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Введение 

 
Экономические преобразования в Украине на-

правлены на развитие современных высокотехноло-
гических производств, к которым относится прибо-
ростроение. Одной из характерных особенностей 
продукции приборостроения, которая позволяет 
сделать ее конкурентоспособной, является выполне-
ние всех требований качества, связанных со стан-
дартами серии ISO. Обеспечение требований каче-
ства в полной мере соответствует концепции техно-
логической зрелости предприятия, для которого ха-
рактерна органически встроенная в производство 
система управления качеством.  

В связи с ростом автоматизации процессов 
производства, в частности, при изготовлении высо-
коточных интегральных схем и других высокотех-
нологичных изделий, появился ряд новых задач на-
правленных на создание автоматических и автома-
тизированных систем поддержки принятия решения 
и систем автоматического управления технологиче-
ским процессом. Среди них следует отметить задачи 
автоматического управления процессами, обучения 
систем поддержки принятия решения и унификации 
алгоритма поиска решения.  

Качество производимой электронной аппара-
туры, прежде всего, зависит от параметров техно-
логического процесса (ТП), при котором было из-
готовлено изделие. Для контроля за протеканием 
ТП зачастую используются системы контроля, ра-
ботающие в режиме реального времени или авто-
матизированные системы управления технологиче-
скими процессами (АСУТП) [1]. При этом для вы-
числения показателя качества продукции исполь-
зуются статистические методы обработки резуль-
татов тестирования [2]. Данный способ является 

наиболее затратным и осуществляется уже после 
создания изделия.  

Существующие системы позволяют выпол-
нять определенные действия, заложенные в них на 
этапе разработки, и требующие постоянного вни-
мания оператора. В действительности, полностью 
автоматизировав технологический процесс мы мо-
жем добиться сокращения затрат времени на про-
изводство продукции, перенеся опыт оператора в 
базу знаний. Причина, по которой данные системы 
не занимают ведущее место – необходимость в 
больших базах знаний по предметной области и 
одновременном проведении анализа на основе 
имеющихся фактов с использованием различных 
методик сравнения.  

В свою очередь SCADA-системы позволяют 
контролировать ТП в режиме реального времени, 
одновременно являясь системами с четкой логикой, 
отслеживающими типичные производственные си-
туации [3]. Совмещение функций контроля в режи-
ме реального времени и интеллектуальных управ-
ляющих систем нечеткой логики позволит на основе 
предыдущего опыта моделировать и предупреждать 
появление бракованных и некачественных изделий 
на производстве. Такое совмещение является новой, 
недостаточно исследованной задачей. 

Объект исследования – процесс управления 
качеством приборостроительного предприятия. 

Предмет исследования – модели, методы и 
информационные технологии для создания автома-
тизированной подсистемы контроля качества. 

Методы исследования. Проведенные исследо-
вания основаны на системном анализе процессов 
управления качеством, знаниеориентированных мо-
делях для построения подсистемы моделирования 
процессов управления качеством. 
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1. Обзор существующих систем 
 

Деятельность SCADA (Supervisory Control And 
Data Acquisition – диспетчерское управление и сбор 
данных) определена развитием систем управления 
(СУ) и результатами научно-технической деятель-
ности в области автоматизированного контроля 
производства. Использование SCADA-технологий 
повышает достижение большого уровня автомати-
зации в решении задач разработки СУ, обработки, 
сбора, передачи, хранения и отображения данных 
[3, 4]. 

Полнота и наглядность представляемой на эк-
ране информации, дружественность человеко-ма-
шинного интерфейса (HMI/MMI – Humain/Man Ma-
chine Interface), предоставляемого SCADA-система-
ми, удобство пользования подсказками и справоч-
ной системой, доступность «рычагов» управления и 
т.д., увеличивают эффективность взаимодействия 
системы с диспетчером, приводя к минимуму опас-
ные шибки при взаимодействии. Концепция 
SCADA, основу которой составляет разработка и 
управление в реальном времени, решает еще ряд 
задач, в частности, задачу минимизации сроков раз-
работки проектов по автоматизации и прямых де-
нежных трат на их создание [5]. 

Управление в SCADA-системах осуществляет-
ся машинной логикой не подвластной динамиче-
ским изменениям, что в свою очередь уменьшает 
жизненный цикл систем, поскольку с развитием 
технологий большинство систем устаревает и под-
лежит переработке. 

