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Sistemi kontrole in metodika 
reševanja tehnoloških problemov 

Za izbiro učinkovitega sistema kontrole s pra-
vilnimi kriteriji kvalitete je nujno potrebna orga-
nizirana povezava med proizvajalcem in potroš-
nikom. Kontrolo kvalitete je treba prilagoditi 
zahtevam kupca, razvoj pa usmerjati po njegovih 
potrebah. 

Proizvajalec mora kupcu zagotoviti PRAVO 
KVALITETO izdelkov, ki zadovoljuje njegove za-
hteve in mu ne nudi več, kakor potrebuje. To 
pomeni, da mora proizvajalec z ustreznimi ukrepi 
preprečiti slabo kvaliteto, če pa hoče, da bo ta 
kvaliteta ekonomska, ne sme biti boljša oziroma 
dražja, kakor je nujno potrebno. 

Usklajevanje kvalitete z zahtevami, zagotovitev 
kvalitetnega nivoja in izboljševanje enakomernosti 
je vedno v zvezi Z reševanjem tehnoloških prob-
lemov. Za uspešno opravljanje teh nalog je potre-
ben sistem in taka metodika raziskovalno-razvoj-
nega dela, da je pot k rešitvi čim kj~ajša in 
stroški čim manjši. Nujno potrebno pomoč pri 
takem delu nudijo moderne metode matematične 
statistike, planirane raziskave in uporaba elek-
tronskih računalnikov. Predpogoj za izkoriščanje 
te pomoči pa je urejena dokumentacija in usta-
ljena tehnologija. 

Kontrola moderne proizvodnje je sestavni del 
v projektu tehnološkega postopka in postaja 
aktivna tehnološka faza, ki ureja proizvodnjo. 

Tako kakor so povratne informacije, ki jih 
priskrbi raziskava in analiza tržišča osnova za 
urejanje kontrole kvalitete, tako aktivna kontrola 
s svojimi povratnimi informacijami ureja posa-
mezne faze tehnološkega postopka in s primerno 
obdelavo podatkov omogoča izboljšave v celotnem 
projektu proizvodnje. To so principi uvajanja 
INTEGRALNE KONTROLE KVALITETE, ki tudi 
ureja in ne samo kontrolira proizvodnjo. 

Uvedba integralne kontrole kvalitete in učinko-
vito izkoriščanje povratnih informacij s povezavo 
proizvajalca in kupca preko dobre prodajne orga-
nizacije in analize tržišča zahteva predvsem funk-
cionalno in brezhibno organizacijo. 

V današnjem modernem podjetju ni pretirana 
trditev, da je kvaliteta izdelkov bolj slika organi-
zacije kakor tehničnih sposobnosti podjetja. 

(Predavanje na IX. strokovnem posvetovanju metalurških inže-
nirjev in tehnikov dne 31. maja in 1. junija 1968 v Portorožu.) 

Avtor v kratkem opisuje značilnosti organiza-
cijske povezave med proizvajalcem in kupcem. 
Prikazani so osnovni principi sistemov kla-
sične in moderne kontrole z uvedbo povratnih 
informacij. 

S shemo je podan osnovni princip plana za 
reševanje tehnološke problematike, ki je prila-
gojen uporabi metod matematične statistike. 
V principu se plan razvoja nove tehnologije ali 
proizvodnje novih izdelkov prav malo razlikuje 
od opisanega. 

Posamezne metode matematične statistike, ki 
se pri tem uporabljajo, so le omenjene. 

UVOD 

Za uspeh v konkurenčni borbi je za vsako pro-
izvodnjo odločilnega pomena enakomerna in dobra 
kvaliteta izdelkov. Pred začetkom proizvodnje je 
potrebna sistematična raziskava tržišča, katere 
rezultati odločajo o obsegu in načinu proizvodnje 
ter postavljajo osnovne zahteve raziskovalnemu 
delu pri uvajanju tehnološkega postopka. V mo-
dernem sistemu proizvodnje je tudi kontrola kva-
litete sestavni del tehnološkega postopka s svojo 
aktivno vlogo pri doseganju in zagotavljanju kva-
litete izdelkov. Nujno potrebna je dobro organi-
zirana povezava med proizvajalcem, potrošnikom, 
raziskovalcem tržišča, tehnologije in lastnosti iz-
dlekov, kontrolorjem in trgovcem, ki vsi skupaj 
tvorijo zaokroženo celoto. Zadovoljevanje potreb 
tržišča postaja vedno bolj problem organizacije 
v večji meri kakor problem čiste tehnike proiz-
vodnje. Vsak proizvajalec, ki ni sposoben rešiti teh 
organizacijskih problemov, m pripravljen za učin-
kovito poseganje na mednarodno tržišče zaradi ne-
sigurnosti v pogledu kvalitete od sklepanja pogodb 
do opreme izdelkov in obravnavanja eventuelnih 
reklamacij. Tak proizvajalec se mora zavedati, da 
ima v svoji proizvodnji še velike rezerve ekonom-
skega in tehničnega značaja, zavedati pa se mora 
tudi, da ima možnost te rezerve izkoristiti le, 
dokler ga tržišče ne izloči zaradi nezanesljivosti in 
slabe kvalitete. 

Za reševanje ekonomsko tehnične problematike 
so poznane številne specializirane metode od upo-



rabe metod matematične statistike in metod ope-
racijskih raziskav do splošne uporabe matematike 
pri obdelavi podatkov, planiranju in znanstveno 
tehničnih proračunih. Vse te moderne metode so 
učinkovite in praktično izvedljive le z uporabo 
elektronskih računalnikov velikih zmogljivosti. To 
dejstvo je potrebno upoštevati tudi pri razvoju 
jugoslovanske črne metalurgije. V naslednjem 
bomo v kratkem samo nakazali možnosti na tem 
področju, pri čemer pa moramo prav na kratko 
dati osnovo nadal jnjemu izvajanju z opisom zna-
čilnih odnosov med proizvajalcem in potrošnikom. 

P R O I Z V A J A L E C — P O T R O Š N I K — 
K V A L I T E T A 

Osnovni cilj vsake proizvodnje je doseganje 
ekonomske kvalitete. To pomeni doseganje take 
stopnje kvalitete, ki v polni meri zadošča zahte-
vam in željam kupca, mu ne nudi več, kakor je 
potrebno in s tem omogoča proizvajalcu maksi-
malno ekonomiko proizvodnje in možnost formira-
nja nizkih konkurenčnih cen. 

