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The complex of issues related to the formation and operation of the quality management system 
in the branch «35 Ship Repair Plant» of JSC «Ship Repair Center «Zvezdochka» is considered. The experience 
of the branch «35 Ship Repair Plant» of JSC «Ship Repair Center «Zvezdochka» in improving the quality of repair 
works is analyzed. Attention is paid to the role, place and significance of technical control, and to improving 
its effectiveness. Recommendations for achieving and maintaining the required level of quality are formulated. 
New approaches to the implementation of technical quality control of ship repair works are proposed. It  is 
indicated that the quality of repair works is largely determined by the technical level of ship repair production 
and the efficiency of the production process. The problem of improving the technical control at ship repair 
enterprises is caused by the increasing complexity of quality control of repair works and its costs. The reasons 
that determine the need to improve the effectiveness of quality control are identified. Basis for the technical control 
improvement is a technological preparation of production, from the organization of which the measurement 
accuracy and accuracy of control, the level of mechanization and automation control operations, performance, 
and quality of labour inspectors, the complexity and number of the personnel of the technical control Department, 
as well as economic performance of the ship repair production, depend on. The concept of restructuring 
the system of training, retraining and advanced training of personnel, systematic and continuous improvement 
of the skills of workers and engineering and technical personnel in order to ensure that their professional 
training corresponds to the constantly increasing level equipment and technology for creating marine equipment 
is proposed.
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ТЕХНИЧЕСКИЙ КОНТРОЛЬ КАК ОДИН ИЗ СПОСОБОВ  
УПРАВЛЕНИЯ КАЧЕСТВОМ СУДОРЕМОНТА

Т. Ю. Пашеева1, Л. В. Попов2

1 — ФГАОУ ВО «Мурманский государственный технический университет»,
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2 — Филиал «35 судоремонтный завод» АО «Центр судоремонта «Звездочка»,
Мурманск, Российская Федерация

Рассмотрен комплекс вопросов, связанных с формированием и работой системы управления каче-
ством в филиале «35 СРЗ» АО «Центр судоремонта «Звездочка». Проанализирован опыт их работы в во-
просах повышения качества ремонтных работ. Уделено внимание роли, месту и значению технического 
контроля, повышению его эффективности. Выделены причины, определяющие необходимость повышения 
эффективности контроля качества. Сформулированы рекомендации для достижения и поддержания тре-
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буемого уровня качества. Предложены новые подходы к осуществлению технического контроля качества 
судоремонтных работ. Указано, что качество ремонтных работ в значительной мере определяется 
техническим уровнем судоремонтного производства и эффективностью производственного процесса. 
Отмечается, что проблема совершенствования технического контроля на судоремонтных предприятиях 
обусловлена ростом трудоемкости контроля качества ремонтных работ и затрат на него. Основой со-
вершенствования технического контроля является технологическая подготовка производства, от орга-
низации которой зависят точность измерений и достоверность контроля, уровень механизации и авто-
матизации контрольных операций, производительность и качество труда контролеров, трудоемкость 
и численность персонала отдела технического контроля, а также показатели экономической деятель-
ности судоремонтного производства. Подчеркивается, что путь развития системы технического конт- 
роля лежит прежде всего в области совершенствования его организации, не требуя, как правило, зна-
чительных материальных затрат. Предлагается осуществлять повышение эффективности контроля 
качества ремонтных работ в двух направлениях: совершенствовании организации технического контро-
ля и внедрении прогрессивных средств и методов контроля. Сделаны выводы о том, что современный 
этап обеспечения качества ремонтных работ характеризуется переходом от реализации отдельных 
разрозненных мероприятий к разработке и внедрению систем управления качеством, т. е. менеджмент 
качества является одним из элементов системы управления судоремонтным предприятием, что долж-
но найти отражение в системе менеджмента предприятия. Предложена концепция перестройки си-
стемы подготовки, переподготовки и повышения квалификации кадров, планомерного и непрерывного 
совершенствования квалификации рабочих и инженерно-технических кадров с целью обеспечения соот-
ветствия их профессиональной подготовки постоянно возрастающему уровню и технологии создания 
морской техники.

