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КОНТРОЛІНГ  ВІДСТУПІВ  ВІД 
НОРМАТИВНО-ТЕХНІЧНОЇ ДОКУМЕНТАЦІЇ 

ПРИ  ВИГОТОВЛЕННІ  ТРАНСПОРТНОЇ  ТЕХНІКИ 

З використанням контролінга досліджений вплив технологічної спадковості на якість і собі-
вартість продукції, що випускається при відступах від нормативно технічної документації в 
процесі виготовленні корпусів спеціальної транспортної техніки. 

Using controlling there has been investigated the influence of technological after-effects on the 
quality and self-cost of manufactured product if there au some inclinations from regulated technical 
documentation in the process of manufacturing the bodies of special transport means. 

Керування якістю виготовлення деталей і 
збирання машин, зазвичай, обмежується окре-
мими операціями. Водночас для забезпечення 
належної якості машин необхідно всесторонньо 
досліджувати експлуатаційні властивості деталей і 
вплив на них відступів від нормативно- техніч-
ної документації (НТД) при виготовленні. Від-
ступи майже завжди спричиняють технологічну 
спадковість, тобто їх перенесення і вплив на екс-
плуатаційні властивості виробів та собівартість 
виготовлення. Отже, всі операції виготовлення 
і їх психологічні переходи слід розглядати не 
ізольовано, а у взаємозв'язку, оскільки кінцеві 
характеристики виробів формуються всім комп-
лексом технологічних дій і змінюються при екс-
плуатації машин [1]. 

Технологічні дії стосуються матеріалу, заготів-
ки, деталі, збірки, виробу в цілому тощо. У пев-
ний момент часу стан названих об'єктів визна-
чається кінцевим числом властивостей x1, x2…., 
xn. Будь-який проміжний стан повинен розгля-
датись як кінцевий результат станів, що мали мі-
сце у минулому. [2]. Цим виражається техноло-
гічна спадковість, тобто вплив результатів 
попередніх операцій виготовлення виробу на 
його експлуатаційні властивості. 

Водночас досліджено вплив спадковості на 
окремі характеристики якості поверхні та точність 
обробки, а також є деякі положення, пов'язані з 
проявом спадковості при обробці деталей, зібран-
ня вузлів і експлуатації машин [2]. 

Недостатньо досліджені питання впливу тех-
нологічної спадковості на собівартість продук-

ції, яка виготовляється. 
Технологічною спадковістю можна керувати 

з метою збереження позитивних властивостей 
технології, що впливають на якість протягом всьо-
го технологічного процесу, а також для ліквіда-
ції негативних властивостей, що виявляються у 
момент зародження , адже на це витрачаються 
додаткові засоби. 

Результати досліджень 
Для ілюстрації явищ технологічної спадково-

сті використовують кореляційний аналіз. Отрима-
на розрахункова автокореляційна функція пока-
зує ступінь спадковості двох випадкових величин 
[3]. Спадковість визначається за експерименталь-
ними даними з використанням нормативної вза-
ємно кореляційної функції зв'язку. Наприклад, 
для профілю поверхні зібрання пропонується 
функція [2]: 
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де KRmRn – взаємно кореляційна функція зв'язку 
профілів поверхні передуючої і наступної опе-
рації, M(ym(li)yn(li+1))– математичне очікування 
утворення центрованих профілів, ym(li) – поточ-
не центроване значення координати точки про-
філю поверхні після попередньої операції, на 
ділянці li, yn(li+1) – після проведення наступної 
операції на ділянці li+1 (l=0,1,2,…), δm(l1) – се-
редньоквадратичне відхилення координат про-
філю після попередньої операції для будь-якої 
ділянки поверхні li, δn(li+1) – після проведення 



Контролінг відступів від нормативно-технічної документації при виготовленні транспортної техніки  

Науковий вісник Чернівецького університету. 2007. Випуск 344. Фізика.Електроніка. 97

подальшої операції на ділянці l1+1. 
Використання методу кореляційного аналізу 

вимагає значної кількості вимірів, що призводить 
до істотних труднощів, особливо для високоточ-
них деталей. 

