
74

ТЕХНОЛОГIЧНI��ПРОЦЕСИ

УДК�658.562.008.5

АДАПТАЦІЯ�СИСТЕМИ�ЗБАЛАНСОВАНИХ�ПОКАЗНИКІВ

ДЛЯ�ОЦІНКИ�ЯКОСТІ�СКЛАДАННЯ�МАШИН

© А.�С.�Зен³ін,� д.т.н.,� професор,� Київсь³ий� Àніверситет
техноло�ій� і�дизайнÀ,�Київ,�У³раїна,

К.�І.�Шиш³евич,�аспірант,�Донбась³ий� інститÀт
техні³и� й� менеджментÀ�Міжнародно�о

наÀ³ово-технічно�о� ÀніверситетÀ� ім.� а³.�Ю.�БÀ�ая,
Краматорсь³,� У³раїна

Рассмотрен� вопрос�формирования� системы� Àправления
³ачеством� сбор³и� в� машиностроении.� Разработана

сбалансированная� система� по³азателей� для� ор�анизации
мониторин�а� и� обеспечения� ³ачества� сбор³и�машин.

Questions�of�formation�of�a�quality�management�system
assembly�in�mechanical�engineering�has�been�considered.

Developed�a�balanced�scorecard�for�the�organization�of
monitoring�and�ensuring�the�quality�of�assembly�machines.

Постанов³а� проблеми
На� сьо�одні� забезпечення

я³ості�і�³он³Àрентоспроможності
продÀ³ції�тяж³о�о�машинобÀдÀ-
вання� перетворилось� в�ма�іст-
ральний� напрямо³� соціально� –
е³ономічно�о�розвит³À�більшості
³раїн�світÀ�[1,�2,�5].�А³тÀальною
ця� проблема� є� і� для� У³раїни.
Пра�нення�останньої� інте�рÀва-
ти� в� європейсь³і� і� світові� е³о-
номічні�стрÀ³тÀри�вима�ає�від�неї
засвоєння� нових� правил� �ри,
я³і�ди³тÀє�сÀчасна�рин³ова�е³о-
номі³а.�В�Àспішній�реалізації�но-
вих�вимо�,�пов’язаних�з�забез-
печенням�я³ості� і� ³он³Àрентос-
проможності� машинобÀдівної
продÀ³ції,�вели³а�роль�належить
державі,�я³а�повинна�мати�чіт³о
визначенÀ� �армонізованÀ� з� ви-
мо�ами� міжнародно�о� і� євро-
пейсь³о�о� за³онодавства� по-
літи³À�À�сфері�технічно�о�ре�Àлю-
вання.

В�Àмовах�важ³о�о�машинобÀ-
дÀвання�особливо��остро�встає
питання� про� ефе³тивність� Àп-
равління,�що� пов’язане� з� оди-
ничним�в�основномÀ�хара³тером
виробництва.�В�працях�[4,�7]�по-
³азано,�що�орієнтація�тіль³и�на
технічні�по³азни³и�не�дозволяє
прийняти� правильне� Àправлін-
сь³е� рішення� та³� я³� ор�ані-
заційно�я³ість�с³ладання�забез-
печÀється� наявністю� всіх� видів
ресÀрсів�і�їхньою�витратою�з�мо-
ніторин�ом� техноло�ічних� опе-
рацій.�Ефе³тивність�дано�о�про-
цесÀ�повинна�визначати�систе-
ма�по³азни³ів,�що�відображала
б� всі� аспе³ти� с³ладових� зов-
нішньо�о�та�внÀтрішньо�о�сере-
довищ�підприємства.�Та³ий�³ом-
пле³сний�підхід�забезпечÀє�зба-
лансована� система� по³азни³ів
(ЗСП),� що� значно� розширить
можливості� планÀвання� й� про-
�нозÀвання� я³ості� с³ладання.