Ключевые слова: судоремонтное производство, технологические процессы, управление качеством, 
контроль качества, средства измерения, дефекты.
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Введение (Introduction)
Задачи по разработке и внедрению принципиальных и рабочих технологий ремонта приоб-

рели первостепенное значение в связи с пополнением флота новыми типами судов. С развитием 
судов нового поколения возникает необходимость не только обновления, но и постоянного развития 
судоремонтной индустрии [1]. Количественные и качественные изменения состава морского фло-
та, а также перспектива его развития обусловили появление ряда проблем в области судоремонта 
и наметили основные направления совершенствования его организации. Очевидно, что ускоренное 
выполнение работ при стоянке судов в доках может быть достигнуто за счет современной и тща-
тельной подготовки производства, четкого планирования и управления ремонтами судов в доках, 
а также совершенствования организации труда.

Курс на техническое перевооружение судоремонтного производства, его комплексную ав-
томатизацию и механизацию является в ближайшей перспективе главным средством достижения 
высокой производительности труда. Комплексная механизация и по возможности автоматизация 
трудоемких работ, способствующие повышению производительности труда и улучшению условий 
работы, обеспечивают выполнение работ с меньшими трудовыми, материальными и энергетически-
ми затратами. Совершенствованию технологии судоремонта и качеству ремонта в последние годы 
уделяется большое внимание. В частности, проводится большая работа по внедрению современных 
технологических процессов, направленных на увеличение производительности и улучшение условий 
труда, сокращение трудоемкости и повышение качества ремонтных работ. Качественные показатели 
находятся в центре внимания ввиду того, что в настоящее время особенно актуальным является 
вопрос повышения качества судоремонтных работ и эффективности труда. Система качественного 
судоремонта позволяет уменьшить внеэксплуатационный период и суммарные затраты на техни-
ческую эксплуатацию флота, обеспечить установленный уровень качества отремонтированного 
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оборудования с целью снижения эксплуатационных расходов, освоение ремонта новых кораблей, 
судов и судовых технических средств [2].

Проблема качества является актуальной стратегической задачей, поскольку от ее решения 
зависит стабильность экономики государства. Поэтому важнейшей задачей управления качеством 
продукции является обеспечение его оптимального уровня и определение экономического эффек-
та на всех стадиях (производства, реализации, потребления и эксплуатации) [3]. Так, Ю. П. Адлер 
в статье [4] отмечает, что контроль не создает никакой ценности для клиента, для покупателя про-
дукции или услуги, а всегда отражается на себестоимости продукции и может негативно отраз-
иться на положении на рынке, занимаемом компанией, поскольку шансы на успех напрямую зависят 
от величины затрат на контроль.

Проблема совершенствования технического контроля на судоремонтных предприятиях об-
условлена ростом трудоемкости контроля качества ремонтных работ и затрат на него, в связи с чем 
необходима реализация задач по обеспечению создания и освоения серийного выпуска средств 
неразрушающего контроля и комплексов новых приборов проверки качества ремонтных работ. Ка-
чество ремонтных работ в значительной мере определяется техническим уровнем и эффективностью 
производственного процесса. Несовершенные технологии и организация производства, использо-
вание малопроизводительного оборудования, значительная часть которого физически и морально 
устарела, не обеспечивают необходимых производительности труда и качества продукции. Кроме 
того, в большой степени на качество продукции оказывает влияние уровень культуры производства: 
чистота и порядок содержания оборудования, инструмента и рабочих мест; соблюдение правил 
транспортирования, складирования, хранения материалов, заготовок, тары, отходов; соблюдение 
безопасных условий труда и т. д.

