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Работа посвящена изучению входного контроля качества запас-
ных частей. При проведении исследований авторами установлено, что 
качество продукции машиностроения остается низким: от заводов-
изготовителей с нарушением технических требований поступают до 
48% запасных частей. Для предотвращения поступлению низкокаче-
ственных запчастей должна осуществлять надлежащая организация 
входного контроля качества.

В условиях насыщения сельскохозяйственного производства раз-
нообразной и чрезвычайно сложной техникой и перехода к рыночной 
экономике, проблема прогнозирования нормативов потребности в за-
пасных частях приобретает особую актуальность.

Разработанные нормативы и существующие методы расчета 
потребности запасных частей не всегда взаимосвязаны с технической 
документацией на ремонт и не в полном объеме отражают факторы, 
влияющие на потребность в запасных частях. Приступая к производ-
ству новых автомобилей, производители закладывают около 20% про-
изводственных мощностей для изготовления запасных частей. Около 
60% деталей используются главным образом при капитальном ремонте, 
около 30% - в условиях эксплуатации и только 10% являются деталями 
повышенного спроса.

Значительный вклад в теорию исследования качества продукции 
внесли ученые Дубовиков Б.А., Белобрагин В.Я., Гличев А.В., Лапидус 
В.А., Окрепилов В.В., Круглов М.И., Джуран Д., Тейлор Ф.У., Исикава 
К. и другие. 

Вопросам повышения качества технического обслуживания и 
ремонта техники в сельском хозяйстве посвятили свои исследования 
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видные ученые, и их ученики: Селиванов А.И., Черепанов С.С., Черно-
иванов В.И., Михлин В.М., Пасечников Н.С., Кряжков В.М., Ерохин 
М.Н., Голубев И.Г., Пучин Е.А., Кушнарев Л.И., Попов С.Н., Юдин 
В.М., Стрельцов В.В., Новиков В.С., Архипов В.С., Леонов О.А., Лев-
шин А.Г., Варнаков В.В., Верещагин Н.И. и другие.

Одним из основных элементов в системе повышения качества 
запасных частей является надлежащая организация входного контроля 
этой продукции на дилерских предприятиях. В связи с этим вопросы 
совершенствования входного контроля качества запасных частей при 
проведении технического сервиса машин и оборудования в АПК явля-
ются актуальными и будут способствовать сокращению поставок нека-
чественной продукции сельхозмашиностроения сельскому хозяйству.

При выборе стратегии организации входного контроля качества 
изделий основным критерием является качество самого процесса вход-
ного контроля [1]. Этот критерий хорошо работает при учете влиянии 
всех факторов на качество входного контроля. Проведение входного 
контроля качества запасных частей преследует главную конечную цель 
- повышение готовности машинно-тракторного парка, обеспечивающее 
увеличение производства сельскохозяйственной продукции. Целесоо-
бразность и обоснование необходимости входного контроля качества 
определяется при учете следующих условий: 

•	 ·	имеется вероятность поступления изделий некомплектных и 
не соответствующих требованиям нормативно - технической докумен-
тации; 

•	 ·	поступление бракованных изделий непосредственному потре-
бителю (заказчику) недопустимо или частично допустимо с последую-
щим устранением брака силами и техническими средствами дилера или 
самими заказчиками за счет изготовителя; 

•	 ·	оснащение участков входного контроля качества необходи-
мым инструментарием и НТД требует дополнительных затрат.

Затраты на организацию входного контроля поступающих из-
делий должны быть соизмеримы с получаемым эффектом непосред-
ственно в производстве: Звкк<Эпр, при количестве поступивших изделий 
равном или большем, чем их было заказано, то есть: Nп.и.≥Nз.и; эффект, 
получаемый в производстве благодаря организации входного контро-
ля, формируется за счет своевременной подготовки техники к работе, 
высокой ее готовности и как результат - повышения производства сель-
скохозяйственной продукции.

Укрупненная общая блок-схема алгоритма исследования органи-
зации процесса входного контроля качества запасных частей представ-
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ленная на рисунке 1, включает вышеупомянутые условия, а также фор-
мирование рекомендаций по совершенствованию этого процесса [2].

Таким образом, модель организации входного контроля качества 
может быть представлена двумя блоками: инженерным и экономиче-
ским. Экономический блок исследования необходим для обоснования 
затрат денежных средств на организацию и проведение входного кон-
троля качества запасных частей.