75

ТЕХНОЛОГIЧНI��ПРОЦЕСИ

Аналіз� попередніх
досліджень
Я³� по³азÀє� проведений

аналіз� � сÀчасних� підприємств
тяж³о�о�машинобÀдÀвання�тех-
ні³о-е³ономічне� підвищення
я³ості�продÀ³ції�на�сьо�одні�мож-
ливе�лише�за�рахÀно³�впровад-
ження�інте�рованих�систем�ме-
неджментÀ,�я³і�базÀються�на�те-
оретично� обґрÀнтованих� прин-
ципах� TQM� і� методоло�ічних
процедÀрах�міжнародних�стан-
дартів�серії�ISO�9001,�ISO�14001,
QS�9000,OHSAS�18000,SA�8000.
Основоположні� принципи� сис-
тем�менеджментÀ�я³ості�(�СМЯ)
ре�ламентовані�вимо�ам�міжна-
родних� стандартів� � ISO� серії
9000�:�2000.�Одна³,�слід�відміти-
ти,�що�міжнародні�стандарти�ISO
серії�9000�містить�лише�мінімаль-
ний�обся�,�вимо�,�я³им�повин-
на�відповідати�система�менед-
жментÀ�я³ості,�томÀ�їх�доцільно
доповнювати�стандартизовани-
ми�системами�Àправління,�³он-
цепція� я³их� врахÀвала� б� спе-
цифі³À� о³ремих� �алÀзей� про-
мисловості.�Та³�для�машинобÀ-
дівної� промисловості� це� стан-
дарти�QS�9000�і�QА�9000,�ідео-
ло�ія�TQM,�«Шість�сі�м»�та�інші
[5, 6, 9].

Слід� відмітити,�що�ЗСП� за-
пропонована� � в� 1 9 9 2� р
Д. П. Нортоном�і�Р.�С.�Капланом
[1].�—�достатньо�о��нÀч³а�й�Àні-
версальна�методи³а�оцін³и�ре-
зÀльтатів�фÀн³ціонÀвання�пра³-
тично� бÀдь-я³ої� ор�анізації,� À
томÀ�числі�й�о³ремих�її�підрозд-
ілах.�ФормÀванню�й�пра³тично-
мÀ�застосÀванню�ЗСП�в�Àмовах
машинобÀдÀвання� присвячені
роботи�[2–4].�На�³ожномÀ�етапі
техноло�ічно�о�процесÀ�формÀ-

ються� техні³о-е³ономічні� ре-
зÀльтати,�я³і�впливають�на�фа³-
тичне�значення��я³ості�продÀ³ції.
Їхній� постійний�моніторин�� за-
безпечÀє�швид³ість� реа³ції� на
зміни�по³азни³ів�і�впроваджен-
ня� заходів�щодо� стабілізації� й
поліпшення� процесів� [8].� ЗСП
машинобÀдівно�о�підприємства
[3]�повинна�містити�мінімальний
набір�прое³цій�з�де³омпозицією
цілей� по� напрям³ах:� фінанси,
³лієнти,�внÀтрішні�бізнес-проце-
си�й�навчання�й�розвит³À�пер-
соналÀ.�Разом�з�тим,�для�фор-
мÀвання� ЗСП� о³ремих� під-
розділів� роз�лядають� не� всі
с³ладови� процесів� підприєм-
ства.� Аналіз� літератÀрних�дже-
рел�визначив�незначнÀ�³іль³ість
пÀблі³ацій�по�адаптації�ЗСП�для
забезпечення�я³ості�с³ладання
в�Àмовах�машинобÀдÀвання,�що
не� дозволяє� ви³ористовÀвати
та³і�методи�[6,�8].

Мета�роботи
Аналіз�сÀчасних�³онцепцій�Àп-

равління� я³істю� і� виробленням
на�йо�о�основі�наÀ³ово-методич-
них�ре³омендацій�щодо�можли-
вості� їх�ви³ористання�на�вітчиз-
няних�підприємствах�машинобÀ-
дівної��алÀзі�збалансованої�сис-
теми�по³азни³ів�ЗСП�для�оцін³и
і� про�нозÀвання� � по³азни³ів
я³ості�с³ладання�машин.