Качество ремонтных работ зависит от многих факторов: качества исходных материалов, 
уровня технологических процессов изготовления и ремонта; состояния оборудования, оснастки, 
приспособлений и инструмента; квалификации рабочих и инженерно-технического персонала и т. д. 
Использование некачественных исходных материалов, отклонение от заданного технологического 
процесса изготовления (ремонта), плохая наладка оборудования, недопустимо высокая степень 
изношенности оборудования и инструмента, а также низкая, не соответствующая выполняемой 
работе, квалификация рабочих приводят к появлению дефектов, снижению качества выполняе-
мых работ, а иногда и браку. Все это обусловливает многообразие способов, приемов и методов 
контроля, применяемых в судоремонтном производстве. Так как контроль качества судоремонтных 
работ осуществляется по значительному росту параметров, это требует применения новых более 
совершенных приборов, снабженных электронными устройствами, что способствует более оператив-
ному управлению технологическими процессами судоремонтных работ, позволяет предупреждать 
отклонения и нарушения технологических процессов и появление брака. С учетом возможности 
решения рассматриваемой в данной статье проблемы на основе опыта работы филиала «35 СРЗ» 
АО «Центр судоремонта «Звездочка» сформулированы необходимые рекомендации для достижения 
и поддержания требуемого уровня качества.

Целью и задачами данного исследования является рассмотрение новых подходов к осущест-
влению технического контроля качества судоремонтных работ. Повышение качества судоремонтных 
работ означает сокращение потерь от брака, лучшее использование основных производственных 
фондов, а также большую эффективность судоремонтного производства. Целью планирования повы-
шения качества ремонтируемых изделий в судоремонте является обеспечение динамики улучшения 
их показателей в соответствии с потребностями отраслей, эксплуатирующих суда.

Методы и материалы (Methods and Materials)
Технических контроль в борьбе за качество играет существенную роль. При организации 

технического контроля, выборе наиболее рациональных технических средств и методов большое 
значение должна иметь оценка их экономической эффективности. В условиях современного 
судоремонтного производства контроль становится обязательной функцией систем управления 
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качеством. Контроль качества — это практика проверки товаров в процессе их производства 
на предмет соответствия действующим стандартам. Контроль является частью менеджмента 
качества (управления качеством), сфокусированной на выполнении установленных требова-
ний [5].

Под контролем качества продукции предлагается понимать проверку соответствия установ-
ленным требованиям, которые могут быть зафиксированы в стандартах, чертежах, технических 
условиях и других нормативных документах. Контрольные операции являются неотъемлемой 
составной частью судоремонтных работ. В настоящее время процессы и организационные формы 
технического контроля непрерывно совершенствуются, разрабатываются и внедряются новые, 
более прогрессивные методы и средства. Развиваются такие процессы, как технические методы 
контроля, неразрушающий контроль, механизация и автоматизация контрольных операций. В эко-
номически развитых странах существует централизованная система управления производством, 
взаимодействующая с системой управления качеством продукции, основанная на единых требова-
ниях, предъявляемых к продукции, и определяемая едиными общегосударственными стандартами 
и техническими условиями [6].

Основной целью технического контроля качества служит предотвращение сдачи заказчику 
(судовладельцу) прошедшего ремонт судна, судовые технические средства которого не соответ-
ствуют требованиям, нормам и правилам, содержащимся в действующих нормативно-технических 
и эксплуатационных документах, а также условиям договора на ремонт. Организация контроля 
качества судоремонтных работ — это система технических и административных мероприятий, на-
правленных на обеспечение нормативного уровня качества. Рост требований к качеству продукции 
при недостаточном использовании прогрессивных средств и методов контроля неизбежно ведут 
к еще большему увеличению числа рабочих-контролеров и соответствующих расходов. При этом 
существующая организация технического контроля не обеспечивает снижения потерь от брака 
и во многих случаях не предотвращает выпуск продукции низкого качества. Поэтому необходимо 
уделять должное внимание вопросам совершенствования организации технического контроля, 
а также внедрению прогрессивных средств и методов контроля.