Za učinkovito povečevanje ekonomike je po-
trebna kontinuirna proizvodnja z zadovoljivim ob-
segom in visokim ekonomskim nivojem proizvod-
nih naprav. Vse to je vedno v zvezi z obsežnim 
investiranjem. Vsak izdelek na j bi se izdeloval v 
zadovoljivo velikih serijah z namenom, da bi se 
povečala proizvodnja na enoto vloženega delov-
nega časa zaposlenih do take mere, da bi se omo-
gočalo zniževanje proizvodnih stroškov in prodaj-
ne cene kl jub poviševanju plač. Masovna proizvod-
nja je mogoča le ob masovni potrošnji , vse to pa 
je stvar usklajevanja proizvodnje s kupno močjo 
potrošnikov. 

S pomočjo dobro organizirane raziskave in 
analize tržišča se mora z zadovoljivo gotovostjo 
ugotavljati obseg potencialnega tržišča. Z največjo 
resnostjo in le na osnovi takih analiz bi smeli od-
ločati o investicijah v naprave in tehnologojio. 

Nadalje je ekonomika proizvodnje posredno 
odvisna od učinkovitega organizacijskega sistema 
in metodike prodaje s svojimi zelo številnimi spe-
cifičnimi problemi. 

Dobra in stalna naročila, ki omogočajo proiz-
vajalcu organiziranje ekonomske proizvodnje, so 
odvisna od splošnega zadovoljstva kupca. To zado-
voljstvo kupca in navezanost na določenega proiz-
vajalca pa ni vedno odvisno le od konkurenčne 
cene, ampak vedno bolj od zanesljivosti kvalitet-
nega nivoja in enakomernosti kvalitete izdelkov. 

To dejstvo zahteva čim tesnejšo povezavo med 
proizvajalcem in potrošnikom z organizacijsko 
obliko, ki zagotavlja pravočasno informiranje v 
obeh smereh. (Slika 1) Proizvajalec mora skrbeti, 
da je potrošnik preko trgovske mreže zadostno in-
formiran o vseh značilnostih, lastnostih in upo-
rabnosti izdelkov ter da mu po tej poti nudi vso 
potrebno tehnično svetovanje in pomoč. V obratni 
smeri je prav tako proizvajalec v svojem lastnem 
interesu dolžan organizirati zbiranje tako imeno-

Produkt 

Slika 1 
Organizacijska povezava mreže med proizvajalcem in 

potrošnikom' 

vanih povratnih informacij s pomočjo raziskave in 
analize tržišča, ki jo organizira sam ali pa jo zah-
teva od svojih grosistov preko njihove trgovske 
mreže. Po tej poti mora proizvajalec zbirati vse 
potrebne informacije s tržišča. 

V borbi za vzdrževanje konkurenčnosti, za stal-
na naročila in za razširitev tržišča poizkuša proiz-
vajalec z vso pozornostjo preverjati in čimbolj 
zmanjševati pritožbe svojih potrošnikov. Vse upra-
vičene pritožbe mora upoštevati kot dobrodošle 
informacije, ki usmer ja jo razvojno delo pri izbolj-
ševanju kvalitete. 

Urejena in funkcionalna organizacija prodaje z 
analizo tržišča prinaša vodstvu kontrole in razvoja 
potrebne informacije o zadovoljstvu, pritožbah, po-
trebah, povpraševanju in predlogih potrošnikov. 
Kontrola na ta način zve, kaj potrošnik zahteva, 
kaj kontrolira. Na tak način se oblikujejo zahteve 
in specifikacije gotovih izdelkov in te se v urejeni 
obliki sporoča proizvajalcu, ki izdela specifikacije 
surovin in tehnološkega postopka ter objektivno 
pr imer ja svoje možnosti z zahtevami oziroma že-
ljami. Nato pride objektivno usklajevanje in izde-
lava proizvodnih standardov — tehnoloških in 
kontrolnih predpisov v okviru celotnega projekta 
proizvodnje in kontrole. 

Kontrola kvalitete mora upoštevati z vso res-
nost jo definicijo kvalitete kot »stopnjo, do katere 
je določen izdelek prilagojen povpraševanju in za-
dovoljevanju potrošnika«, kontrola kvalitete pa je 
v modernem in dobro organiziranem podje t ju 
sredstvo, s katerim se kvaliteta izdelka vzdržuje 
na minimalnih stroških. 



Prodajni oddelek išče možnosti razširitve trži-
šča, pri čemer je najbol j zaželeno povečanje ob-
sega obstoječih serij, kar omogoča pocenitev pro-
izvodnje in izboljšanje konkurenčne sposobnosti. 
Po tej isti poti dobi proizvajalec za svoj razisko-
valno-razvojni oddelek večji del programa raziskav 
za reševanje tehnoloških problemov in za osvaja-
nje nove proizvodnje. Od funkcionalnosti te orga-
nizacijske povezave je v veliki meri odvisno osva-
janje tržišča. Razvojni oddelek mora pravočasno 
zvedeti za želje in potrebe potrošnika, da lahko 
proizvodnjo osvoji, preden konkurent odvzame 
podje t ju interesantno tržišče. Jasno je, da mora 
biti v taki organizaciji tudi raziskovalni oddelek 
organizacijsko in strokovno kos zahtevnim nalo-
gam in mora imeti za to potrebne možnosti ter 
učinkovito metodiko raziskovalnega dela. 

V taki organizacijski povezavi ima kontrola 
kvalitete v najširšem pomenu besede posebno me-
sto pri usklajevanju standardov, prevzemnih po-
gojev, prirodnih toleranc in pri garantiranju last-
nosti ter uporabnosti izdelkov. Dokumentiranje in 
analizo informacij, vse objektivne primerjave 
zahtev, s tanja in možnosti proizvodnje ter zanes-
ljivo garantiran je kvalitete omogočajo prav tem 
nalogam prirejene metode matematične statistike 
v povezavi s programirano uporabo elektronskih 
računalnikov. 

SISTEMI KONTROLE IN POMEN 
POVRATNIH INFORMACIJ 

Za uspešno osvajanje stalnega tržišča je odlo-
čilna predvsem kvaliteta in zanesljivost kvalitete 
izdelkov. Z ekonomsko tehničnim napredkom in 
z ras t jo splošnega standarda pos ta ja jo zahteve 
kupcev vedno ostrejše in konkurenčna borba pro-
izvajalcev vedno težja. To je tudi razumljivo, saj 
reven potrošnik ob nizkem standardu izraža le 
zahteve za zadovoljevanje osnovnih potreb in za 
svoj napredek zahteva v glavnem le več, ne izraža 
pa posebnih zahtev po kvaliteti. Zahteven potroš-
nik ob visokem standardu pa išče predvsem to, kar 
je boljše. Tak potrošnik ne vprašuje več le po ceni 
kot odločilnem faktor ju za nakup, ampak si lahko 
privošči luksus nakupa kvalitetnejših izdelkov, in 
če je potrebno, za to tudi več več plača. Stanje, 
situiranost in zahteve potrošnikov mora proizva-
jalec upoštevati tudi v proizvodnji in v svoji kon-
troli. 

