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Автомобилестроение один из признанных 
лидеров в вопросах разработки и реализации 
инструментов улучшения качества продукции 
на этапах жизненного цикла. В условиях посто-
янной, жесткой конкуренции, автомобильные 
корпорации постоянно занимаются вопросами 
оптимизации процессов, однако при этом учи-
тываются факторы потребительской удовлетво-
ренности качеством продукции и услуг. Именно 
поэтому термин «оптимизация», к которому мы 
привыкли в контексте постоянного сокращения 
персонала, в данном случае не вполне ликвиден. 
В нашем случае, скорее речь идет о рационализа-
ции процессов исходя из возможной экономии, 
при одновременном решении задач направлен-
ных на повышение конкурентоспособности и ка-
чества, предоставляемых потребителям продук-
ции и услуг [1]. Именно этот аспект, на наш взгляд 
является ключевым при решении оптимизаци-
онных задач на предприятиях машиностроения 
в общем, и автомобилестроения в частности.

Рассматривая конструкции современных 
автомобилей необходимо выделить некоторую 
общность их дизайна, которая диктуется так 
называемой автомобильной модой. Однако, 
скорее этот аспект также как и аспект создания 
новых моделей автомобилей на единой плат-
форме является не таким уж простым, как это 
может показаться первично. Дело в том, что соз-
давая единые платформы и целые линейки ав-
томобилей на них, автомобилестроители стре-

мятся не только удовлетворить взыскательные 
требования потребителей, но и не в последнюю 
очередь обеспечить для себя существенную эко-
номию на разработке новых продуктов, за счет 
унификации узлов и агрегатов перспективных 
проектов и серийной продукции [2]. 

Рассмотрим рисунок 1, на котором пред-
ставлена диаграмма, отражающая доли ориги-
нальных и заимствованных изделий в новой, в 
настоящее время популярной марке автомоби-
лей. Диаграмма была построена на этапе про-
ектирования продукции и по сути своей отра-
жает, то что значительная доля комплектующих 
изделий, узлов и агрегатов нового проекта ав-
томобиля представляет собой в лучшем слу-
чае модернизированные конструкции серийно 
устанавливаемых изделий на автомобилях те-
кущего производства.  Как видно, доля ориги-
нальных изделий равна 265 шт. Заимствование 
агрегатов, узлов и деталей для новых проектов 
автомобилей, идет практически со всех с серий-
но выпускаемых моделей автотранспортных 
средств конкретного автопроизводителя. Се-
годня данный аспект определяет общемировую 
практику создания новых автомобилей.

 В существующей практике не нужно искать 
негатива. Дело в том, что автопроизводитель, 
устанавливая заимствованные у серийно выпу-
скаемых моделей автомобилей автокомпонен-
ты, на новые проекты, снижает риски связанные 
с недостаточным качеством и надежностью пло-
хо отработанных конструкций новых изделий. 
То есть, решая экономические задачи повыше-
ния рентабельности выпуска новых моделей 
автомобилей, автопроизводитель значительное 
внимание уделяет той самой унификации, о ко-
торой шла речь выше, а также уделяет внимание 
вопросам соответствия качества и надежности 
новых проектов автомобилей.
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Следующим не менее важным аспектом, 
в такого рода деятельности автопроизводи-
телей, является обеспечение аналитических 
процессов прогнозирования качества новых 
автомобилей, когда просчитывается уровень 
качества и надежности серийно выпускае-
мых моделей автомобилей, с использованием 
средств мониторинга, а затем результаты пере-
кладываются на новый проект в виде данных 
по унифицированной базе автокомпонентов. 
Конечно, сегодня беспримерно выросли циф-
ровые возможности в процессах проектиро-
вания новых автомобилей. Виртуальная среда 
проектирования, уже обеспечивает и возмож-
ности для соответствующих видов испытаний. 
Однако, ценность реальных данных об отка-
зах компонентов едва ли в ближайшее время 
уменьшится [3]. Поэтому, мониторинг качества 
автомобилей в процессе эксплуатации по уни-
фицированной базе компонентов, обеспечива-
ет надежный прогноз для новых проектов авто-
транспортных средств (АТС). А с учетом, того, 
что в среднем в новых проектах автомобилей, 
оригинальная база изделий редко превышает 
30%, то можно более менее уверенно говорить 
о качестве прогноза как минимум до 70%. До-
полняя эти данные результатами натурных, 
виртуальных испытаний оригинальных узлов, 
данный прогноз корректируется в область по-
вышения точности.

Анализ данных диаграммы мониторинга 
(рисунок 2), показывает, что текущий уровень 
качества комплектующих из унифицирован-
ной базы соответствует количественному ин-
дексу равному 210 дефектов на 1000 автомоби-
лей в первые три месяца эксплуатации (3 MIS 
IPTV). Данное значение индекса не соответ-
ствует перспективным требованиям к новому 
продукту и требует решения проблем в области 

качества по целому комплексу заимствован-
ных комплектующих изделий, с тем, чтобы рас-
сматриваемый индекс, при условии устране-
ния замечаний по 9 – ТОП дефектам снизился 
до отметки 105, а затем достиг целевого значе-
ния соответствующего уровню 60. Соответству-
ющие управляющее воздействия, со стороны 
верхнего уровня менеджмента компании пред-
ставлены на диаграмме в виде ссылок на при-
каз и протокол [4].