Инструмент аналитической обработки поможет 
осуществлять динамический анализ состояний па-
раметров процесса, необходимый для моделирова-
ния его деятельности. Пользователи получают воз-
можность создавать условные сценарии "а что, ес-
ли...?". Создание подобного инструмента переводит 
информационную структуру управление технологи-
ческим процессом на следующий эволюционный 
уровень и преобразует ее из системы управления с 
четкой логикой в систему поддержки принятия ре-
шений (СППР), основанной на знаниях, полученных 
в процессе работы. СППР предназначена для оказа-
ния помощи работникам управленческого персона-
ла, аналитикам, лицам, ответственным за принятие 
решений на различных уровнях в неструктурируе-
мых или слабо структурируемых ситуациях выбора. 
СППР можно определить как человеко-машинную 
информационную систему, используемую для под-
держки действий в ситуациях выбора, когда невоз-
можно или нежелательно иметь автоматическую 
систему представления и реализации всего процесса 
оценки и выбора альтернатив [6, 7]. 

Таким образом, совмещение качеств СППР и 

SCADA систем позволяет создать автоматизирован-
ную подсистему контроля качества продукции при-
боростроительного производства, основанную на 
знаниях, полученных в процессе производства изде-
лия, с элементами самообучения. 
 

2. Разработка подсистемы контроля  
качества продукции  

приборостроительного производства 
 

2.1. Анализ стадий технологического процесса 
 
Большинство этапов любого технологического 

процесса выполняются автоматически, точно опре-
делены действия, которые выполняют машины для 
достижения определенного результата. В качестве 
примера рассмотрим производство процессоров се-
мейства Intel. 

Процессоры семейства Intel проходят следую-
щие этапы технологического процесса (рис. 1) [8]. 

Этап очистки – технологический процесс, на 
котором получают чистый кремний при восстанов-
лении SiO2 коксом. В основном процесс очистки 
может повторятся до тех пор, пока чистота полу-
ченного кремния не станет 99,999%. 

Этапы плавления, создания заготовки и ее по-
следующего пиления на меньшие части – механиче-
ские процессы, брак на которых допустим и не 
влияет на качество изготовляемой продукции. 

Полировка пластин кремния производится до 
тех пор, пока поверхность не станет зеркально глад-
кой, допускается наличие небольших неровностей, 
но в пределах 0,001 – 0,01 мкм. В случае нахожде-
ния неровностей более указанных размеров заготов-
ка отправляется на повторную полировку. 

Дальнейшие этапы представляют особый инте-
рес, на них проходят процессы требующие постоян-
ного контроля и выработки правил поведения авто-
мата, при возникновении ситуаций. 

На этапе подготовки проверяется соответствие 
заготовок и рабочей среды определенным стандар-
там. 

Контроль качества на этапе фоторезистирова-
ния начинается со считывания данных с датчиков 
температуры, влажности, запыленности и т.д. 

Поле нанесения слоя фоторезиста (ФР) проис-
ходит первичная отбраковка по определенным при-
знакам: точность размещение пластины с подлож-
ками перед нанесением фоторезиста (критично при 
повторе нанесения слоя); наличие радиально расхо-
дящихся лучей, точность нанесения ФР слоя; точ-
ность наложения шаблона; скорость вращения под-
ложки, температура сушки [9, 10]. На рис. 2 показа-
на последовательность действий при выявлении 
брака на этапе фоторезистирования.  
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Рис. 1. Этапы производства процессоров 

 
 

 
Рис. 2. Отбраковка на стадии фоторезистирования 

 
Первичные дефекты – это прежде всего кон-

троль качества атмосферы помещения и поступаю-
щих заготовок.  

Дальнейшее ведение заготовки сопровождается 
регулированием скорости вращения подложки, тем-
пературы в камере отжига, точностью размещения 
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подложки, точностью нанесения фоторезиста и т.д. 
При легировании возможно образование 

аморф-слоя, который можно убрать, отправив заго-
товки на повторную термическую обработку. 

На этапах гальванопокрытия и дальнейшей по-
лировки контроль качества может проходить в виде 
измерения неровностей. 

На этапе тестирования по заранее подготов-
ленным тестам процессоры классифицируются и 
маркируются для дальнейшей упаковки. В основном 
тесты проводятся для обнаружения скрытых дефек-
тов при производстве, для определение стартовых и 
максимальных характеристик процессоров и даль-
нейшей их классификации [11]. 