Ekonomsko-tehnično zrel proizvajalec govori 
zato o pravilni kvaliteti izdelkov in ne o dobri ali 
slabi, saj je treba kvaliteto predvsem uskladiti s 
ceno in tržiščem, na katerem se izdelke prodaja. 
Merilo pravilnosti kvalitete je zadovoljstvo potroš-
nikov-kupcev. Zahteve po enakomernosti in zanes-
ljivosti na zadovoljivem kvalitetnem nivoju posta-
ja jo pogoji kooperacijske industri jske proizvodnje. 
Zagotovitev zanesljivosti kvalitete pa posredno 
zahteva poostritev kontrole in uvedbo povsem no-
vih sistemov in metod v kontrolo kvalitete. Taki 
odnosi vsakega proizvajalca postavljajo v dvojno 

vlogo: vsak proizvajalec je obenem tudi potrošnik 
svojega dobavitelja surovin, polizdelkov ali pa 
končnih izdelkov za kompletiranje sestavnih delov 
v kooperacijski industrijski proizvodnji, č e hoče 
proizvajalec zagotoviti kvaliteto in zanesljivost 
svojih izdelkov, mora prav tako poostreno kon-
trolirati kvaliteto surovin in polizdelkov, kar po-
meni organizacijsko in strokovno ureditev vhodiie 
kontrole. Na teh osnovah gradi proizvajalec kvali-
teto svoje proizvodnje, zato ji mora posvečati po-
sebno pazljivost. 

Z isto logiko kakor zahtevamo močno vhodno 
kontrolo surovin in nabavljenih polizdelkov, se v 
moderni proizvodnji uvaja medfazno kontrolo. V 
principu je izdelek vsake proizvodne faze prav-
zaprav surovina ali polizdelek za naslednjo fazo 
Od medfazne kontrole zahtevamo, da pravočasno 
prepreči nadal jn jo obdelavo takih polizdelkov, od 
katerih ne moremo pričakovati kvalitetnih konč-
nih izdelkov. S tem preprečujemo nepotrebne pro-
izvodne stroške. 

Drugo polovico 19. stoletja mnogi imenujejo 
prvo obdobje industri jske revolucije v svetu zaradi 
izredno hitrega napredka proizvodnih naprav in 
razvoja novih materialov. Naslednja industri jska 
akcija je bilo iskanje možnosti zmanjševanja pro-
izvodnih stroškov, kar je postajalo vse bolj odlo-
čilnega pomena pri ohranjevanju ugodnih pozicij 
v hudi konkurenčni borbi. S tem so povezane tež-
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Slika 2 a 
Nekontrolirana ali priložnostno slabo kontrolirana 

proizvodnja2 

•— visoki stroški reklamacij in popravil, 
— nezadovoljstvo potrošnika. 

nje k povečani mehanizaciji in k zagotavljanju 
kontinuiranosti v proizvodnji s pomočjo specializa-
cije, delitve in koordinacije dela, standardizacije 
in tipizacije na vseh možnih področjih. 

Celoten sistem kontrole mora biti torej tak, 
da zmanjšuje nepotrebne izgube s pravočasnim 
reagiranjem kontrole, da preprečuje popravila in 
nezadovoljstvo potrošnikov ter omogoča stimula-
cijo tržišča s popolnim zaupanjem v zanesljivost 
kvalitete. 

V prvih obdobjih uvajanja kvalitetne kontrole 
je proizvajalec le od časa do časa preverjal s pre-
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Slika 2 b 
Stoodstotna končna kontrola1 

taka kontrola ni vedno izvedljiva, 
visoki stroški kontrole, 
ni pritožb potrošnikov, 
zaupanje in navezanost potrošnikov ne upada, 
prodaja se ne zmanjšuje . 

izkušnjam posamezne izdelke, pri čemer je po 
naključju jemal vzorce. S tem je želel le občasno 
ugotavljati, če izdelki zadovoljujejo kvalitetne zah-
teve. Taka metoda seveda ne more dati zdravega 
poroštva kvalitete in zanesljivosti. Pritožbe potroš-
nika in reklamacije so pogoste, popravila in mot-
nje v proizvodnji povzročajo velike stroške. Če tu-
di pritožb pri takem sistemu ni, nasta ja včasih 
velika škoda zaradi izgube naklonjenosti potroš-
nikov in zmanjševanja prodaje oziroma novih na-
ročil (glej slika 2 a). Dokler niso bile razvite 
ustrezne metode matematične statistike v kontroli 
kvalitete, je moral proizvajalec izbirati med neza-
dovoljstvom potrošnikov z vsemi »dragimi« posle-
dicami in drago stoodstotno končno kontrolo 
(slika 2 b) . 

Pri nekaterih panogah industri je in pri posa-
meznih vrstah izdelkov predstavlja stoodstotna 
končna kontrola praktično edino možno obliko 
kontrole. Učinkovita stoodstotna končna kontrola, 
ki jasno loči dobre izdelke od defektnih, potroš-
nika popolnoma obvaruje sprejema nezadovoljivih 
izdelkov. Seveda ima stoodstotna končna kon t r j l a 
določene nepremostljive slabosti. Neuporabna je 
v primerih, ko preizkušanje specifičnih lastnosti 
zahteva porušitev — uničenje izdelka. Ta metoda 
ima zelo resne slabe strani tudi v primerih, ko 
končna kontrola ne zahteva porušitve izdelkov. 
Dejansko je stoodstotna končna kontrola v vsa-
kem primeru zelo drag postopek, ker so izdelki 
že prešli skozi vse faze izdelave, ki so včasih 
zelo drage. Tako so izgube zaradi izmečka ali za-
vrnitve gotovih izdelkov največkrat zelo pomem-
ben faktor v celotni ekonomiki proizvodnje. Ne 
glede na te ekonomske slabosti stoodstotne končne 
kontrole ima ta način tudi slabosti tehnične in psi-
hološke narave. V praksi je bilo s številnimi izkuš-
njami dokazano, da ta način kontrole še zdaleč 
ne zagotavlja take brezhibnosti kvalitete, kakršno 

bi pričakovali. Kontrolorji, ki morajo dan za dnem 
ocenjevati kvaliteto iste vrste izdelkov, začno nor-
malno kazati simptome utrujenost i in postanejo 
»slepi za napake«. Tako gredo določeni izdelki tudi 
skozi stoodstotno kontrolo kot dobri, čeprav imajo 
jasne napake in ne ustrezajo zahtevam. 

