Найбільш складним не-
обхідно вважати вибір критеріїв кваліметрич-
ної оцінки контролю якості виготовлення ма-
шинобудівної продукції. Оцінні показники 
залежать від змісту процесу контролю якості 
та методів вимірювання виробничої системи 
машинобудівного підприємства. Проведено 
дослідження на ПАТ «Смілянський машино-
будівний завод» та ПАТ «Золотоніський ма-
шинобудівний завод ім. І. І. Лепсе» щодо пе-
реліку показників (критеріїв) та методики їх 
розрахунків.  

Блок 3. Реєстрація планових значень 
показників процесу із установленням значен-
ня критеріїв, за якими надалі буде визначати-
ся результативність процесу. 

Блок 4. Вимірювання фактичних зна-
чень показників (критеріїв) процесу. Приклад 
побудови критеріїв процесу «Виробництво 
машинобудівної продукції» наведено в табл. 2. 

Встановлення та використання показ-
ників результативності процесів дасть мож-
ливість підвищити керованість процесів, 
ступінь їх зрілості, поліпшити взаємодію між 
внутрішніми горизонтальними ланцюгами 
«постачальник-споживачі». 
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Рис. 1. Ієрархічна модель кваліметричної оцінки контролю якості  
виготовлення машинобудівної продукції 

 
Таблиця 2 

Критерії оцінки процесу «Виробництво машинобудівної продукції» 
Критерії  Фактичні зна-

чення критерію  
Планове зна-
чення критерію  

Виконання вимог НД 0,8 1 
Виконання коригувальних (запобіжних) дій за результатами 
попереднього оцінювання  

0,7 1 

Виробництво машинобудівної продукції у визначені терміни 
відповідно до поданих заявок 

1,0 1 

Відсутність випуску невідповідної машинобудівної продукції  0,5 1 
Виконання заходів 0,7 1 

Класифікація процесів контролю якості 

Визначення послідовності і взаємозв’язку 
процесів 

Виявлення ключових процесів контролю 
якості 

Призначення відповідального за процес 

Визначення замовника процесу і вимоги до 
якості його результатів 

Визначення постачальником процесу  
та вимоги до ресурсів 

Визначення показників та критеріїв 
ефективності процесу 

Планування показників якості та ефективності 
процесу 

Розробка блок-системи процесу та системи 
контролю якості 

Визначення вихідних документів по етапах 
процесу 

Забезпечення достатньої інформації  
для ефективного контролю якості 

Оцінка, моніторинг і аналіз даних  
та показників процесів 

Виконання коригувальних та запобіжних дій 

Визначення порядку внесення змін до процесу 

Назва процесу 

Керівник процесу 

Вихід процесу 

Вхід процесу 

Вимірювання  
і планування 

показників процесу 

Опис процесу 

Вихідні документи 
процесу 

Інформатизація  
процесу 

Моніторинг процесів 

Коригування дій 

Зміна процесу 
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Блок 5. Розрахунки результативності 
процесу як відносини сум фактичних значень 
показників (критеріїв) до встановлених (пла-
нових) значень показників (критеріїв) здійс-
нюються за формулою: 

∑

∑

=

== n

ш
n

n

i
ф

n

i

і

K

K
P

1

1 ,                      (1) 

де nP  – результативність процесу; 
іф

K – фак-
тичні значення показників (критеріїв) проце-
су; 

inK  – планові значення показників (крите-

ріїв) процесу, n  – кількість показників (кри-
теріїв) процесу, i  – показник (критерій) про-
цесу ( ni ,...,1= ).  

Блок 6. Оцінювання результативності 
кваліметричної оцінки контролю якості виго-
товлення машинобудівної продукції за шка-
лою значимості (табл. 3). 

Інформація про результативність про-
цесів доповнюється відомостями про резуль-
тати внутрішніх перевірок, які були виконані 
відділом з якості машинобудівного підприєм-
ства за планами внутрішніх перевірок. 

 

Таблиця 3 
Шкала кваліметричної оцінки контролю якості виготовлення машинобудівної продукції 

 

№ Рівень  
градації Оцінка результативності процесу Вимоги до процесу 

1 0,00 – 0,20 Дуже низька  Потребує втручання вищого керів-
ництва 

2 0,21 – 0,40 Низька  

Процес не є 
 результативним  Потребує розробки коригування 

3 0,41 – 0,60 Середня  Процес не є достатньо 
результативним Потребує розробки незначних дій 

4 0,61 – 0,80 Висока  
5 0,81 – 1,00 Дуже висока  Процес результативний Потребує запобіжних дій 

 
Проведення перевірок дає змогу: під-

твердити відповідність функціонування про-
цесу встановленим вимогам; визначити при-
чини виникнення невідповідностей; підтвер-
дити виконання коригувальних дій; оцінити 
ступінь розуміння персоналом цілей, завдань, 
а також вимог, встановлених при виконанні 
цього процесу; визначити шляхи подальшого 
вдосконалення контролю якості виробничого 
процесу на основі кваліметричної оцінки кон-
тролю якості виготовлення продукції. 