Основной контроль качества рационально при-
менять на стадиях фоторезистирования (из-за боль-
шого процента брака) и классификации (тестирова-
ния) изготовляемых процессоров (для максимизации 
прибыли от продаж) 

 
2.2. Применение теории прецедентов  

для контроля качества 
 
Качество изготовляемой продукции регламен-

тируется международным стандартом качества ISO 
9001, в котором описываются основные принципы 
управления качеством. На Украине этому междуна-
родному стандарту соответствует стандарт ДСТУ 
ISO 9001-2001 [12], в соответствии с ним сертифи-
цируются системы менеджмента качества предпри-
ятий и организаций. 

Под качеством будем понимать совокуп-
ность характерных свойств, формы, внешнего 
вида и условий применения, которыми должны 
быть наделены товары для соответствия своему 
назначению [1]. Эти элементы определяют требо-
вания к качеству изделия, которые конкретно во-
площены на этапе проектирования в технической 
характеристике изделия, конструкторской доку-
ментации, технических условиях. Использование 
технических средств осуществляется в соответст-
вии с методикой проведения измерений, которая в 
свою очередь включает методы измерений; сред-
ства и условия измерений, отбор проб, алгоритмы 
выполнения операций по определению показате-
лей качества; формы представления данных и 
оценивания точности, достоверности результатов, 
требования техники безопасности и охраны окру-
жающей среды. 

Измерительным методом определяется боль-
шинство показателей качества, например, масса из-
делия, форма и размеры, механические и электриче-
ские напряжения, число оборотов двигателя. Основ-
ными достоинствами измерительного метода яв-
ляются его объективность и точность. Этот метод 
позволяет получать легко воспроизводимые число-

вые значения показателей качества, которые выра-
жаются в конкретных единицах: граммах, литрах и 
т.д. 

К недостаткам этого метода следует отнести 
сложность и длительность некоторых измерений, 
необходимость специальной подготовки персонала, 
приобретение сложного, часто дорогостоящего обо-
рудования, а в ряде случаев и необходимость раз-
рушения образцов [13]. Измерительный метод во 
многих случаях требует изготовления стандартных 
образцов для испытаний, строгого соблюдения об-
щих и специальных условий испытаний, системати-
ческой проверки измерительных средств [2]. 

При рассмотрении ТП создания интегральных 
микросхем, в частности процессоров семейства  
INTEL, тестирования изделий и снятие показаний с 
датчиков, расположенных в активной зоне ТП, осу-
ществляется измерительным способом. В связи с 
этим для управления качеством производимой про-
дукции можно использовать теорию прецедентов, 
основанную на нахождении подобных случаев в 
базе знаний. 

Прецедент – это описание проблемы или си-
туации в совокупности с подробным указанием дей-
ствий, предпринимаемых в данной ситуации для 
решения данной проблемы [14]. Прецедент π обыч-
но включает : 

 проблемную ситуацию (ПС), которая опи-
сывает состояние исследуемого процесса, когда про-
изошел прецедент; 

 решение этой проблемы (R) ; 
 результат, который описывает состояние 

исследуемого процесса после произошедшей про-
блемной ситуации (U). 

Вывод, основанный на прецедентах – парадиг-
ма решения задач, которая во многих отношениях 
существенно отличается от других главных подхо-
дов искусственного интеллекта. Вместо того, чтобы 
полагаться исключительно на общее знание относи-
тельно прикладной области, сформулированное в 
правилах Case Based Reasoning (CBR), вывод спосо-
бен использовать специфическое знание относи-
тельно конкретных проблемных ситуаций из преды-
дущего опыта. Решение в новой проблемной ситуа-
ции принимается путем нахождения подобного пре-
цедента в прошлом, и это решение многократно ис-
пользуется в последующих проблемных ситуациях. 
Такой подход к принятию решений основан на 
практике работы специалистов при управлении 
сложными системами [17]. 