РезÀльтати� проведених
досліджень
Підвищення�я³ості�продÀ³ції

важ³о�о�машинобÀдÀвання�ви-
ма�ає�вдос³оналення�існÀючих
і� створення� нових� систем� Àп-
равління� я³істю� на� основі� ре-
³омендацій� стандартів� I S O
серії�9001.
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Та³,�ЗСП�с³ладання�містить�та³і

с³ладові�—�фінанси,�бізнес-про-

цеси,� навчання�й�розвит³À�пер-

соналÀ.�При�формÀванні�³іль³ості

по³азни³ів� з� ³ожної� с³ладової

діяльності�підприємства�дотрима-

не�та³е�співвідношення:

—�фінанси�—�21�%;

—� внÀтрішні� бізнес-проце-

си —�48�%;

—� навчання� й� розвит³À� —

31 %.

У�табл. 1�наведено�адаптова-

нÀ�ЗСП�с³ладання�до�Àмов�ма-

шинобÀдÀвання� по� с³ладових

процесах.

Таблиця�1

Система� збалансованих� по³азни³ів� для� процесів� с³ладання
підприємств�важ³о�о�машинобÀдÀвання

 
№ 

Перспектива 
(складова) 
діяльності 
підприємства 

 
Ціль, що досягається 

 
Показник досягнення мети 

Прибуток, тис. грн. Ріст прибутковості 
Рентабельність продукції, % 
Кількість клієнтів, шт. Ріст кількості 

замовників 
продукції 

Темп росту кількості клієнтів, % 

Собівартість продукції, тис. грн. 

1 Фінанси 

Зниження 
собівартості 
продукції 

Вартість 1 нормо-година. 

Тривалість технологічного циклу 
складання, нормо-година. 
Коефіцієнт складання, % 

Своєчасне 
виконання 
замовлень 

Коефіцієнт продуктивності складання 
по трудомісткості, % 
Якість роботи, % 
Кількість випадків з гарантійного 
обслуговування за період, шт. 

Частка додаткових робіт з виробу, % 
Частка браку, % 
Кількість рекламацій від клієнтів за 
період, шт. 

2 Внутрішні бізнес-
процеси 
(складання) 

Підвищення якості 
складання 

Рівень механізації операцій, % 
Відсоток кваліфікованих робітників, 
% 
Витрати на навчання, тис. грн. 
Кількість програм по підвищенню 
кваліфікації, шт. 

Підвищення 
кваліфікації й 
компетентності 
робітників 

Недоукомплектованість робітників, 
чіл. 
Кількість соціальних програм, шт. 

3 Навчання й 
розвитку 
персоналу 

Соціальна 
корпоративна 
відповідальність 

Коефіцієнт плинності кадрів, % 
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нових,�та³�і�для�фа³тичних�зна-

чень.

Для� визначення� значення

по³азни³ів� призначаються

працівни³и,� або� їхньої� �рÀпи,

я³і� й� розраховÀють� або� вимі-

рюють� фа³тичні� значення� ха-

ра³теристи³�по�тридцятимільй-

онної�діяльності�підприємства

(табл.�2).

Кожний� по³азни³� має� свої

особливі� параметри� й� хара³-

теристи³и,�одиницю�вимірÀ,�пе-

ріод�планÀвання�й�час�вимірÀ.

Абсолютні� по³азни³и� можÀть

бÀти� отримані� шляхом� вимірÀ

або� з� довід³ових� до³Àментів

(нормативів,� звітів,� облі³À) .

Відносні�по³азни³и�мають�роз-

рахÀн³овÀ�формÀлÀ,�я³�для�пла-

Таблиця�2
Форма�звітÀ�с³ладально�о�цехÀ�по�моніторин�À�ЗСП

Хто 

контролює 

Показник Од. 

