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ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ РИСКИ В СИСТЕМЕ КАЧЕСТВА 
СВАРОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА

Путём анализа системных нормативных требований к управлению качеством в сварочном про-
изводстве определены ключевые мероприятия, обеспечивающие системное снижение технологиче-
ских рисков.
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E Введение

«Обратной стороной» технического прогресса
являются потенциально возможные негативные
последствия, связанные с отказами в работе техни-
ческих систем, в том числе, сварных изделий [1]. В
сварочном производстве риски связаны как с про-
изводственными процессами сборки и сварки так и
с возможными последствиями невыполнения тре-
бований к качеству сварных изделий, наступающи-
ми в ходе их эксплуатации. Учитывая многообразие
сварных изделий и постоянное расширение сфер их
эксплуатации проблема снижения технологиче-
ских рисков для сварочного производства является
особо актуальной.

Постановка задачи

Тенденцией последнего десятилетия является
активное внедрение в производство формализован-
ных подходов к управлению различными сферами
деятельности предприятий. В системах управления
сварочным производством особо актуальными
являются сферы: качества, безопасности и гигиены
труда, экологии [2]. Перечисленные сферы управле-
ния объединяются в интегрированной системе
менеджмента основой которой выступает система
качества. Известные подходы к оценке технологиче-
ских рисков, изложенные в методиках HAZOP,
BS8880, FMEA могут быть взяты за основу для опре-
деления мероприятий снижения рисков, но требуют
адаптации к специфике сварочного производства.

Результаты исследования

Снижение производственных рисков является
основой для функционирования как системы
менеджмента качества, так и системы безопасности и
гигиены труда и системы экологического менедж-
мента [3].

Система экологического менеджмента выстраи-
вается вокруг существенных экологических аспектов
и нацелена на снижение рисков воздействия про-
изводственной деятельности на окружающую среду.

Система менеджмента безопасности и гигиены
труда контролирует риски профессиональных
заболеваний, производственного травматизма при
стандартных и нестандартных видах деятельности.
Под контролем находится деятельность всех лиц,
имеющих доступ к рабочим местам, включая под-
рядчиков и посетителей. Учитываются также опас-
ности вблизи рабочих мест, не связанные с этими
рабочими местами. Конструктивное исполнение
рабочих участков, процессов, установок (машин/
оборудования), операционных процедур, организа-
ции работ и их адаптацию к возможностям челове-
ка и связанные с этим риски является предметом

системного анализа. Анализ результативности
мероприятий по снижению рисков определил
иерархию мер управления по снижению рисков
безопасности и гигиены труда по мере уменьшения
предпочтительности: устранение, замена опасно-
сти, инженерные меры управления, предупрежде-
ние и/или административное управление, индиви-
дуальные средства защиты.

Основным отличием готовящейся новой версии
требований к системе менеджмента качества будут
прямые требования ограничения рисков, связан-
ных с невыполнением требований к качеству про-
дукции. Выполнение требований разрабатываемого
международного стандарта ISO 9001:2015 в систе-
ме качества сварочного производства потребует
анализа и контроля технологических рисков в ходе
координации сварочных работ, в соответствии с
руководством ISO 14731:2006. 

Проведенный анализ существующих подходов к
ограничению рисков и обеспечению качества в сва-
рочном производстве позволил определить основ-
ные мероприятия, которые следует проводить на
ключевых этапах жизненного цикла сварных изде-
лий для ограничения технологических рисков.

1. В ходе анализа контракта на поставку продук-
ции сварочного производства необходимо одно-
значное определение требований заказчика к
поставляемой продукции и возможных послед-
ствий невыполнения этих требований. 

2. В ходе подготовки производства следует про-
водить предварительную оценку способности тех-
нологических процессов выполнять установленные
требования,  достаточность принимаемых планов
контроля и определять критические характеристи-
ки качества.

3. В ходе контроля технологического процесса
сборки и сварки необходимо вести мониторинг фак-
тических значений уровня качества по критическим
характеристикам (Рн/с ), используя полученные дан-
ные для оперативного контроля технологических
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Рис. 1. Номограмма приемлемого уровня качества
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Eрисков (Рис. 1) и не превышения допустимого значе-

ния приоритетного числа рисков RPN = 100.
В основу номограммы приемлемого уровня

качества нами положена методика анализа возмож-
ности и влияния отказов (FMEA) [4,5]. При опре-
делении приемлемого уровня качества (Рн/с)
используются значения ранга последствий невы-
полнения требования S и ранга возможности свое-
временного выявления несоответствия D [6].
Номограмма приемлемого уровня качества позво-
ляет определить граничные значения Рн/с, обеспечи-
вающие максимально допустимые риски невыпол-
нения требований к сварному изделию.

Вывод

Для системного ограничения технологических
рисков при сварке необходимы мероприятия, охва-
тывающие как минимум три этапа жизненного
цикла продукции: анализ контракта на поставку,
подготовка производства, производство. Таким
образом, реализация системного контроля рисков
при сварке требует организации межфункциональ-
ных команд, сопровождающих продукцию свароч-
ного производства по ключевым этапам её созда-
ния. Контроль рисков может стать основой функ-
ционирования интегрированной системы менедж-
мента современного предприятия.
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