В настоящее время необходимо осуществлять совершенствование кооперации, развитие уни-
фикации, диверсификации, сертификации и систем обеспечения качества продукции [7]. На отече-
ственных верфях необходимо формирование новой стратегии управления качеством и подготовкой 
производства. Управление качеством является одной из ключевых функций как корпоративного, 
так и проектного менеджмента, основным средством достижения и поддержания конкурентоспо-
собности любого предприятия [8]. Внедрение и отладка на предприятии системы менеджмента 
качества потребуют значительных временны́х и материальных ресурсов, однако преимущества 
и экономическая эффективность реально работающей системы менеджмента качества в долго-
срочной перспективе неоспоримы [9].

Результаты (Results)
Судоремонт можно рассматривать как вторичное производство на основе использования 

конструкций, агрегатов, узлов и деталей, как новых, так и бывших в употреблении. Следовательно, 
организационные оценки уровня качества отремонтированных судов и судовых технических средств 
не могут принципиально отличаться от принятых при оценке уровня качества новых изделий. Сни-
жение некоторых показателей качества отремонтированных изделий, объясняемое необратимыми 
износами в период их эксплуатации, не может оказать влияние на единство организационных 
принципов при оценке качества новых и отремонтированных изделий.

Судоремонт отличается увеличенной по сравнению с судостроением номенклатурой выпу-
скаемой продукции, для изготовления которой требуются различные технологические процессы 
и операции (например, восстановление изношенных поверхностей деталей, сборка отремонтиро-
ванных узлов и, как следствие, дополнительные контрольные операции, грузопотоки, связанные 
с доставкой судового оборудования в цеха для ремонта и обратно). Если учесть подготовительные 
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операции, присущие только судоремонту, то становится очевидной необходимость принятия 
дополнительных мер для стабилизации уровня качества. Достоверность контроля качества про-
мышленной продукции, в том числе продукции судоремонтного производства, представляет 
собой проблему, существование которой обусловлено неизбежными погрешностями измерения 
при контроле [10].

В настоящее время на судоремонтных предприятиях применяют различные виды контроля 
качества, отличающиеся методом исполнения, местом расположения в производственном про-
цессе, охватом контролируемой продукции и другими признаками. Контроль качества продукции 
в филиале «35 СРЗ» АО «Центр судоремонта «Звездочка» осуществляет отдел контроля качества, 
который является самостоятельным и не зависит от других служб судоремонтного производства.

Необходимость повышения эффективности контроля качества при выполнении ремонтных 
работ обусловлена следующими причинами:

– высокими требованиями к качеству и надежности судов;
– значительным усложнением судов, развитием механизации и автоматизации производ-

ственных процессов;
– увеличением масштабов судостроительного производства;
– повышением требований к качеству и надежности изделий на мировом рынке;
– значительным производственным браком;
– высокой трудоемкостью контроля;
– большим объемом ручного труда в процессе выполнения операций контроля;
– большим штатом контролеров.
Целями анализа и оценки функционирования системы менеджмента качества филиала  

«35 СРЗ» АО «Центр судоремонта «Звездочка» являются:
– обнаружение слабых мест и выявление недостатков;
– разработка мероприятий по устранению замечаний и несоответствий;
– определение необходимых мер и / или материальных ресурсов для обеспечения запланиро-

ванного уровня качества выполнения работ;
– контроль за ходом реализации разработанных мероприятий по обеспечению качества вы-

полняемых работ и их эффективностью, оценка эффективности функционирования систем качества.
В процессе анализа оцениваются:
– степень реализации политики в области качества;
– эффективность функционирования системы качества;
– качество поставляемых ресурсов;
– качество разрабатываемой технической и нормативной документации;
– эффективность корректирующих и предупреждающих действий в процессе технологической 

подготовки предприятия к ремонту судов и его выполнения;
– эффективность мероприятий по устранению недостатков, обнаруженных в результате вну-

тренних проверок системы качества.
Повышение эффективности контроля качества является важной составной частью общей про-