Из диаграммы (рисунок 2) становится по-
нятным, что процесс модернизации (улучше-
ния) конструкций автомобильных компонентов 
в процессе проектирования новых автомобилей 
является одним из важных элементов всего про-
цесса создания продукта.

Определение конкретной номенклатуры 
автомобильных компонентов для проведения 
модернизации конструкции может быть про-
ведено с помощью диаграммы мониторинга 
качества автомобилей в эксплуатации по уни-
фицированной компонентной базе (рисунок 3). 
На диаграмме указывается номенклатура из-
делий и элементов дающая наибольший вклад 
в формирование индекса уровня дефектности 
на тысячу автомобилей по результатам трех-
месячного периода эксплуатации. Наименова-
ние конкретных изделий сопровождается ко-
личественным индексом отражающем прирост, 
или уменьшение соответствующего значения 
уровня дефектности (MIS IPTV). По всем пози-
циям дефектности, выделенным на диаграмме 
(рисунок 3), подготовлены и реализуются пла-
ны корректирующих действий, направленные 
на решение проблемы качества компонентов в 
эксплуатации [5].

Отдельным вопросом, требующим суще-
ственного внимания, при проектировании но-
вых автомобилей является анализ жалоб потре-

Рис. 1. Распределение долей заимствованных автокомпонентов для нового 
проекта автомобиля, в разрезе серийно выпускаемой продукции: 

М1, 2, 3, 4 – текущие, выпускаемые серийно модели АТС, для данного автопроизводителя
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бителей, а также исследование так называемых 
блокирующих дефектов по унифицированной 
номенклатуре автомобильных компонен-
тов. Блокирующие дефекты – это те дефекты, 
при возникновении которых происходит обе-
здвиживание автомобиля или невозможность 
его эксплуатации по параметрам безопасно-
сти. Именно такого рода дефекты в потреби-
тельской среде формируют наиболее острые 
оценки неудовлетворенности и обрушивают 
клиентскую лояльность. На рисунке 4 пред-
ставлена диаграмма раскрывающая некоторые 

проблемные вопросы заимствованных узлов 
и агрегатов серийно выпускаемых автомоби-
лей имеющих прицел для установки на новых 
проектах автомобилей. Для измерения уровня 
удовлетворенности потребителей по результа-
там возникновения проблем качества исполь-
зуется индекс отражающий уровень жалоб по-
требителей, приведенный к 1000 автомобилей 
(E). На рисунке 4 представлена количествен-
но-качественная информация, отражающая 
как описание проблем, так и количественный 
индекс, отражающий уровень жалоб  потреби-

Рис. 2. Диаграмма мониторинга качества нового проекта автомобилей 
по данным о дефектах унифицированной базы автокомпонентов

Рис. 3. Диаграмма мониторинга качества автомобилей в эксплуатации
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телей [6]. Причем представлена информация 
по серийным автомобилям, соответствующая 
данным рисунка 1, а также проведено сравне-
ние собственной продукции с продукцией кон-
курентов (Бенчмарк).

Еще одним инструментом исследования 
качества проектируемой продукции, является 
сравнение среднего количества дефектов по 
унифицированной номенклатуре комплекту-
ющих выпускаемых и новых автомобилей по 

    

Рис. 4. Диаграмма анализа уровня удовлетворенности потребителей 
качеством автомобилей в эксплуатации

Рис. 5. Диаграмма сравнения среднего количества дефектов на автомобилях по зонам значимости
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сегментам, определяющим значимость соот-
ветствующих дефектов в эксплуатации (рису-
нок  5). На диаграмме представленной на ри-
сунке 5, среднее количество проблем разделено 
на пять зон. Первые две зоны (A, B) – это кри-
тические зоны качества продукта. Возникно-
вение соответствующих этим зонам дефектов 
приводит к потере свойств безопасности и обе-
здвиживанию АТС. Возникновение проблемы 
в зоне С, приводит к серьезному беспокойству 
со стороны потребителей. Если на автомобиле 
возникает проблема, соответствующая зоне С, 
то потребитель обязательно составит  жалобу.

Также на рисунке представлен значитель-
ный объем важной качественной информации 
характеризующей конкретные проблемы, воз-
никающие на серийно выпускаемых автомоби-
лях в разрезе унифицированной номенклатуры 
комплектующих изделий. Важным элементом 
рассматриваемого инструмента является воз-
можность сравнения собственной продукции с 
продукцией конкурентов (Бенчмарк).