Zaradi visokih stroškov pri stoodstotni končni 
kontroli se je razvila tako imenovana stoodstotna 
medfazna kontrola polizdelkov v kritičnih točkah 
proizvodnega postopka. Tudi tak način kontrole je 
drag. Stroški kontrole se zaradi večkratnega kon-
troliranja povečujejo, pač pa lahko dosežemo znat-
no zmanjšanje vrednosti izmečka in prihranek 
dela. Na ta način se posebno pri dragih postopkih 
doseže občutno nižja celotna cena dobre kvalitete 
odpremljenih izdelkov. Tako na j se npr. ulitki kon-
trolirajo že takoj po li t ju in ne šele takrat, ko so 
opravljene že vse faze rezanja, čiščenja, delne in 
celo končne obdelave (slika 2 c). 
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Stoodstotna medfazna kontrola v kritičnih točkah 
proizvodnje2 

visoki stroški kontrole, 
prihranki pri stroških izdelave. 

Kljub navedeni prednosti ta način kontrole še 
vedno ne predstavlja idealne rešitve zaradi visokih 
stroškov kontrole. 

Pomemben napredek v kontrolni tehniki mo-
derne proizvodnje predstavlja prehod na statistič-
no vzorčno kontrolo, pri kateri zmanjšamo obseg 
kontrole, ohranimo pa nivo zanesljivosti. Prava 
vzorčna kontrola je daleč od naključnega prilož-
nostnega preizkušanja lastnosti posameznih konč-
nih izdelkov. O vzorčni kontroli lahko govorimo le, 
kadar vzamemo iz proizvodnega procesa slučajni 
vzorec primernega obsega natančno v skladu 
z vnaprej določenimi kriterij i in planom za preiz-
kušanje kvalitete. Ta metoda temelji na osnovah 
matematične statistike in tudi ukrepi, ki so osno-
vani na takem načinu kontrole morajo biti vna-
prej specificirani in usklajeni z določenimi krite-
riji. 

Sistem vzorčne kontrole sloni na dejstvu, da za 
spoznavanje lastnosti danega proizvodnega proce-
sa ni potrebno preizkusiti vsakega posameznega 



izdelka, ampak le določen — največkrat majhen — 
vzorec izdelkov iz te proizvodnje. S sistemom 
vzorčne kontrole v posameznih fazah industrijske 
proizvodnje je dobila kontrola svojo aktivno vlogo 
v tehnologiji. V taki obliki kontrola ne služi več 
samo ločenju dobrega od slabega na koncu proiz-
vodnje, ampak posega v proizvodni postopek s 
preventivnimi in pravočasnimi ukrepi. Klasična 
kontrola je imela predvsem varnostno funkcijo s 
preprečevanjem odpreme neustreznih izdelkov. 
Moderna vzorčna kontrola na osnovi metod mate-
matične statistike pa ima aktivno vlogo kot faza 
tehnološkega postopka, ki s signalizacijo in s pra-
vočasnimi informacijami o kvaliteti izdelkov in 
polizdelkov posredno daje osnovo izboljšanju in te-
kočemu ure jan ju tehnološkega procesa poleg svoje 
bivše kontrolne vloge. Informacije kontrole o kva-
liteti izdelkov se morajo vsekakor izkoriščati kot 
povratne informacije in uporabljat i za uvajanje 
sprememb in izboljšav v proizvodnem postopku. 
Dejanska vzorčna kontrola registrira vpliv določe-
nih operacij v postopku in služi kot orodje in vo-
dilo pri u re jan ju in nastavl janju strojev, aparatur 
in drugih naprav, celotnih tehnoloških projektov, 
včasih pa tudi ljudi v taki obliki, da v redu oprav-
l ja jo proizvodne operacije. Informacije iz posa-
meznih delovnih faz analiziramo in v primerni ob-
liki obdelamo, tako da služijo za ure janje in kon-
troliranje istih delovnih faz v prihodnje, s čimer 
se vnaprej preprečuje izdelava defektnih izdelkov. 
Pomembnost razlike med tehnološkimi in kontrol-
nimi operacijami se tako vedno bolj zmanjšuje in 
kontrola postaja v tehnološkem postopku vedno 
bolj nepogrešljiva delovna operacija (slika 2 d). 
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Slika 2 d 
Kontrola s statističnim vzorčenjem v kritičnih točkah 

proizvodnje in povratne informacije2 

— prihranki pri stroških kontrole, 
— znižanje stroškov pri izmečku, popravilih, reklamacijah, 
— izboljšave v proizvodnji. 

Omenjene povratne informacije kontrolnih po-
datkov za potrebe nastavljanja in prilagojevanja 
strojev ter naprav omogočajo, da kar največ izvle-
čemo iz uporabljenih strojev. 

Seveda so primeri, k jer so razlike med mož-
nostmi stroja in zahtevano kvaliteto izdelka pre-

velike. V takem primeru urejevanje kvalitete ne 
zadošča. Rezultati kontrole služijo kot povratna in-
formacija tisti fazi, ki je pred začetkom proizvod-
nje, t. j. projektu tehnološkega postopka. Projekt 
mora biti seveda v skladu z možnostmi proizvod-
nega postopka. V nasprotnem primeru je treba te 
možnosti doseči s spremembo tehnološkega po-
stopka, z zamenjavo strojev in s podobnimi ukrepi, 
kar pa navadno v kratkem času ni mogoče 
(slika 2e). 
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Slika 2 e 
Kontrola s statističnim vzorčenjem v kritičnih točkah 

proizvodnje, povratne informacije in izboljšave projekta 
tehnološkega postopka2 

— nadal jnje znižanje stroškov kontrole, 
— približevanje minimalnim stroškom izmečka, popravil, 

reklamacij, 
— največje možnosti za napredek proizvodnje v kvaliteti 

in ekonomiki. 

Prilagojevanje kvalitetnih zahtev v fazi izdelave 
projekta z upoštevanjem možnosti za realiziranje 
teh zahtev v proizvodnji določa možnosti projekta 
s kvalitetnega stališča. Izdelek, ki se na ta način 
vpelje v proizvodnjo, največkrat pokaže, da ni po-
trebna stoodstotna končna kontrola, če so vzorčne 
kontrole po glavnih proizvodnih operacijah dobro 
organizirane in če podatke iz kontrole uporablja-
mo za hitro, najboljše in tekoče ure janje proizvod-
nega postopka. Orientacija projekta na redno pro-
izvodnjo je v modernem razvoju značilen način 
zagotavljanja kvalitete. Značilnost tega razvoja je 
v vseh vrstah industrije tvorba skupin — teamov 
— za kvaliteto, v katerih projektanti , tehniki in 
strokovnjaki iz kontrole sodelujejo na tak način, 
da se kvalitetne zahteve pri lagajajo praktičnim po-
gojem v proizvodnji in obratno. V kvalitetnih sku-
pinah seveda sodelujejo tudi strokovnjaki iz ra-
ziskave tržišča, prodaje in svetovalne službe. Ti 
prav tako po svoji vlogi vplivajo na projekt 
izdelka in tehnološkega postopka, skrbijo pa 
najbol j za to, da bo projekt usmerjen k uspešni 
prodaji . To ne pomeni samo malo ali nič pritožb 
od potrošnika, ampak tudi, da bo že pojav izdelka 
stimuliral prodajo s priznanjem kvalitete. 

specifikacij 

dobro 



V svetu se uveljavlja za tako vrsto kontrole, 
ki kontrolira in v tesni povezavi z razvojnim delom 
in analizo tržišča tudi ureja proizvodnjo, ime »in-
tegralna kontrola kvalitete«. Taka kontrola je sred-
stvo, s katerim se kvaliteta izdelka vzdržuje na 
zahtevanem nivoju ob minimalnih stroških. 