блемы улучшения качества ремонтных работ. Основой совершенствования технического контроля 
является технологическая подготовка производства. К преимуществам единой системы технологи-
ческой подготовки производства относится одновременная и взаимосвязанная деятельность всех 
служб подготовки производства, обеспечение роста производительности труда, повышение качества 
работ. Организация технологической подготовки производства оказывает влияние на точность из-
мерений и достоверность контроля, уровень механизации и автоматизации контрольных операций, 
производительность и качество труда контролеров, трудоемкость и численность персонала отдела 
технического контроля, показатели экономической деятельности судоремонтного производства. По-
казатели экономической деятельности судоремонтного производства зависят от того, в какой мере 
контроль позволяет предотвратить выпуск недоброкачественной продукции, не соответствующей 
требованиям стандартов и технических условий, а также условиям поставки и договоров.
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В единой системе технологической подготовки производства операции и процессы техни-
ческого контроля рассматриваются как неотъемлемая часть технологии с использованием дости-
жений в области типизации процессов, повышения точности, производительности и надежности 
технологических систем. При управлении качеством непосредственными объектами являются 
процессы, от которых зависит качество ремонтных работ. Выработка управляющих решений про-
изводится на основании составления информации о фактическом состоянии управляемого процес-
са. Схематично процесс технического контроля и надзора РМРС на судоремонтном предприятии 
представлен на рис. 1.

Рис. 1. Процесс технического контроля и надзора РМРС на судоремонтном предприятии

Следует отметить, что на судоремонтном предприятии в процессе контроля качества ре-
монтных работ допускается проведение многих лишних процедур. Это объясняется тем, что га-
рантией от недопущения производственного брака является сплошной контроль, к которому 
подчас стремятся, не учитывая его экономическую эффективность. Однако связанные с этим 
большие издержки, увеличение численности персонала и производственного цикла заставляют 
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отказаться от него. Несмотря на явные преимущества и высокую экономическую эффективность 
прогрессивных методов и средств технического контроля (статистических методов регулирования 
технологических процессов и статистического приемочного контроля качества продукции, средств 
механизации и автоматизации контроля и др.), их применение в судоремонтном производстве 
довольно ограничено. С точки зрения полноты охвата объектов в судоремонтном производстве, 
как правило, применяется сплошной контроль. Это вызвано тем, что судоремонт — это в основном 
единичное производство, когда на приемочный контроль одному исполнителю предъявляется, 
как правило, не партия однородных объектов, а один объект.

Содержание технического контроля качества, которое заключается в проверке соответствия 
судовых технических средств и процессов ремонта на всех его стадиях установленным техническим 
требованиям, состоит из двух основных этапов:

1‑й этап — получение первичной информации о фактическом состоянии объекта контроля;
2‑й этап — сопоставления первичной информации с заранее установленными требованиями, 

нормами, показателями и оценки на этой основе соответствия или несоответствия фактических 
данных требуемым (вторичная информация).

Процесс реализации корректирующих и предупреждающих действий приведен на рис. 2.

Рис. 2. Процесс управления продукцией,  
не удовлетворяющей требованиям нормативной документации

Несмотря на то, что в судоремонтном производстве объекты технического контроля разли-
чаются контролируемыми свойствами, определение показателей качества и других параметров, 
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характеризующих эти свойства, осуществляется с помощью относительно небольшого количества 
групп средств контроля и методов их использования. Например, основными свойствами корпуса 
и его конструкций являются общая и местная прочность, водонепроницаемость; трубопроводов 
судовых систем — способность выдерживать в течение установленного периода избыточное давле-
ние и агрессивное воздействие перемещающихся в них сред и быть непроницаемыми; двигателей 
внутреннего сгорания — способность в течение межремонтного периода развивать установленные 
мощность и частоту вращения, обеспечивать постоянство других показателей назначения, функ-
ционировать с установленным уровнем надежности и др. Однако несмотря на принципиальные 
различия этих свойств, их численные значения зависят прежде всего от геометрических параметров 
судовых технических средств судна и их взаимного расположения.