Выявление номенклатуры дефектов, кото-
рая наиболее существенным образом влияет на 
повышение индекса уровня дефектности, явля-
ется значимой задачей претворяющей процесс 
модернизации конструкций комплектующих из-
делий, которые устанавливаются как на серий-
ных образцах, так и в перспективе будут устанав-
ливаться на новых проектах автомобилей.

 Именно поэтому, в представленной работе, 
рассмотрим пример решения задачи связан-
ной с модернизацией автомобильного компо-
нента, как часть процесса связанного с реше-
нием проблем качества новой продукции в при 
проектировании.

Одной из значимых проблем серийно вы-
пускаемых автомобилей марок М 1 и М 2 (ри-
сунки 1 – 5) являются дефекты рулевого меха-
низма (рисунок 6). Причем унифицированная 
конструкция рулевого механизма была запла-
нирована к применению в новой модели ав-
томобилей рассматриваемого автопроизводи-
теля. Таким образом, актуализируется задача, 
связанная с улучшением качества узла. С этой 
целью на предприятии была сформирована 
проектная межфункциональная группа экспер-
тов, в которую вошли специалисты служб каче-
ства и проектирования продукции, технологи, 
производственники, специалисты по техниче-
скому обслуживанию и ремонту автомобилей в 
эксплуатации.

Экспертной группой, последовательно был 
реализован алгоритм работы, заключающий-
ся в процессе определения основных дефектов 
узла, определения причины их возникновения, 
наработки предложений по решению проблем 
качества рулевого механизма, их реализация в 
практике производства, прогнозирование и мо-
ниторинг результатов работы.

С целью определения основных причин де-
фектности рулевого механизма, в рамках рабо-
ты проектной команды была построена при-
чинно-следственная диаграмма Исикава, на 
которой вскрыты основные проблемы, влияю-
щие на возникновение проблемы качества рас-
сматриваемого узла.

Ключевые причины, диаграмме Исикава 
выделены красным цветом и определяют три 
направления работы: приработка подвижных 
элементов рулевого механизма; недостаточное 
обеспечение процесса производства щетками 
для полировки профиля рейки; отсутствует из-
мерительная машина для контроля параметров 
шестерни.

На основании анализа и работы с диаграм-
мой Исикава, экспертная группа определила 
основные проблемные зоны в конструкции ру-
левого механизма, которые представлены на 
рисунке 8. 

Далее, на рисунке 9, представлены резуль-
таты работы экспертов по разработке первич-
ных мероприятий направленных на улучше-
ние качества рулевого механизма, исходя из 
вскрытых ключевых проблем. Мероприятия 
охватывают деятельность подразделений: 
ДТР – дирекция технического развития; ДОПО 
– дирекция по организации продаж и после-
продажного обслуживания автомобилей; МСП 
– механосборочное производства; ИП – ин-
струментальное производство.

На рисунке 10 представлен прогноз по со-
кращению уровня дефектности по рассматрива-
емой проблеме качества рулевого механизма, до 
целевого уровня, определенного как 0,5 дефек-
тов на 1000 автомобилей в первые три месяца 
эксплуатации.

И, наконец, на рисунке 11, представлены 
результаты анализа экономических показате-
лей отражающих эффективность предприня-
тых действий по решению важной проблемы 
качества, влияющей на серийно выпускаемую 
продукцию, а также имеющую негативные пер-
спективы при установке на новый проект авто-

Рис. 6. Рулевой механизм
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мобиля. На представленной диаграмме показа-
но сокращение затрат на устранение дефектов 
рулевого механизма автомобилей в период га-
рантийной эксплуатации на предприятиях сер-
висно-сбытовой сети (ПССС) в 2010 г. в сравне-
нии с базовым периодом времени 2009г.

Таким  образом, в представленной работе, на 
основе анализа устойчивой практики автомо-
бильного производства, сформирован порядок 
организации работы по повышению качества 
продукции на этапе проектирования новых про-
ектов автомобилей, охватывающий следующие 

виды деятельности: аналитика определения объ-
ема оригинальных и заимствованных изделий 
для нового проекта автомобилей; прогнозирова-
ние целевых показателей качества по оригиналь-
ным и заимствованным изделиям; определение 
номенклатуры ТОП – дефектов, которая состав-
ляет унифицированную базу изделий для новых 
проектов автомобилей; вскрытие проблемных 
вопросов качества продукции глазами потреби-
телей, а также определение возможного перечня 
блокирующих дефектов на новых автомобилях; 
решение конкретных проблем качества и мо-

Рис. 7. Причинно-следственная диаграмма Исикава по проблеме качества рулевого механизма

Рис. 8. Проблемные зоны в конструкции рулевого механизма сточки зрения качества
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Машиностроение и машиноведение

Рис. 9. Мероприятия по улучшения качества рулевого механизма

Рис. 11. Анализ затрат на устранение дефектов в период гарантийной эксплуатации автомобилей, 
до и после внедрения мероприятий направленных на улучшение качества продукции
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