виміру 

Засоби виміру Реєстратори 

(посада) 

Прибуток  буд.е. звіт економіст 

Рентабельність продукції % формула економіст 

Собівартість продукції  буд.е. звіт економіст 

Недоукомплектованість 

робітниками 

чіл. звіт майстри 

Начальник  

цеху   

  

  

  

  Кількість соціальних програм шт. звіт нач. цеху 

Вартість 1 нормо-година. буд.е. звіт економіст 

Коефіцієнт плинності кадрів % формула зам. нач. 

цеху 

Відсоток кваліфікованих 

робітників 

% формула зам. нач. 

цеху 

Тривалість технологічного 

циклу складання  

нормо-

година. 

вимір майстри 

Коефіцієнт складання % формула зам. нач. 

цеху 

Зам. нач. 

цеху 

  

  

  

  

  

Коефіцієнт продуктивності 

складання по трудомісткості 

% формула майстри 

Майстер Якість праці % формула бригадири 

  Кількість рекламацій від 

замовників за період 

шт. рекламації бригадири 

  Рівень механізації операцій % формула майстри 

Бригадир Частка додаткових робіт з 

виробу 

% формула збирачі 

 Частка браку % формула збирачі 
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Керівни³� с³ладально�о� під-
розділÀ,�що�³онтролює�формÀван-
ня� по³азни³а,� вимірює� йо�о
відхилення� й� аналізÀє� в� по-
рівнянні�із�плановим�значенням.

Аналіз�сÀпроводжÀється�та³и-
ми�діями,�я³:

—� ³оре³тÀвання� планово�о
значення� по³азни³а;

—�розроб³а� ³ори�Àвальних
заходів� щодо� дося�нення
встановлено�о� планово�о� ре-
зÀльтатÀ.

ЗСП� дозволяє� про�нозÀва-
ти�значення�по³азни³ів�на�три-
валий�період� часÀ� (3–5� ро³ів)
на�підставі�аналізÀ�дося�нÀтих
фа³тичних�резÀльтатів�за�попе-
редні�періоди�й�страте�ією�роз-
вит³À�підприємства.�Для�випе-
реджальних�по³азни³ів�планÀ-
вання� їхньо�о� значення� ви³о-
нÀють�за�менш�тривалий�пері-
од�—�від�місяця�до�1�ро³À,�або
з�³ожним�новим�замовленням
на�виріб.

Основними� Àмовами� та³о�о
про�нозÀвання� є� наявність:

—� завершенність� всіх� про-
�рам�і�прое³тів,�заходів,�я³і�пла-
нÀвалися�в�попередніх�періодах
щодо�я³ості�с³ладання;

—�дотримання�бюджетÀ�часÀ
й�фінансових�ресÀрсів� при� ви-
³онанні� с³ладальних� операцій;

—�ефе³тивність�попередніх
заходів� À� дося�ненні� я³ості
с³ладання� й� мети� підприєм-
ства.

В�Àмовах�с³ладально�о�ви-
робництва� моніторин�� про-
цесів� СУЯ� повинен� визначати
їхня� здатність� дося�нення
планових� значень.� У� процесі
порівняння� резÀльтатів� � ви-
³онÀються� ре�Àлюючі� впливи
на� настÀпні� операці ї � шля-

хом� їхньо�о� ³оре³тÀвання� в
часі.

Етапи�моніторин�À� процесів
СУЯ� с³ладально�о� підрозділÀ
представлені�в�табл.�3.

Призначення�«³рапо³�³онтро-
лю»�залежить�від�то�о,�я³а�хара³-
теристи³а� є� основоюоцін³и� –
вартість�або�трÀдові�витрати.