Необходимые свойства деталей и их соединений, зависящие от геометрических параметров 
этих элементов, обеспечиваются с помощью стандартизированной системы допусков и посадок, 
регламентирующей величины отклонений линейных и угловых параметров деталей и их поверх-
ностей от номинальных значений в зависимости от назначения, характера взаимодействия и условий 
функционирования. Поэтому наибольший объем контроля в судоремонтном производстве занимает 
определение значений линейно-угловых величин, а наиболее распространенными являются средства 
измерений этих величин. К ним относятся такие традиционно измерительные инструменты, как ли-
нейки, щупы, штангенциркули, микрометры, индикаторы, угломеры, а также другие инструменты 
и приспособления (нутромеры, штихмасы), выполненные на их основе. К средствам измерения 
линейно-угловых величин методом прямых измерений можно отнести пробки и калибры. 

В случаях, когда с помощью указанных ранее средств измерений прямые измерения линей- 
но-угловых величин технически невыполнимы или не могут обеспечить необходимый уровень 
точности, широкое применение нашли средства измерений, позволяющие применить оптические, 
акустические, радиационные и другие неразрушающие методы контроля линейно-угловых величин. 
Например, для укладки валопровода применяются теодолиты, а для измерения толщин — ультра- 
звуковые, магнитные и индукционные толщиномеры. Сварные соединения контролируются с помо-
щью применения средств измерения (контроль геометрических параметров сварных швов), средств 
и методов неразрушающего контроля, а также с помощью гидравлических и пневматических ис-
пытаний. Шероховатость поверхности определяется посредством профилометров, профилографов, 
а также визуально с помощью эталонов поверхности заданной частоты.

Значительный объем в процессе технического контроля составляет определение параметров 
физического состояния рабочей среды судовых технических средств и технологического состоя-
ния материалов и полуфабрикатов в некоторых технологических процессах их обработки (пере-
работки). Измерительному контролю подвергаются давление, температура или их расход, либо 
все эти параметры воды, водяного пара, смазочного и рабочего масла, жидкого и газообразного 
топлива, воздуха, кислорода, ацетилена, пропан-бутана, хладагента, других жидкостей и газов, 
применяемые в процессе эксплуатации судовых технических средств и технологических операций. 
Контроль давления производится манометрами, контроль температуры — термометрами, пиро-
метрами, термографами, контроль расхода — расходомерами. Ввиду оснащенности современных 
судов и судоремонтных предприятий электрооборудованием и другими техническими средствами, 
значительное место в процессе технического контроля занимает также измерительный контроль 
электрических величин с применением таких средств измерения, как вольтметры, амперметры, 
омметры, частотомеры, ваттметры.

Качество судовых технических средств во многом зависит от механических и химических 
свойств материалов, из которых они изготовлены. Эти свойства контролируются с помощью 
соответствующих методов и средств заводскими лабораториями в процессе входного, операци-
онного и приемочного контроля. Существует ряд контрольных операций, которые не могут вы-
полняться указанными ранее и другими выборочными методами и осуществляются с помощью 
разрушения проверяемых образцов изделий (например, для обнаружения внутренних дефектов 
сварных швов).
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Современные технологические процессы судоремонтных работ в большинстве случаев 
сопровождаются использованием различных способов сварки. Совершенствование их или при-
менение новых способов соединений только частично решает проблему повышения качества из-
готовляемых (ремонтируемых) конструкций, так как даже при хорошо отработанной технологии 
сварки возможны различного рода дефекты, приводящие к снижению надежности и долговечности 
конструкций. В связи с этим важное значение для повышения качества ремонтных работ и из-
готовляемых конструкций приобретают методы неразрушающего контроля. Для обеспечения 
качества сварных соединений в первую очередь выполняется контроль исходных материалов, 
оборудования и оснастки, а также технологии и квалификации сварщиков. Если считать основной 
задачей сварщиков непосредственное изготовление (ремонт) конструкций, а обязанности контро-
леров сводить к определению годности конструкций, то при таком положении наличие дефектов 
в сварных швах рассматривается как нормальное явление, когда качество сварки определяет 
оператор-контролер, который зачастую не имеет возможности не только выявить все дефекты, 
но и проанализировать их.

