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Важнейшей задачей современного рос-
сийского производства является применение 
инструментов бережливого производства, 
например, при управлении качеством. Управ-
ление качеством и оптимизация процессов 
проведения приемо-сдаточных испытаний 
электровозов рассмотрено на примере ООО 
«ПК «Новочеркасский электровозострои-
тельный завод» (ООО «ПК «НЭВЗ»), явля-
ющегося крупнейшим российским произво-
дителем магистральных и промышленных 

электровозов, входящего в группу компаний 
ЗАО «Трансмашхолдинг». Предприятие име-
ет значительный технический и научный по-
тенциал, квалифицированные кадры, много-
летний опыт плодотворного сотрудничества 
науки и производства, а также обладает уни-
кальной возможностью создания подвижно-
го состава от разработки до серийного про-
изводства высококачественной, наукоемкой 
сертифицированной продукции [1].

В своей деятельности ООО «ПК «НЭВЗ» 
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в качестве главной цели определил выпуск 
качественной и конкурентоспособной про-
дукции для удовлетворения требований и ожи- 
даний своих потребителей (железные дороги, 
электровозоремонтные заводы, предприятия 
металлургической и горнодобывающей про-
мышленности России и стран СНГ), и рас-
сматривает достижение этой цели как основу 
получения прибыли, необходимой для улуч-
шения экономического положения и раз-
вития предприятия в интересах персонала, 
потребителей и общества. Для достижения 
этой цели применяется система менеджмен-
та бизнеса в соответствии с требованиями 
международного стандарта железнодорож-
ной промышленности IRIS. Как определено 
на 2015 год в документе «Политика в области 
качества ООО «ПК «НЭВЗ»», предприятие 
руководствуется следующими 5 принципами: 

1)	 качество ― прежде всего;
2)	 постоянное повышение ценности про-

дукции для потребителей;
3)	 предупреждение несоответствий, для 

чего акцентируется деятельность на преду-
преждении несоответствий и управлении ри-
сками;

4)	 поставщики ― наши партнеры;
5)	 вовлечение всех работников предпри-

ятия в управление качеством [1].
«Качество ― прежде всего» ― одна  

из концепций кайдзен [2]. Особый научно-
практический интерес представляет реализа-
ция третьего из вышеуказанных принципов  
на данном предприятии. Далее рассмотрим 
механизм и результаты предупреждения несо-
ответствий на примере оптимизации процес-
сов проведения приемо-сдаточных испыта-
ний (ПСИ) электровозов серии 3ЭС5К на ис- 
пытательной станции электровозов Центра 
проведения испытаний (ЦПИ). В 2014 году 
в ЦПИ были сформулированы 2 основные 
проблемы: 

1)	 большое количество несоответствий, 
выявляемых при проведении ПСИ электро-
возов серии 3ЭС5К;

2)	 длительное время ПСИ электровозов 
серии 3ЭС5К.

При управлении качеством и оптимиза-
ции процессов проведения приемо-сдаточ-
ных испытаний электровозов были определе-
ны 2 направления:

― внедрение системы управления несо-

ответствиями, с последующим разработкой 
мероприятий по снижению на 40% уровня 
дефектности при проведении приемо-сдаточ-
ных испытаний электровозов серии 3ЭС5К;

― оптимизация проведения приемо-сда- 
точных испытаний электровозов серии 3ЭС5К 
 с сокращением затрат времени на 5%.

Рассмотрим первое направление. При про- 
ведении приемо-сдаточных испытаний элек-
тровозов серии 3ЭС5К постоянно возникают 
проблемы с большим количеством несоответ-
ствий. Отсутствие возможности постоянного 
контроля приводит к ситуации, когда выяв-
ленные несоответствия никаким образом  
не подвергаются периодическому анализу, 
что приводит к лавинному нарастанию по-
вторяющихся несоответствий. 

По результатам работы за апрель 2014 го- 
да был проведен статистический анализ не-
соответствий, выявленных при проведении 
приемо-сдаточных испытаний электровозов 
серии 3ЭС5К. В результате анализа сделан 
следующий вывод: общее количество несоот-
ветствий составило около 600. Было принято 
решение классифицировать несоответствия 
на подсистемы ― функциональные узлы и ав- 
тономные системы работы электровоза се-
рии 3ЭС5К. Как указывает Эдвардс Деминг 
в своих трудах, например [3], для выявления 
главных проблем целесообразно использо-
вать диаграммы Парето, диаграммы Иси-
кавы, контрольные карты, которые широко 
используются в ООО «ПК «НЭВЗ». Также 
используются контрольные листки, гисто-
граммы распределения, диаграммы рассеи-
вания (разброса), метод расслоения данных 
(стратификация), известные как 7 основных 
статистических методов контроля и управ-
ления качеством [4]. На основании данной 
классификации была построена диаграмма 
Парето, основанная на принципе Парето [4], 
и определена грань несоответствий, с кото-
рыми необходимо бороться в первую очередь. 
Диаграмма Парето (диаграмма количества 
несоответствий, выявленных при про-веде-
нии ПСИ электровозов серии 3ЭС5К в ап- 
реле 2014 г.) представлена на рис. 1.