Напри³лад,�можливі�варіанти
«³рапо³� ³онтролю»:

—� при�основі� оцін³и�—� трÀ-
дові�витрати:�після�половини�ви-
³онання� операції� по� трÀдо-
міст³ості;

—� при� основі� оцін³и� —
вартість:� після�половини�витрат
³оштів�за�собівартістю�переділÀ
(операції).

Ор�анізація� вимірів� і� реєст-
рації�фа³тичних� значень�по³аз-
ни³ів� ви³онÀється� я³� ³ерівни³а-
ми�підрозділів,�та³�і�робітни³ами
на� операціях� с³ладання.� При
формÀванні� �рÀпи� для� зборÀ
інформації� враховÀють� мож-
ливість�ви³ористання�вже�діючої
системи� звітності� (Àбрання� на
ви³онання�робіт,�витрати�матері-
алів�і�енер�ії,�і�т.п.).

Пропонована�послідовність�мо-
ніторин�À�процесÀ�с³ладання�при-
пÀс³ає�розроб³À�додат³ової�звітної
до³Àментації,�що�доповнює�вже
існÀючÀ� системÀ� звітності� в
підрозділі.�СУЯ�с³ладання�забез-
печÀється�шляхом� своєчасно�о
реа�Àвання�на�відхилення�проце-
сÀ�с³ладання�і�йо�о�ре�Àлювань.

Впровадження�ЗСП�в�Àмовах
с³ладання�редÀ³тора�масою�40т
дозволило� підвищити� я³ість
с³ладання�й�с³оротити�тривалість
ци³лÀ�на�14�%�за�рахÀно³�своє-
часної�лі³відації�додат³ових�при-
�аняльних�робіт�і�підвищити�рен-
табельність�переділÀ�до�16�%.
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Виснов³и
Представлена� система� Àп-

равління� с³ладанням� на
підприємствах�тяж³о�о�машино-
бÀдÀвання� базÀється� на� впро-
вадженні� ЗСП,�що� орієнтована
на�моніторин��основних�техні³о-
е³ономічних� по³азни³ів� ефе³-
тивності�фÀн³ціонÀвання� с³ла-
дальних� підрозділів� з� розподі-
лом�відповідальності�між�³ерів-
ни³ами�різних�підрозділів�по�за-

безпеченню�ор�анізаційних� за-
ходів�дося�нення�мети�підприє-
мства.

Відповідно� до� міжнародних
стандартів�для�підприємств�важ-
ливою� Àмовою� забезпечення
ефе³тивно�о�фÀн³ціонÀвання� є
ор�анізація�планÀвання�й�впро-
вадження� систем�моніторин�À
процесів� СУЯ� з�метою� їхньо�о
аналізÀ�й�поліпшення.

Таблиця�3
Послідовність�етапів�моніторин�À�процесів�À�СУЯ�с³ладання

№ Найменування етапу Утримування етапу 

1.1. Формулювання цілей підрозділу й 

завдань моніторингу 

1.2.Визначення складу системи 

збалансованих показників по складальному 

підрозділі.  

1 Формування системи 

нормативних (планових) 

показників процесу складання 

виробу 

1.3.Нормування показників (визначення 

планових значень)   

2.1 Виділення найбільш трудомістких 

операцій складання 

2.2. Призначення «крапок контролю» по 

операціях  

2 Організація моніторингу 

процесу складання 

2.3.Формування робочої групи по зборі, 

передачі й аналізу результатів вимірів 

3.1. Збір поточної інформації по протіканню 

процесу (операцій) складання 

3.2. Порівняння результатів з нормативними 

й плановими значеннями 

3 Вимір і оцінка значень 

показників поточного стану 

процесу (операцій) 

3.3. Виявлення відхилень і їхнього характеру 

4.1.Розробка заходів щодо виконання 

коригувальних впливів 

4.2 Розробка заходів щодо виконання 

попереджуючих впливів 

4 Регулювання процесу 

складання 

4.3. Реалізація заходів щодо регулювання 

процесу складання 
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