Za uvedbo integralne kontrole kvalitete je po-
trebna res urejena in ustrezna organizacija, ker so 
zahteve po medsebojnih zvezah in informacijah 
zelo velike tako znotraj podje t ja kakor tudi 
navzven z dobavitelji, trgovci in končnimi potroš-
niki. Vse to prinaša velike koristi in velik napre-
dek, izvedljivo pa je le pri uporabi specializirane 
tehnike v čim popolnejši organizacijski zgradbi. 
Elektronskih računalnikov in visoke mehanogra-
fije pri takih zadevah skoraj ni mogoče pogrešati. 

Pri ocenjevanju pomena tega načina moderne 
kontrole se je treba zavedati dejstva, da: 

»kratkoročno, poslovna politika sloni na komer-
ciali, dolgoročna poslovna politika pa predvsem 
na kvaliteti in zadovoljstvu potrošnikov«. 

KVALITETA IN ZNAČILNOSTI NJENE 
PROBLEMATIKE 

Pojem kvalitete, pa na j si bo označena kot 
dobra — slaba, pravilna — nepravilna, ustrezna, 
zaželena itd., je zelo širok. Pri obravnavanju tega 
pojma kvalitete moramo vedno upoštevati dva se-
stavna dela: 

— enakomernost kvalitete in 
— nivo kvalitete. 
Brez poznanja stopnje enakomernenosti kvali-

tete ima označevanje povprečnega nivoja kvalitete 
zelo omejen pomen. Tudi v problematiki kvalitete 
je doseganje enakomernosti največkrat primarni 
problem, ki ob svojem reševanju normalno daje 
tudi vse potrebne napotke za izboljšanje kvalitet-
nega nivoja. Moramo se zavedati, da se določene-
mu kvalitetnemu nivoju ob enakomerni kvaliteti 
lahko vsaj začasno prilagodimo, medtem ko nam 
dober povprečni nivo praktično ničesar ne pome-
ni, dokler je kvaliteta izdelkov neenakomerna in 
nezanesljiva. Problematike neustrezne kvalitete iz-
delkov ne moremo uspešno reševati s preprosto 
zaostritvijo tehnoloških in kontrolnih predpisov 
brez predhodne objektivne analize, ki jo omogo-
čajo metode matematične statistike. Tehnološki in 
kontrolni predpisi mora jo biti objektivno sprejem-
ljivi, t. j. realno postavljeni na osnovi objektivne 
analize možnosti tehnološkega postopka, šele če so 
zahteve objektivne, lahko kontrola pri njih brez-
pogojno vztraja. V ta namen je potrebno točno 
poznanje tako imenovanih naravnih toleranc — 
naravnih kontrolnih mej posameznih postopkov in 
posameznih faz postopka, kar omogoča objektivno 
primerjavo in usklajevanje možnosti z zahtevami 
standardov, predpisov in drugače izraženih zahtev 
potrošnika. Kolikor naravne kontrolne meje pro-
izvodnega postopka ne ustrezajo zahtevam, jih 

lahko postopoma zožujemo, kar pa je mogoče le, 
dokler so značilnosti postopka nenormalne — ne-
slučajne, t. j. dokler v postopku lahko identifici-
ramo in preprečimo nenormalnosti pod vplivom 
nekontroliranih in neslučajnih — nedovoljenih 
faktorjev. Nadaljnje zoževanje naravnih kontrol-
nih mej je možno le z uvajanjem sprememb in 
izpopolnitev v tehnološkem postopku na osnovi 
točnega poznavanja medsebojnih odvisnosti. To 
pa zahteva sistematične raziskave, ki jih na osnovi 
urejene kontrolne in tehnološke dokumentacije 
omogočajo posebne metode matematične statistike 
in statistično planirane raziskave. 

V Železarskem zborniku4 je podan kratek pre-
gled posameznih metod matematične statistike, 
s področjem uporabnosti in nekaj praktičnimi 
primeri. V nadaljnj ih zvezkih Železarskega zborni-
ka so 5>6 in še bodo podrobneje opisane posamezne 
metode z vso potrebno razlago in navodili za pri-
pravo podatkov in tolmačenje rezultatov pri upo-
rabi elektronskih računalnikov. Teh metod zato 
v tem članku ne bomo razlagali, čeprav jih v nada-
ljevanju omenjamo. Rajši si oglejmo sistem plani-
ranih raziskav in tako imenovano strategijo 
uporabe omenjenih metod. 

METODIKA REŠEVANJA TEHNOLOŠKIH 
PROBLEMOV 

Za uspeh kakršnekoli raziskave v zvezi z reše-
vanjem problemov je najvažnejše, da se problema 
pravilno lotimo in začnemo iskati rešitev pri nje-
govem izvoru. Največja nevarnost za potek in 
končni uspeh raziskave je napačna in nepreverjena 
informacija o problemu. Ta lahko že ob planiranju 
raziskavo usmeri na napačno pot — k neuspehu. 

Problem, o katerem dobimo informacijo, je po-
trebno šele objektivno identificirati in dokumen-
tirano prikazati. Zato je potrebno pregledati 
celoten tehnološki in kontrolni postopek v časov-
nem zaporedju in urediti kompletno dokumentaci-
jo razpoložljivih podatkov, šele tako dobimo 
dokumentirano informacijo o problemu in po iz-
kušnjah se ta največkrat vsaj delno razlikuje od 
prve informacije, ki jo dobimo, ali pa se z n jo 
pojavljajo še drugi problemi, ki nam prej iz začet-
ne informacije niso bili znani, že iz tega sledi, da 
je dokumentirana problematika prvi pogoj za 
planirano raziskavo, ker bi sicer lahko zašli na 
nepravilno pot. V tej fazi je potrebna objektivna 
analiza stanja na osnovi zbrane dokumentacije. 
Nepravilno je že takoj po prvi informaciji iskati 
vzroke nenormalnosti in ukrepati na osnovi posa-
meznih nepreverjenih informacij . Najprej je treba 
s sistematičnimi statističnimi analizami ugotoviti 
širino razsipanja in določiti statistične naravne to-
lerance, ki karakterizirajo stanje in možnosti pro-
cesa v danih pogojih. V prvi fazi običajno iščemo 
karakteristike procesa ne glede na obstoječ pred-
pis, četudi je prav izpolnjevanje tega vzrok razi-
skave. šele kasneje lahko, in to brez težav, izvršimo 
primerjavo dejanskega s tanja in možnosti s pred-



pisanimi, normiranimi ali želenimi mejami. Na ta 
način statistične analize omogočajo ločenje nor-
malnih porazdelitev od nenormalnih in ukrepe, ki 
so nam že poznani iz opisa teh metod4 . V tej fazi 
na osnovi analize porazdelitve in pregleda statistič-
nih kontrolnih kart že dobimo prve možne od-
ločitve. 