Представим, что на вход системы подается век-
тор  

X (x1, x2, …, xn),                (1) 
где xi – параметр, или критерий, учитываемый сис-
темой, i=1…n. 
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Обозначим выходной вектор системы как 
 Y1 (y1, y2, …, ym),      (2) 

где ys - выходной параметр, необходимый для пол-
ного описания отклика системы,  

s=1…m – количество выходных параметров. 
Тогда представить систему принятия решения в 

виде взаимодействующих подсистем: 
1. Подсистема нормировки. 
2. Подсистема, основанная на базе прецеден-

тов. 
3. Субъективная подсистема. 
Подсистема нормировки (рис. 3) – часть моде-

ли с входом в виде векторов X (x1,x2,…,xn) и 
X2 (x21, x22, …, x2k), выходом Y1, и функцией норми-
ровки Y1 = N(X), где xij – параметр, или критерий, 
учитываемый системой, выходной вектор 
Y1 (y1, y2, …, ym), где ys – выходной параметр, необ-
ходимый для полного описания отклика системы, 
X2 – вектор-факт, полученный из базы прецедентов 
во время предварительного отбора по значениям 
вектора X при помощи подсистемы, основанной на 
базе прецедентов. 

 
Рис. 3. Подсистема нормировки 

 
Задача данной подсистемы заключается в обра-

ботке входного вектора X и нормализации критери-
ев xi таким образом, чтобы количество поданных на 
вход критериев (если i меньше n) не смогло повли-
ять на дальнейший результат. На данном этапе рас-
смотрения, с точки зрения контроля качества, про-
исходит выбор весовых коэффициентов для входно-
го вектора X таким образом, что критерии вектора 
X2, поставляемого в систему в виде факта из базы 
знаний, оказывают значительное влияние на вектор 
коэффициентов. Таким образом, данная подсистема 
сравнивает два вектора, принимая за конечный век-
тор Х2, и как результат выдает вектор коэффициен-
тов для Х. 

Функция N(X) представляет собой функцио-
нальную зависимость. Адекватными для описания 
зависимости могут быть экспертные системы, ин-
теллектуальный анализ данных (Data Mining), рас-
суждения на основе прецедентов, нейронные сети. 

Подсистема, основанная на базе прецедентов, 
представляет собой подсистему для извлечения дан-
ных и оценки меры схожести прецедентов (рис. 4). 

По сути P(X) – математический метод, который 
обеспечивает нахождение прецедентов в базе пре-

цедентов, соответствующих входному вектору Х, 
находящемуся в отношении к вектору Х2, которое 
находится в допустимых пределах Z. Y1 – вектор 
коэффициентов для нормализации входящего векто-
ра Х относительно Х2, представляющего собой факт, 
полученный на входе системой. 

 

 

Рис. 4. Подсистема поиска в базе прецедентов 
 

С точки зрения решения задач, рассуждения по 
прецедентам – это метод получения решения путем 
поиска подобных проблемных ситуаций в памяти, 
хранящей прошлый опыт решения задач, и адапта-
ции найденных решений к новым условиям. Приме-
нение CBR для решения задач оправдано в случае 
выполнения следующих условий, касающихся при-
роды прикладной области [15]:  

1. Подобные задачи должны иметь подобные 
решения (принцип регулярности). В этом случае 
накопленный опыт решения задач может служить 
отправной точкой процесса поиска решения для но-
вых подобных задач.  

2. Виды задач, с которыми сталкивается реша-
тель, должны иметь тенденцию к повторению. Это 
условие гарантирует, что для многих проблем в бу-
дущем будет существовать аналог в прошлом опыте. 

Фактически, прецедент – это пара <постановка 
задачи, метод решения>. Прецеденты хранятся в 
специальном хранилище, называемом библиотекой 
прецедентов. В общем случае методология рассуж-
дений на основе прецедентов реализуется в виде 
циклической процедуры, состоящей из четырех 
процессов (рис. 5) [6]. Рассмотрим более детально 
процесс принятия человеком решений. Сталкиваясь 
с определенной проблемой, человек прежде всего 
пытается решать ее, сопоставив с уже решенными 
аналогичными проблемами, которые имели место 
ранее в таком же контексте. Выбрав наиболее под-
ходящее в данной ситуации решение, человек про-
веряет, насколько хорошо оно позволяет справиться 
с возникшей проблемой. Если это решение признано 
удачным, то оно сохраняется в памяти с целью его 
использования в будущем. Такой процесс рассужде-
ния экстраполируется на работу CBR-систем в виде 
так называемого CBR цикла, состоящего из четырех 
основных шагов (retrieve).  

1. Выбор наиболее релевантных прецедентов.  
2. Использование выбранных на первом шаге 

прецедентов для решения (reuse) проблемы.  