В судоремонтном производстве особое внимание обращают на ускоренное внедрение автома-
тизированных методов контроля качества сварных соединений. Следует отметить, что в настоящее 
время не существует такого метода контроля, который гарантировал бы выявление всех дефектов 
сварки. Каждый из существующих методов обладает как преимуществами, так и недостатками. 
Практика показывает, что правильная организация процессов контроля, умелое применение того 
или иного метода или их сочетание позволяют с большой надежностью оценить качество сварных 
соединений. Все применяемые технические средства измерения линейных размеров в зависимости 
от степени механизации и автоматизации отдельных элементов технологического процесса контроля 
можно отнести к следующим группам:

– приборы и устройства ручного контроля;
– механизированные приборы и устройства
– контрольные полуавтоматические приборы и устройства;
– автоматические приборы и устройства контроля.
При использовании приборов или устройств ручного контроля все элементы процесса вы-

полняет контролер или оператор. К этой группе средств контроля относятся различные калибры, 
индикаторы, миниметры, а также разнообразный универсальный измерительный инструмент. 
Основными недостатками ручного контроля являются низкая производительность и недостаточная 
объективность. У механизированных средств измерения часть вспомогательных операций механи-
зирована, но оценка результатов контроля осуществляется оператором по стрелочному указателю. 
К этой группе относятся устройства, которые при переходе изделием границ регулирования подают 
условный световой сигнал.

Современные контрольные полуавтоматические приборы и устройства отличаются высокой 
степенью механизации и автоматизации. Внедрение механизированных приборов и устройств, 
полуавтоматов и автоматов позволит значительно сократить потребность в измерительных инстру-
ментах. Это объясняется, во‑первых, заменой большого количества измерительного инструмента 
одним или несколькими высокопроизводительными средствами контроля и, во‑вторых, уменьше-
нием износа измерительных поверхностей в механизированных и автоматизированных устройствах 
по сравнению с ручным контролем вследствие более правильного и единообразного поведения 
контролируемых деталей на измерительных поверхностях этих устройств. 

Высвобождение измерительного инструмента дает экономию капитальных вложений, которая 
выражается стоимостью его оборотного фонда и сокращением текущих затрат на эксплуатацию. 
Оборотный фонд представляет собой количество измерительного инструмента, которое необходимо 
постоянно иметь на рабочих местах в процессе проведения поверки и ремонта и которое должно на-
ходиться в запасе для обеспечения бесперебойной работы производства. Основными составляющими 
экономического эффекта от внедрения средств контроля являются: повышение производительности 
контроля, его точности и объективности контроля, а также качества продукции.
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Заключение (Conclusion)
В настоящее время во всем мире большое значение придается качеству продукции. Высокое 

качество продукции является главным условием успеха предприятий и организаций в конкурентной 
борьбе на рынке. Повышение качества судостроительных и судоремонтных работ представляет 
собой одну из важнейших государственных проблем, требующих решения целого ряда взаимосо-
гласованных инженерно-технических, организационных, экономических, социальных и других 
задач со свойственными им связями на разных уровнях управления и на всех стадиях постройки 
и ремонта судов. Повышение качества судоремонтных работ означает сокращение потерь от брака, 
оптимальное использование основных производственных фондов, а также максимальную эффектив-
ность судоремонтного производства. Целью планирования повышения качества ремонтируемых 
изделий в судоремонте является обеспечение динамики улучшения их показателей в соответствии 
с потребностями отраслей, эксплуатирующих суда.

Качество можно рассматривать как стратегический показатель успеха, конкурентоспособности, 
залог благополучия коллектива и каждого работника в отдельности. Целью любой системы учета 
затрат, связанных с качеством продукции, должно являться содействие его повышению, направлен-
ное на использование всех имеющихся возможностей для сокращения эксплуатационных расходов.