V mnogih primerih že te analize privedejo do 
zaključka, da je rešitev problema možna z odpravo 
nenormalnosti, katere lahko identificiramo, in z 
novimi ali izpopolnjenimi tehnološkimi in kontrol-
nimi predpisi v prihodnje preprečimo. Tako je 
problem v tem primeru rešen. 

Druga možna odločitev je ugotovitev, da v da-
nih pogojih in proizvodnih možnostih rešitev pro-
blema ni mogoča. Do takega zaključka pridemo, 
če analize porazdelitev in kontrolne karte prikazu-
jejo normalno stanje, obenem pa ugotavljamo, da 
so naravne tolerance širše od zahtevanih. V takem 
primeru je treba poiskati novo rešitev z menja-
n jem predpisov, menjanjem tehnologije, menja-
njem proizvodnih pogojev ali proizvodnih agrega-
tov, kvalifikacijskega sestava itd. Skrajni ukrep je 
ukinitev proizvodnje in iskanje povsem novih mož-
nosti za proizvodnjo istih izdelkov ali pa za anga-
žiranje sproščenih kapacitet z drugimi izdelki. 

Tret ja možna odločitev je v ugotovitvi, da na 
osnovi pregledane dokumentacije in statističnih 
analiz lahko pričakujemo rešitev, vendar šele po 
sistematičnih raziskavah. Analize so nam torej na-
kazale možnosti, niso pa nam dale rešitve. V tem 
primeru je potrebno sistematično planiranje razi-
skave za ugotavljanje vplivnih faktorjev, od kate-
rih je odvisna enakomernost in nivo kvalitete. V 
tem primeru je plan raziskave treba povezati s toč-
nim definiranjem tehnološkega postopka in pla-
nom kontrole predvsem z namenom sistematičnega 
zbiranja zanesljivih in preverjenih podatkov za 
nadal jnje analize. S pomočjo tako zbranih in 
ustrezno urejenih podatkov lahko izvršimo stati-
stične analize vplivnih faktorjev in medsebojnih 
odvisnosti. Pri tem se največ uporabl ja jo analize 
regresije in korelacije, analize variance, analize 
primerjav posameznih serij, pri katerih ugotavlja-
mo pomembnosti razlik srednjih vrednosti — 
kvalitetnih nivojev ali pa pomembnosti razlik 
standardnih deviacij — karakterističnih razsipanj 
ali točnosti. V teh raziskavah pride v poštev še 
cela vrsta drugih metod statistično planiranih 
raziskav. Rezultati teh analiz omogočajo selekcijo 
vplivnih faktorjev po tehnološkem zaporedju, po 
važnosti in njihovi statistični pomembnosti. Po-
sebej je treba poudariti, da je v tej fazi zbiranja 
podatkov potrebno proizvodni postopek začasno 
precej komplicirano organizirati s postavitvijo šte-
vilnih kontrolnih točk. Vse to pa je le začasno, 
kajti faktorjev, ki se izkažejo v analizi statistično 
nepomembni, nadalje ne jemljemo več v poštev, 
dokler se bistveno ne spremenijo pogoji proizvod-
nje. Drug važen zaključek take analize je lahko, 
da bo treba na osnovi izkustva ali rezultatov ana-
lize v prihodnje obseči v analizi še one faktorje, 

katerih zaradi pomanjkan ja podatkov nismo upo-
števali, tehnološko pa smatramo, da bi lahko po-
membno vplivali na kvaliteto in proizvodnjo. Za 
take faktor je je treba posebej organizirati sistema-
tično kontrolo. Za vse tiste faktorje, ki po selekciji 
v analizi ostanejo kot pomembni, je potrebno naj t i 
najpr imernejš i sistem prikazovanja in medseboj-
nih povezav. Zaključek in interpretacija teh analiz 
morata biti osnova za ukrepanje pri doseganju 
boljše enakomernosti in boljšega kvalitetnega nivo-
ja proizvodnje. Vse zaključke raziskav je potrebno 
zajeti in med seboj povezati v izdaji novih tehno-
loških in kontrolnih predpisov, v katerih mora 
biti jasno, katere faze so odločilne in katere so 
odločilne kontrolne točke, na osnovi katerih se mo-
ra ukrepati v toku procesa. Poleg teh je važno, da 
so v predpisih jasno naznačeni tudi dodatni interni 
predpisi kakor tudi navodila in priporočila za vo-
denje tehnološkega postopka. Tehnološki in kon-
trolni predpisi morajo biti izdelani tako, da 
zagotavljajo tekoče zbiranje podatkov, ki so in ki 
bodo vedno potrebni v nadaljnj ih raziskavah in 
nadal jnjem postopnem izboljševanju kvalitete ter 
izpopolnjevanju tehnologije. Izpopolnjevanje vseh 
takih tehnoloških in kontrolnih predpisov je treba 
dosledno zasledovati in obenem z dodatnimi anali-
zami občasno preverjat i pravilnost uvedenih ukre-
pov. 

Potek takega reševanja tehnološke problemati-
ke je prikazan na shemi v sliki 3. 

SISTEMAT1KA OSVAJANJA NOVE 
PROIZVODNJE 

Sistematika raziskav pri osvajanju nove pro-
izvodnje je v bistvu zelo podobna sistematiki ra-
ziskav pri reševanju tehnološke problematike. Ker 
gre za novo proizvodnjo, seveda odpade analiza 
rezultatov iz preteklega obdobja proizvodnje, to 
fazo pa zamenja zbiranje podatkov v organizirani 
informacijsko dokumentacijski službi in pregled 
literature. Na osnovi tako zbranih informacij se iz-
dela projekt tehnološkega in kontrolnega postop-
ka, ki se podrobno prediskutira in obdela, nato pa 
v prvi fazi poizkusne proizvodnje brezpogojno 
uporablja brez kakršnekoli spremembe, dokler se 
ne zbere za analizo dovolj potrebnih podatkov, pa 
četudi je delež izmečka tako velik, da skoraj z go-
tovostjo sklepamo na nepravilnost tehnologije. Le 
s takim vztrajanjem pri tehnološkem postopku 
brez sprememb nam analiza na koncu prvega poiz-
kusnega obdobja da toliko podatkov, da lahko 
uvedemo pravilne spremembe v tehnologiji dru-
gega obdobja osvajanja. Pri osvajanju nove proiz-
vodnje se največkrat vzporedno planira več 
različnih variant tehnološkega postopka in s po-
močjo statistične analize variance in primerjav 
pomembnosti razlik med serijami objektivno izbe-
re najboljšo varianto. Od prve faze dalje poteka 
postopek osvajanja enako kakor opisano reševanje 
tehnološke problematike. 
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ZAKLJUČKI 