 
N(X) X Y1 

X2 

 

P(X) 
X Y 

Z 

Х2 Y1 
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Рис. 5.  Диаграмма CBR-процесса 

 
3. Адаптация, при необходимости, предложен-

ного решения (revise).  
4. Сохранение решения как часть нового пре-

цедента (retain). 
Фактически во время применения такого реше-

ния при помощи консультирования с лицом прини-
мающего решение (ЛПР) или другими источниками 
может создаваться новый прецедент, которого нет в 
базе знаний (рис. 6) [15]. 

 
Рис. 6. Подсистема консультирование с ЛПР 
 
Субъективная подсистема описывает влияние 

субъекта (ЛПР) на процесс принятия решения. Ее  
 

задачей является получение консультации у экспер-
тов, а также создание новых прецедентов. 

В данной системе на вход подается вектор вхо-
дящих значений Х, G – решение, принятое ЛПР в 
ходе консультирование системы, А – процесс созда-
ния и сохранения прецедента. Общий вид подсисте-
мы принятия решения представлен на рис. 7, где под 
F(Y) подразумевается расчет показателя качества 
полученного продукта и сопоставление его выбран-
ному прецеденту. 

Для сопоставления прецедентов на идентич-
ность используется модифицированная метрика 
Эвклидова пространства [16]: 

 
N

2
j ij lj

j 1
D k (x x )



 
  

 
 ,        (3) 

где xij и xlj – значения признака xj для текущего слу-
чая (i-го события) и l-го прецедента, соответственно, 
kj – штраф за превышение значения. 

 
 

Рис. 7.  Потоки в подсистеме принятия решений 
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3 . Практическая реализация  
подсистемы 

 
В общем виде подсистема управления качес-

твом представляет собой модульную распределен-
ную систему, которая осуществляет мониторинг и 
оперативный контроль технологического процесса, 
а также за счет интеллектуального модуля прогно-
зирует возможное состояние изделия с помощью 
обобщенного показателя качества и принимает со-
ответствующие меры для улучшения качества. 

Конструктивно разработанная подсистема име-
ет большую базу данных, на основании которой 
можно создать основной сервер с БД, к которому, в 
свою очередь, будут подключаются удаленные мо-
дули (рис. 8).  

 

 
 

Рис. 8. Организационно-техническая  
структура приложения 

Разработанную подсистему можно представить 
в виде взаимодействующих модулей (рис 9). По-
скольку многофункциональность данной подсисте-
мы обратно пропорциональна нагрузкам на аппа-
ратную часть реализации подсистемы, то обмен дан-
ными между модулями будет осуществляться путем 
использования хранимых таблиц в системе управле-
ния баз данных (СУБД). 

Алгоритм принятия решений на основе преце-
дентов в автоматизированной подсистеме контроля 
и управления технологическим процессом пред-
ставлен на рис. 10. 

Разработанный монитор представляет собой 
программный модуль, который управляет устройст-
вами, контролирует и отображает основные пара-
метры технологического процесса и других процес-
сов в режиме реального времени. 

Подсистема заполнения базы знаний выполня-
ет функцию создания прецедентов (рис. 11) и их 
корректного связывания между собой, просмотр 
существующих прецедентов в базе знаний (рис. 12). 

Модуль вывода это ядро системы, позволяю-
щее оценить меру близости прецедентов хранящих-
ся в базе знаний и поступающих на вход системы 
параметров технологического процесса. Непосред-
ственно связан с модулем управления моделирова-
нием ТП, для дальнейшего корректного отображе-
ния данных на мониторе (рис. 13). 

Модуль приема-передачи предназначен для 
обмена данными между системой и устройством 
сопряжения с объектом по различным портам ввода-
вывода. 

Разработанный метод удаленного контроля по-
зволяет управлять системой при помощи веб-
порталов управления и других портативных уст-
ройств (КПК, коммуникаторы и т.д.) 

 

 
Рис. 9. Структурная модель подсистемы 
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Рис. 10. Алгоритм принятия решения 

 

 
Рис. 11. Заполнение базы знаний 

 
Рис. 12. Просмотр базы знаний 

 
В подсистеме предусмотрено архивирование 

информации на случай выявления некорректной 
работы отдельных модулей, исправлений или изме-
нений базы знаний.  