Блок 7. З урахуванням отриманої інфор-
мації формування коригувальних та запобіж-
них дій стосовно кожного рівня градації, які 
протоколюються та включаються в план під-
розділів щодо реалізації процесів.  

Блок 8. Аналіз та визначення ефектив-
ності коригувальних дій. На випадок недостат-
ності ефективності коригувальних дій необ-
хідно здійснити перехід до попередніх блоків. 
У ході аналізу слід приділяти увагу визначен-
ню періоду його проведення. Період прове-
дення аналізу результативності й ефективнос-
ті процесу вибирає власник процесу, виходя-
чи з виду процесу, об’єктивних або суб’єк-
тивних причин, але не рідше одного разу на 
рік. Правильно обраний період аналізу функ-
ціонування процесу дозволить не лише вчасно 
виявити невідповідності в процесі, але й по-
передити їхню появу. 

Блок 9. Моніторинг результативності 
процесу, який необхідний для оцінювання рів-
ня розвитку системи та її впливу на роботу ма-
шинобудівного підприємства. Моніторинг і 
вимірювання процесів кваліметричної оцінки 
контролю якості виготовлення машинобудівної 
продукції будуються на аналізі інформації, 
отриманої в результаті: вимірювання задоволе-
ності: внутрішніх споживачів машинобудівного 
підприємства (персоналу); зовнішніх спожива-
чів продукції машинобудівного підприємства; 
інших зацікавлених сторін у діяльності маши-
нобудівного підприємства; вимірювання ре-
зультативності внутрівиробничих процесів що-
до забезпечення якості продукції; внутрішніх 
перевірок певних видів діяльності; самооцінки 
видів діяльності. Задоволеність вимог спожи-
вачів звичайно вимірюється за п’ятибальною 
шкалою відповідно до прийнятої на підприємс-
тві шкали оцінок: низька оцінка – 1, висока 
оцінка – 5. Отримані оцінки переводяться у 
відносні величини відповідно до табл. 4. 

Висновки. Машинобудівному підпри-
ємству необхідно проводити моніторинг ін-
формації щодо задоволення споживачів, ви-
значивши способи одержання цієї інформації, 
вчасно розробляти методи вимірювання і про-
водити аналіз отриманої інформації з метою 
задоволення швидкозмінних потреб спожива-
чів машинобудівної продукції. 
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Таблиця 4 
Переведення бальних оцінок у відносні показники 

 

Ступінь задоволення споживача машинобудівної продукції  Бал  Показник задоволеності споживача  
Повністю незадоволений 1 0,2 
Незадоволений 2 0,4 
Нейтральний  3 0,6 
Задоволений  4 0,8 
Повністю задоволений  5 1 

 
Побудова «ідеальної» бальної оцінки та 

розробка анкети для опитування проводиться 
з урахуванням особливостей споживачів. Піс-
ля всіх розрахунків необхідно оцінити рівень 
задоволеності. Отримані значення рівня задо-
воленості споживачів дозволяють визначити 
профілі й тенденції відносно якості машино-
будівної продукції. 
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MODELING OF STRUCTURALLY DYNAMIC PROCESS OF THE EFFECTIVENESS 

OF PRODUCTION QUALITY CONTROL AT MACHINE-BUILDING ENTERPRISES 
 
Formulation of the problem. To improve the quality control of manufacturing engineering 

products the information on its parameters at all stages of life cycle, especially at the stage of manu-
facturing, is necessary. Existing methods of collecting and processing of the information on the qual-
ity, methodological and regulatory support of manufacturing technologies are focused on mass pro-
duction, that is designed for a large amount of statistical information. This makes them ineffective in 
modern production because it requires large investments. For effective quality control of the process 
of engineering products manufacturing more perfect methods to control production process quality of 
engineering enterprise are required. 

The main material. Implementation of process-oriented approach based on evaluation of qual-
ity control valuation of machine-building products at an enterprise should include: focusing on final 
product, manufacturer's interest in product quality enhancing; customer orientation, flexibility and 
adaptability of control system; division of responsibility between the owners; dynamism of the system 
and its internal processes; possibility of complex automation. For machine-building enterprises with 
small and medium character of production the amount of the processes may be lower due to the nature 
of management object and the structure of quality control valuation of machine-building products 
manufacturing. However, the basic structure of processes little depends on product characteristics 
and the scale of machine-building enterprise. After identification of basic processes based on process 
maps it is important to show how these processes relate to functional departments of machine-building 
enterprises. The map combines, on the one hand, functional departments of an enterprise, on the other 
hand – the key processes. 

Conclusions. It can be concluded that machine-building enterprise needs to monitor informa-
tion on customers satisfaction by identifying the ways to obtain this information, to develop in time 
measurement methods and to analyze the obtained information to meet rapidly changing needs of ma-
chine-building products consumers 

Keywords: machine-building, control, quality, quality control valuation, manufacturing, pro-
duction. 
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