В дальнейшем проводился ежемесячный 
подобный анализ, в результате которого бы-
ла создана система анализа несоответствий  
с классификацией по ряду критериев: 

― по функциональной принадлежности 
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несоответствий к тому или иному узлу элек-
тровоза, что позволило распределить несоот-
ветствия по цеховой принадлежности с це-
лью тщательного контроля цехами правиль-
ности монтажа и установки аппаратов;

― по классификации покупных изделий, 
что позволило обозначить проблемы конкрет-
ных поставщиков для дальнейшей работы  
по устранению и исключению возникнове-
ния подобных несоответствий;

― по причинам возникновения несоот-
ветствий (дефектов), что позволило выявлять 
системные дефекты, а также разрабатывать 
мероприятия по недопущению возникнове-
ния дефектов по основным направлениям 
производства: отдел сопровождения продук-
ции (корректировка конструкторской доку-
ментации), отдел главного технолога (раз-
работка новых технологических процессов,  
актуализация существующих), отдел техни- 
ческого контроля, ЦПИ, сборочный цех (про-
ведение инструктажей, разработка стандарт-
ных операционных карт), отдел внешней 
комплектации (комиссионный осмотр, работа 
с поставщиками, поиски альтернативных по-
ставщиков в случае необходимости). На ос- 
новании полученных данных строится диа-
грамма Парето и определяются основные на-
правления работы с несоответствиями.

В настоящее время система анализа несо-
ответствий функционирует по следующему 
алгоритму:

― по результатам проведения ПСИ ма-
шинистами электровоза фиксируются несо-
ответствия в журнале испытаний непосред-
ственно при работе на электровозе;

― затем данные журнала испытаний 
обрабатываются и сводятся в электронный 
журнал выявленных несоответствий, с ука-
занием «причастного» подразделения, допу-
стившего несоответствие, даты обнаружения  
и устранения несоответствий, а также влия-
ние на продолжение приемо-сдаточных ис-
пытаний;

― каждые 2 часа электронный журнал 
испытаний рассылается в цеха, допустив-
шие несоответствия, для принятия ими сво-
евременных мер по устранению выявленных 
несоответствий. Далее в течение месяца про-
водится анализ выявленных несоответствий, 
по результатам которого ежемесячно органи-
зуются совещания с «причастными» подра-

зделениями с составлением протокола ме-
роприятий по устранению коренных причин 
возникновения системных дефектов. 

В результате проведения анализа и вне-
дрения системы ежемесячных совещаний 
со службами поддержки сотрудниками ЦПИ 
был достигнут значительный результат: с ап- 
реля по сентябрь 2014 года уровень несо-
ответствий электровозов серии 3ЭС5К был 
снижен почти на 50% вместо запланирован-
ных 40% ― с 614 несоответствий в апреле 
до 312 несоответствий в сентябре 2014 года. 
Снижение уровня несоответствий на приме-
ре электровоза 3ЭС5К приведено на рис. 2.

Рассмотрим второе направление оптими-
зации процессов проведения приемо-сдаточ-
ных испытаний электровозов (оптимизация 
проведения ПСИ электровозов серии 3ЭС5К 
с сокращением затрат времени на 5%).

За второй квартал 2014 года время прове-
дения приемо-сдаточных испытаний в сред-
нем на единицу продукции составляло 4,8 су- 
ток. 

Для сокращения времени проведения 
приемо-сдаточных испытаний инженерно-
техническим составом ЦПИ совместно с ма- 
шинистами электровоза были разработаны 
стандартные операционные карты (СОК) ос-
новных процессов проведения приемо-сда-
точных испытаний. В результате внедрения 
СОК был снижен уровень ошибок, допускае-
мых сотрудниками ЦПИ.

Ранее было разработано 7 стандартных 
операционных карт, в настоящее время за-
планировано внедрение СОК на недостаю-
щие основные процессы. 