Инженерный блок исследования включает организационные и 
технические задачи по обеспечению качества входного контроля пара-
метров запасных частей:

•	 ·	оптимизация состава и количества измерительных устройств; 
•	 ·	нормативно-технической документации;
•	 ·	нормативов затрат труда на выполнение контрольных функ-

ций и другие. 
Качество проверяемых изделий характеризуется условием, что 

хотя бы одно изделие может иметь отклонение измеряемых параметров 

Рисунок 1 – Укрупненная блок-схема теоретического и экс-
периментального исследования входного контроля качества запас-
ных частей.
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от требований нормативно-технической документации и это будет об-
наружено при проверке. Количество проверяемых параметров харак-
теризуется условием, что каждый из них может иметь отклонения от 
нормативных значений, то есть изделия из-за этих отклонений будут 
считаться бракованными.

Анализ выполненных исследований, паспортных данных цен-
тров предпродажного и гарантийного обслуживания сервисных пред-
приятий позволяет оценить влияние основных факторов на качество 
входного контроля (рис. 2).

Рисунок 2 – Состав факторов, влияющих на качество входно-

го контроля запасных частей, поставляемых АПК
Значимость каждого фактора характеризуется следующими зна-

чениями:
•	 	отсутствие НДТ снижает качество проверки запасных частей 

до 20%;
•	 	нехватка численности персонала до 30%;
•	 неквалифицированные исполнители и плохие условия труда до 

40%;
•	 снижение объема выборки изделий из партии уменьшает каче-

ство контроля запасных частей до 50%;
•	 охват проверкой параметров изделия ведет к снижению каче-

ства проверки запасных частей до 60%;
•	 отсутствие необходимых контрольно-измерительных устройств 

и их низкое качество ведет к снижению качества до 80%.
Наиболее объективным и значительным показателем качества 

входного контроля запасных частей при прочих постоянных составляю-
щих является готовность партии изделий к их использованию по назна-
чению. Именно у потребителя, при использовании изделий по назначе-
нию, становятся очевидными плюсы и минусы в организации входного 
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контроля качества запасных частей 
Экономические составляющие входного контроля качества за-

пасных частей определяются как выгода, которую потребители могли 
упустить, если бы входной контроль не проводился. Кроме того, к до-
ходу отнесены и те затраты, которые могли понести хозяйства на устра-
нение последствий отказов, упрежденных по результатам входного кон-
троля качества машин [3].

ВЫВОДЫ
1.	 В настоящее время обеспеченность запчастями производите-

лей продукции достаточно низкая и не превышает 40%. На этом фоне 
качество продукции машиностроения остается низким: от заводов-из-
готовителей с нарушением технических требований поступают до 48% 
запасных частей. Для предотвращения поступлению низкокачествен-
ных запчастей должна осуществлять надлежащая организация входного 
контроля качества.

2. Для повышения качества входного контроля запчастей пред-
лагаются следующие показатели: уровень охвата проверкой изделий, 
количество проверяемых параметров изделий, наличие и качество кон-
трольно-измерительных устройств, наличие соответствующей норма-
тивно-технической документации, количество и квалификация испол-
нителей и условия их труда.

3. Возможным результатом применения предложенных критери-
ев и рекомендаций может стать снижение поступления низкокачествен-
ных запчастей и комплектующих на 15…20 %,.
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IMPROVEMENT OF ENTRANCE QUALITY CONTROL
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Work is devoted to studying of entrance quality control of spare parts. 
At carrying out researches by authors it is established that quality of produc-
tion of mechanical engineering remains low: from manufacturers with viola-
tion of technical requirements arrive to 48 % of spare parts. For prevention 
to receipt of bad quality spare parts the appropriate organization of entrance 
quality control should carry out.
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Работа посвящена определению силы требуемой для выгрузки 
измельченного корма из измельчителя корнеклубнеплодов роторного 
типа.

Скорость резания является одним из главных режимов в про-
цессе резания корнеклубнеплодов, с данным параметром тесно связана 
производительность измельчителей. Поэтому связь энергоемкости про-
цесса со скоростью резания является определяющей для его технико-
экономической оценки. 

В результате научного поиска [1,4] была предложена кон-
струкция измельчителя (рисунок 1, 2) с блоками горизонтальных и 