Условиями стратегии, основанной на использовании данных о затратах, связанных с каче-
ством, являются:

– «атака», направленная непосредственно на устранение дефектов, с целью сведения их к нулю;
– инвестиции в «правильные» действия по предупреждению дефектов и повышению качества 

продукции;
– сокращение расходов на оценку и контроль по мере повышения уровня качества;
– непрерывная оценка достигаемых результатов и переориентация усилий на предупреждение 

дефектов с целью дальнейшего повышения уровня качества.
В основе данной стратегии находятся следующие допущения: каждый дефект обусловлен 

своей основной причиной; причины дефектов можно предотвращать; любой дефект всегда легче 
предупредить, чем исправить. На практике это означает, что реальные издержки, связанные с каче-
ством, можно измерить, а затем сократить с помощью причинно-следственного анализа. Причины 
дефектов, выявляемых при контроле, необходимо установить и устранить с помощью соответству-
ющих корректирующих действий.

Современный этап обеспечения качества ремонтных работ характеризуется переходом от ре-
ализации отдельных разрозненных мероприятий к разработке и внедрению систем управления 
качеством продукции на разных уровнях. Непосредственно повышение эффективности контроля 
качества продукции является, в свою очередь, сложной задачей, решаемой в двух направлениях: 
совершенствованиие организации технического контроля и внедрение прогрессивных средств 
и методов контроля. Каждое из этих направлений включает организационные, технические, 
экономические и социальные вопросы. Практическое решение проблем судоремонта позволит 
увеличить эксплуатационный период транспортного флота и обеспечить высокий уровень его 
технического состояния.

Как показывает практика, главные задачи, решение которых может обеспечить существенное 
повышение качества судоремонтных работ, в настоящее время не решены. Важную роль в совер-
шенствовании организации судоремонтного производства играет мобилизация внутренних ресур-
сов за счет улучшения работы предприятия и повышения качества ремонтных работ. Показатели 
технического уровня и качества судоремонтных работ являются определяющими при оценке 
результатов деятельности судоремонтного предприятия. Одной из задач, постоянно решаемых 
отделом технического контроля филиала «35 СРЗ» АО «Центр судоремонта «Звездочка», является 
совершенствование системы технического контроля, способы развития которой находятся прежде 
всего в области модернизации его организации, так как они не требуют, как правило, значительных 
материальных затрат.
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Целями совершенствования технического контроля являются:
– получение качественно новой информации о свойствах объектов контроля для более дос-

товерной оценки их качества;
– получение более точной информации о свойствах объектов контроля за счет более высокой 

разрешающей способности новых средств контроля или новых способов;
– сокращение или исключение возможных материальных потерь путем замены методов раз-

рушающего контроля методами неразрушающего контроля;
– повышение производительности труда исполнителей контроля в результате применения 

совершенных методов и средств, в том числе активного контроля, автоматизированных и автома-
тических средств контроля.

По мнению экспертов, на современное состояние судоремонтных предприятий и их стратеги-
ческое развитие оказывают существенное влияние нерешенные проблемы, в том числе недостаток 
квалифицированных специалистов судоремонтных специальностей на рынке труда Мурманской 
области [11]. С учетом того, что проблема повышения качества судоремонтных работ является 
сложной и многогранной, в настоящее время необходимо перестроить систему подготовки, пере-
подготовки и повышения квалификации кадров, осуществить планомерное и непрерывное со-
вершенствование квалификации рабочих и инженерно-технических кадров с целью обеспечения 
соответствия их профессиональной подготовки постоянно возрастающему уровню морской техники 
и технологии создания морской техники. В ближайшее время необходимо обеспечить детальное 
ознакомление рабочих и инженерно-технических кадров судоремонтного завода с требованиями, 
предъявляемыми к качеству ремонтных работ, особенно при переходе на новые технологические 
процессы (предлагается рассматривать это как важную составную часть подготовки судоремонт-
ного производства).
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