Відступ від НТД в процесі виробництва спе-
ціальних транспортних засобів вимагають додат-
кових економічних витрат для виключення не-
гативної спадковості. При цьому відступу вини-
кають певні витрати, які в міру збільшення ви-
пуску продукції сумарно збільшуються і суттєво 
позначаються на собівартості виробу. 

На прикладі виготовленні корпусів спеціаль-
них транспортних засобів, виконаний контроллінг 
спадковості відступів від НТД (рис.1). 

При цьому аналізувалися дані перевірок від-
ділу технічного контролю (ВТК) заводу і неза-
лежні дані наступної перевірки представником 
замовника (ПЗ). Виробник поданий як джерело 
відступів, а ПЗ як здійснення контроллінгу спа-
дковості відступів. 

Прогнозні функції відступів як результат 
статистичної обробки такі: 

для ВТК: yотк=5,8 ln(x)+21,1, при R2=0,034, 
для ПЗ: yпз=9,023–0,9 ln(x), при R2=0,0082, 

де R2 – середньоквадратичне відхилення, x – кіль-
кість корпусів, що виготовляються і перевіряють-
ся. 

Спадковість відступів, що вимагають конт-
роллінгу і виражена у вигляді орієнтовних су-
марних витрат Sсв в умовних одиницях ціни на 
усунення наслідків відступів n, можна предста-
вити у вигляді 
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Зазначимо, що при дослідженні корпусів, що 
виготовляються і контролюються, кількість від-
ступів, виявлених ОТК збільшується, а виявле-
них ПЗ зменшується. Це викликано тим, що зі 
збільшенням кількості виготовлених складних 
по конструкції корпусів, значній низці деталей 
вузлів, які комплектують з огляду на професіо-
налізм виконавців, притупляється їх прийнят-
ність до оригінальності. Крім того, при збільшен-
ні кількості виробів зростає потреба в скорочен-
ні часу виготовлення, залученні додаткової ро-
бочої сили, здійснюється часта заміна бракова-
них матеріалів іншими, зношується оснащення, 
інструмент, пристосування тощо. 
Представники замовника, підвищуючи свій 

професіоналізм, ці відступи погоджують з ОТК 
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Рис. 1. Графіки відхилень від нормативів, які вияв-
лені ПЗ та ВТК при виготовлені корпусу транспор-
тної техніки. 1 – статистичні дані ВТК, 2 – статис-
тичні дані ПЗ, 3 – тренд ВТК: y=5,7575ln(x)+21,076, 
R2=0,0338, 4 – тренд ПЗ, y=–8879ln(x)+9,0227, R2= 
=0,0082, 5 – поле резерву контроліну відхилень 
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Рис. 2. Контролінг об'єму відступів протягом року 
від нормативів при виготовлені транспортної техні-
ки. 1 – кількість відступів за даними ПЗ, 2 – тренд 
відступів y=–0,0072x4+0,2333x3+2,4451x2 +8,904х– 
–3,335, R2=0,8033 

на перших стадіях їх появи, на що виробник ви-
трачає більше засобів і коштів на усунення від-
ступів. 

Досліджувалися також експериментальні дані 
за відступами протягом року. В результаті об-
робки статистичних даних був побудований гра-
фік відступів і одержаний прогнозний тренд від-
ступів по місяцях даного року (рис. 2.) 

Аналіз показує, що найбільша кількість від-
ступів доводиться на зимові холодні місяці, а 
найменше на теплі. Це цілком з'ясовано. Тренд 
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відступів представлений поліноміальною функ-
цією 

y=8,9х–2,45х2+0,23х3–0,007х4 
при середньоквадратичному відхиленні R2=0,8. 

У січні найменша в зимові місяці кількість 
відступів. Це пояснюється тим, що на початку 
року тільки починається плановане виготовлен-
ня, яке, зазвичай, досягає піків в лютому- березні 
і грудні (завершення планів виготовлення, згід-
но подачі податкової документації в регіоні). 

Висновоки 
У сучасних умовах жорсткої міжнародної кон-

куренції при виготовленні транспортних засобів 
потрібна розробка контроллінгу якості і собівар-
тості виготовлення, який повинен враховувати 
одноразово їх кількість, а також пори року. 
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