V začetnem delu članka je bil glavni namen 
usmeriti razmišljanje o kvaliteti in o njenem po-
menu. Samo nakazan je bil pojem integralne kon-
trole kvalitete in razvoj do modernih sistemov 
kontrole. Prav tako je opis metodike oziroma 
strategije reševanja problemov v tehnologiji in 
projekt i ranju novih postopkov kakor tudi pri osva-
jan ju nove proizvodnje precej skop. Podani so le 
osnovni principi in omenjene možnosti, ki jih 
nudijo metode matematične statistike, saj tudi ni 
mogoče podati napotkov v obliki šablone, ampak 
le opozoriti na logičen potek, ki ga je treba vsako-
krat posebnim okoliščinam prilagoditi. 

Glavni namen referata je bil s kratkim pregle-
dom prikazati, kaj naši industrij i na področju 
kvalitete najbol j manjka. To je red, tehnološka 
disciplina, sistematično delo in odgovornost pri 
izdajanju in izpolnjevanju tehnoloških ali kontrol-
nih predpisov — skratka boljša ali morda bolj 
premišljena organizacija. V primerjavi s tehnično 
razvitim in naprednim svetom nam na tem področ-
ju manjka več kakor na področju same znanosti 
in tehnike. Stanja ne bomo izboljšali, če se bomo 
prepuščali normalnemu razvoju in reševali le to, 
kar potrebe nujno sproti zahtevajo. Zaostanek 
moramo nadoknaditi tako, da vzpostavimo tesne 
stike z naprednim svetom, z razvitimi državami in 
z vzornimi podjet j i . Posnemati moramo podje t ja 
in industri jsko razvite dežele, k je r pojem integral-

ne kontrole kvalitete v svojem najglobljem pome-
nu besede živi in deluje. To nam bo koristilo več 
kakor tekmovanje med seboj in s tistimi, ki se 
borijo s podobnimi, drugačnimi, večjimi ali manj-
šimi težavami. Ce tega ne bomo storili, bo naš 
zaostanek vedno večji in vedno bolj boleč, ker je 
tudi napredek v svetu vedno hitrejši in konkuren-
ca vedno bolj brezobzirna. 

To ni poziv k spremembam in ukrepom tako 
rekoč na j uriš, ampak opozorilo o potrebi resnega, 
intenzivnega, predvsem pa premišljenega in raz-
sodnega dela. Kljub skopemu opisu je namreč 
zaključek jasen, da je uvedba integralne kontrole 
kvalitete nujna, zahteva pa trdno organizacijo in 
res solidne osnove. Brez tega bi bil ves vloženi 
t rud zaman. 

Moderne metode dela zahtevajo moderno opre-
mo in sposobne kadre, kar je treba upoštevati tudi 
pri programih šolanja na vseh stopnjah. Tudi me-
talurgija ni več panoga, ki bi še vnaprej živela in 
se razvijala le na sadovih tradicije! 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Fiir die Auswahl eines vvirkungsvollen Kontrollsystems 
mit richtigen Oualitatskriterien ist eine organisierte Ver-
bindung zvvischen dem Produzenten und dem Verbraucher 
dringend notwendig. Die Oualitatskontrolle muss man den 
Verlangen des Kaufers anpassen, die Entwicklung aber nach 
seinem Bedarf richten. 

Der Erzeuger muss dem Kaufer die richtige Qualitat 
der Erzeugnisse, die seinen Forderungen gerecht ist und ihm 
nicht mehr bietet, als er benotigt, garantieren. Das bedeu-
tet, dass der Erzeuger mit entsprechenden Massnahmen 
die schlechte Oualitat verhindern muss, wenn er aber will, 
dass diese Oualitat wirtschaftl ich sein soli, darf sie nicht 
besser bzw. teuerer sein, es unbedingt notwendig ist. 

Das Ineinklangbringen der Oualitat mit den Forderun-
gen, die Zusicherung des Oualitatsniveaus und die Verbes-
serung der Gleichmassigkeit ist immer an die Losung der 
technologischen Probleme gebunden. Fiir erfolgreiches 
Durchfiihren dieser Aufgaben ist ein System und eine 
solche Methodik der Forschungs-Entwicklungsarbeit not-
wendig, damit der Weg zur Losung je kiirzer und die 
Spesen je kleiner sind. Die dringend notwendige Hilfe bei 
solcher Arbeit bieten moderne Methoden der mathemati-
schen Statistik, geplante Forschung und Verwendung von 
elektronischen Rechenmaschinen. Die Vorbedingung zur 
Nutzung dieser Hilfe ist aber eine geordnete Dokumenta-
tion und Technologie. 

Die Kontrolle der modernen Erzeugung est ein Be-
standteil im Projekt des technologischen Vorganges und 
wird zur aktiven technologischen Phase, die die Erzeugung 
lenkt. 

So wie die riickkehrenden Informationen, die seitens 
der Erforschung und Analyse der Marktlage besorgt 

vverden, die Grundlagen fiir die Leitung der Oualitatskon-
trolle bilden, so ordnet die aktive mit ihren riickkehrenden 
Informationen die einzelnen Phasen des technologischen 
Vorganges und ermoglicht mit entsprechender Bearbeitung 
der Daten Verbesserungen im ganzen Projekt der Erzeu-
gung. Das sind die Prinzipe der Einfiihrung der integralen 
Oualitatskontrolle, die auch die Erzeugung anleitet und 
nicht nur kontrolliert. 

Die Einfiihrung der integralen Oualitatskontrolle und 
leistungsstarke Ausniitzung der riickgekehrten Informatio-
nen mit Verbindung des Erzeugers und des Kaufers 
mittels einer guten Verkaufsorganisation und Analyse der 
Marktlage forder t vor allem eine funktionelle und ein-
wandfreie Organisation. 

Im heutigen modernen Unternehmen ist nicht iiber-
trieben die Behauptung, das die Oualitat der Erzeugnisse 
mehr das Bild der Organisation als der technischen Fahig-
keiten des Unternehmens ist. 

Der Autor beschreibt kurz die Karakteristiken der or-
ganisatorischen Verbindung zwischen dem Erzeuger und 
dem Kaufer. Es sind die Grundprinzipe der Systeme der 
klassischen und modernen Kontrolle mit der Einfiihrung 
der Rtickinformationen aufgezeigt. 