Практика применения визуального ме-
неджмента предполагает четкую демонстра-
цию карт, списков и записей, относящихся  
к выполнению работы. Они должны постоян-
но напоминать обо всех элементах, обеспечи-
вающих успех концепции «качества, затраты, 
поставка», начиная от наглядного представ-
ления общей стратегии и производственных 
показателей до перечня самых последних 
предложений сотрудников. Визуальный ме-
неджмент составляет неотъемлемую часть 
фундамента гемба (гемба ― японский тер-
мин, дословно означающий «место, где про-
изводится работа») [2]. Визуальный менед-
жмент активно используется при управлении 
качеством в ООО «ПК «НЭВЗ».
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На втором этапе оптимизации процес-
сов проведения приемо-сдаточных испыта-
ний электровозов (оптимизация проведения 
ПСИ электровозов серии 3ЭС5К с сокра-
щением затрат времени на 5%) был усовер-
шенствован стенд визуального менеджмента,  
на котором для быстрого реагирования появ-
ляющихся проблем при проведении ПСИ име-
ется лист фиксации проблем с информацией  
о ежемесячной сдаче электровозов. В процес-
се постоянного улучшения персоналом ЦПИ 
были разработаны:

― карты осмотра электровоза (карты 
комплектности) при приемке тягового под-
вижного состава от сборочного цеха, которые 
позволили на начальных этапах проведения 
приемо-сдаточных испытаний стремительно 
реагировать на выявленные несоответствия  
и принять меры по их устранению;

― бланки сменных заданий, позволив-
шие усилить поименный контроль и ответст-
венность за безупречное проведение приемо-
сдаточных испытаний;

― карты проверки систем (актуализи-
руются параллельно с конструкторской до-
кументацией), сократившие время проверки 
проводов и упростившие диагностику несо-
ответствий.

В итоге в третьем квартале 2014 года вре-
мя проведения приемо-сдаточных испытаний 
сократилось на 8% по сравнению со вторым 
кварталом 2014 года и составило 4,4 суток 
при сохранении уровня количества выпуска-
емых электровозов. 

Достигнутого эффекта удалось добить-
ся при сокращении численности персонала 
ЦПИ на 12%, что позволило получить эко-
номию фонда заработной платы персонала 
ЦПИ на 600 тысяч рублей по сравнению  
со вторым кварталом 2014 года. Годовая эко-
номия фонда заработной платы составила  
2,4 млн рублей. 

Таким образом, при реализации коррек-
тирующих действий и мероприятий персо-
налом ЦПИ удалось получить ожидаемый 
экономический эффект от оптимизации про-
цессов ПСИ электровозов с применением ин-
струментов бережливого производства. Не- 
прерывное, постоянное улучшение деятель-
ности с целью увеличения ценности и уме- 
ньшения потерь (муда) и есть кайдзен [2], 

целевой кайдзен, или кайдзен процесса [5],  
а бережливое производство как средство про-
тив потерь (муда) именно потому и называ-
ется бережливым, что позволяет делать все 
больше, а затрачивать все меньше ― меньше 
человеческих усилий, оборудования, произ-
водственных площадей и меньше времени 
(в конкретном случае речь об уменьшении 
времени на проведение ПСИ электровозов), 
в то же время, приближаясь к тому, чтобы 
предоставить потребителю именно то, что он 
желает [5]. ООО «ПК «НЭВЗ» придержива-
ется философии бережливого производства. 
Достигнутое показывает, что можно добить-
ся весомых результатов при управлении ка-
чеством выпускаемых электровозов, однако  
в дальнейшем требуется:

― продолжить совершенствование меха-
низма сокращения количества несоответст-
вий электровозов серии 3ЭС5К, необходимо 
достигнуть цели: 5 дефектов на одну секцию 
электровоза;

― разработать и внедрить в производст-
во методику анализа по вводу в эксплуатацию 
электровозов серии 3ЭС5К с целью система-
тизации и исключения появления несоответ-
ствий при проведении технического осмотра 
при вводе в эксплуатацию электровозов в де-
по приписки;

― разработать недостающие стандарт-
ные операционные карты процессов прове-
дения приемо-сдаточных испытаний.

ООО «ПК «НЭВЗ» является организаци-
ей, ориентированной на устойчивое развитие 
и повышение конкурентоспособности, поэ-
тому целесообразно использовать при управ-
лении «Модель совершенства» Европейского 
фонда управления качеством (модель EFQM), 
основанную на философии качества управ-
ления и производства, системном подходе  
к управлению, учитывающем требования 
всех заинтересованных сторон [6]. Использо-
вание модели EFQM в ООО «ПК «НЭВЗ» по-
зволило бы успешно сформировать единую 
инновационную инфраструктуру, способст-
вовало бы выработке нового взгляда при про-
ведении модернизации производственных 
систем предприятий, при взаимодействии 
хозяйствующих субъектов, поскольку рас-
пространение модели EFQM способствует 
росту кооперации [6]. Развитие же внешней 
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кооперации для ООО «ПК «НЭВЗ» является 
актуальным и позволило бы оптимизировать 
процесс производства новой техники.
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