Основная оболочка предназначена для запуска и 
администрирования подсистемы в режиме рабочей 

станции, с одновременным выполнением всех модулей 
подсистемы на одном вычислительном устройстве. 
При формировании решения, используется режим 
обучения. За принятое решение отвечает ЛПР, кото-
рое и формирует дальнейшую логику действий под-
системы.  
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Рис. 13. Модуль вывода и монитор реального времени 

 
В автоматическом режиме при создании нового 

прецедента подсистема проходит все стадии приня-
тия решения и, под конец, записывает в базу знаний 
новый прецедент, если значение критерия соответ-
ствия позволяет это сделать, или консультируется с 
ЛПР в случае, когда нет ни одного, близкого к дан-
ному, прецедента. От начала, получаемой от датчи-
ков информации, и до этапа анализа, выполняется 
задача выбора множества конфликтных прецедентов 
и вычисление метрики. Вычисление метрики вы-
полняется в два этапа. 

1. На первом этапе получаем множество преце-
дентов, которое уже предварительно отфильтровано 
при помощи допустимых значений, на уровне БД (за 
счет использования метода хранимых процедур). 

2. На втором уровне, из полученного множе-
ства, выбираются по очереди прецеденты и вычис-
ляется метрика. Наилучший прецедент запоминает-
ся, и если метрика будет в пределах допустимого 
производится анализ и моделирование последствий 
применения. 

Для первого этапа предлагается, чтобы ЛПР за-
давал допустимые промежутки для параметров. Для 
второго этапа ЛПР задает меру сходства (метрику). 
Также, на втором этапе ЛПР может выбрать разные 
математические интерпретации для вычисления мет-
рики. В автоматическом режиме, при критических 
значениях, получаемых с датчиков, включается ава-
рийная подсистема, задача которой предотвратить 
механические и какие либо другие повреждения, со-
храняя при этом качество обрабатываемого изделия. 
Это так называемая система «алармов», или тревог. 

Разработанное приложение представляет собой 
распределенную систему, которая может использо-
ваться на различных серверах, что позволяет выде-
лить один автоматизированный сервер управления и 
несколько клиентов, которые будут просматривать и 
заполнять (модифицировать) базу знаний. 

 

Заключение 
 

В процессе выполнения данной работы был 
проведен анализ существующих концепций по-

строения систем контроля качества в реальном мас-
штабе времени и выработана стратегия создания 
программного продукта.  

В настоящее время разработаны и протестиро-
ваны модули подсистемы, позволяющие заполнять 
базу знаний и вести непрерывный мониторинг тех-
нологического процесса, с оперативным вмешатель-
ством в производство с целью улучшения качества 
изготавливаемой продукции. 

Научно-технический эффект заключается в 
автоматизации контроля качества. 

Экономический эффект связан с повышением 
эффективности управления качеством приборо-
строительного предприятия, уменьшением брака 
производственной продукции. 

Социальный эффект связан со снижением 
квалификационных требований к специалистам по 
управлению качеством и удобством их работы по 
анализу качества продукции предприятия. 
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ПОБУДОВА ПІДСИСТЕМИ КОНТРОЛЮ ЯКОСТІ  ПРИЛАДОБУДІВНОЇ ПРОДУКЦІЇ 

О.Б. Лещенко, Ю.О. Лещенко, Д.А. Селютін 
Розглядається використання теорії прецедентів для вирішення виникаючих конфліктних завдань в про-

цесі роботи систем управління технологічним виробництвом, для поліпшення якості вироблюваної продук-
ції. Розробка системи підтримки ухвалення рішень у галузі управління виробництвом, із застосуванням дос-
віду отриманого від фахівців під час консультування і інтелектуальної обробки даних, дозволяє понизити 
об'єм бракованих виробів, а також поліпшити показники якості вироблюваної продукції, за рахунок викори-
стання механізму накопичення і витягання  досвіду. 

Ключові слова: теорія прецедентів, контроль якості, модель, підтримка ухвалення рішень, управління 
виробництвом. 

 
CONSTRUCTION SUBSYSTEM OF CONTROLING QUALITY  

FOR  INSTRUMENT-MAKING PRODUCTS 
A.B. Leshchenko, Yu.A. Leshchenko, D.A. Selyutin 

Application of case based reasoning is examined for the decision of  conflict tasks in the work process witch pro-
vides management system  of technological operations, for the improvement  quality of produceble products. Develop-
ment system of support and making a decision is in industry of management and produce, with  use of experience  from 
specialists during advising and intellectual processing of data, allows to reduce the volume of defective products and also 
improve the quality indexes of producible products, due to use mechanism of accumulation and extraction of  experience.  

Keywords: case based reasoning, control of quality, model, support of making a decision, management of op-
erations. 
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