Das Grundprinzip des Planeš zur Losung der techno-
logischen Problematik, welches der Verwendung der 
Methoden mathematischer Statistik angepasst ist, ist she-
matisch gegeben. Im Prinzip unterscheidet sich der Ent-
wicklungsplan der neuen Technologie oder der Erzeugung 
neuer Artikel recht vvenig von dem Beschriebenen. 

Die einzelnen Methoden der mathematischen Statistik, 
die dabei Verwendung finden, sind nur ervvahnt. 



SUMMARY 

For picking up the effective control system with right 
cri terions of control upon quality, organised connection 
between customer and producer is needed urgently. 
Quality control should be ad jus ted to the customer 's 
wishes while development should be directed upon these 
needs. 

Producer should guarantee righ quality to the custo-
mer, wi th which his wishes are satisfied and does not 
offer to the customer more than he needs. This means 
that producer prevents bad quality and if he wants qua-
lity to be economical it should not be be t ter or more 
expensive than needed. 

Agreement betvveen quality and claims, keeping of 
quality leve! and improvement of uniformity is always 
connected with solving of technological questions. For 
successive solution of the jobs is needed system and 
such methods of research work to make the way to the 
solution as short as possible and expenses as low as 
possible. Urgent help vvithin such kind of work is offered 
by modern statistics, planned research and usage of digital 
computers . Prerequisite for taking advantage of this help 
is orgsnised documentat ion and worked out technology. 

Control of modern product ion is par t of projec t of 
technology and is becoming active technological phase 
vvhich is controling production. 

So as feedback created by marke t research means base 
for quality control the active control with its feedbacks 

controls the separate phases of technology and with suit-
able t rea tment of data enables improvement in whole 
project of production. 

These are the principles of introduct ion of integral 
quality control which not only controls the product ion 
but also arranges it. 

Int roduct ion of integral control of quality and exten-
sive use of feedbacks gained by good connections between 
manufac tu re r and customer through good sales service 
and market research depar tment needs on the f i rs t plače 
funct ional and perfect organisation. 

In modern enterprise we do not exaggerate saying that 
quality of products reflects much more organisation of 
company than technical abilities of the company. 

Author describes briefly the main points of organisatio-
nal connections between manufac tu re r and customer. The 
basic principles of classical and modern control are des-
cribed by introduct ion of feedbacks. 

Shematically the basic plan of technological problem 
solving is given vvhich is ad jus ted to the methods of 
modern statistics. In principle there is a small difference 
between plan of new technology development or produc-
tion of nevv products and the described plan. 

Some methods of statist ics used to do the job are 
hardly mentioned. 

3AKAIOTEHHE 

AAH BblGopa 3e£>4>eiKTIIDHOn CIICTCMI.I KOHTpoAba C npaBHAbHbIMIi 
KpHTepHflMii KanecTBa Heo6xoAHMa 0praHH30BaHHaa CBH3B MejKAV 

npoH3BOAHTe.VbeM H nolpcCiiTeAbeM H3AeAH«. KoHTpoAh KaqecTBa 
Hy?KHo npucriocooHTL TpeSoBaHiuo noKvnaTCALH a pa3BHTHe BecTH 
B CMUCAe e ro naAoGHOCTeft. 

IIp0H3B0AHTeAB AOAJKeH rapaHTiipoBaTb noKynaTeAMo HacTOamee 
KaiecTBO ii3AeAiia KOTopoe oTBe<raeT H O He npeBocxoAHT TpeGoBamia. 
3TO 3HamiT, n o np0H3B0AHTeAb AOAJKeH c onpeAeAeHHbiMH niepaMH 
BocnpenjiTCTBOBaTti npoH3B0ACTB0 iL\oxora KaMecTBa [OACAii 5!; ecAH ?Ke 
jKeAaeT I J T O G M S T O KaiecTBO 6 M A O TaK>Ke 3 K 0 H 0 M M E C K 0 E T O I I 3 A E A H E 

He A O A J K H O 6 I > I T B AY*une T . e. Aopoace <ieM 3 T O H E 0 6 X 0 A H M 0 . CorAo-
coBaHHe KaHecTBa c TpeGoBaHHeM, rapaHTnpoBKa Ka<jecTBeHHora 
ypOBHa H yAyMineHne paBHOMepHOCTH BcerAa B CBH3H C pa3pa6oTKoft 
TexH0A0rHMecKHx N P O 6 A E M O B . A A H ycneniHora peiucHHJt S T H X 3aAan 
Heo6xoAHM O N P E A E A E H H B I H C H C T C M H TaKas MeTOAHKa paooT H C C A C -

AOBaHHa h P A 3 B H T H H npH KOTopoft nyTb A O peiueHHa <ieM Kopoije 
a pacxoAbi Men HHJKe. Xeo6xoAHM\io noMomb tip« TaKoS paSoie 
AaioT coBpeMeHHtie M C T O A M MaTe.MaTimecKoii CTaniCTHKH, nAaiiiipo-
B A H H H J A H C C A E A O B A H H A H N P H M E N E H H E 3 A C K T P O H H H X C I E T ™ K O B . 

Il0Ab30BaHHe 3T O H I T O M O I U H BO3MO5KHO noA Y C A O B H E M ecAH opra-
HH30Baiia AOKyMeHTauHa a TexH0A0rn<iecKHS irpouecc CTa6HAH30BaH. 

KoHTpoAb coBpeMeHHora np0H3B0ACTBa ecTb cocTaBHaa MacTb 
TexHOAorHMecKora nponecca; O H npeACTaBAseT B K T H B H V I O TexHOAorH-
iecKyio tj>a3y KOTOpaa peryAHpyeT np0H3B0ACTB0. 

IIOAOGHO Kan oGpaTHbia HinjiopMamiH Koropbisi ooccneMtiGatoT 
HCCAeAOBaHiie H aHaAH3 pbiHKa 0CH0Ba AAH 0praHH30Baima KOHTpoAba 
KaMeCTBa, aKTHBHbIH KOHTpOAb C CBOHMH OGpaTHbIMH IIH4>OpMauH-
«mh HaAajKHBaeT OTAeAbHiia 4)331,1 TCXH0A0rnqccK0ra npouecca H 
c onpeAeAciifioif 06paG0TK0H AaHHbix AaeT BOSMOJKHOCTb yAy*jmeima 
npOH3BOACTBa B UieAOCTH. 

3TO npiiHUHn BBeAeHHa HHTerpaAbHora KOHTpoAba KaqecTBa KO-
Topbiii TaioKe HaAaaoiBaeT a ne TOAbKo K0HTp0AbnpyeT np0H3B0A-
CTBO. 

BBeAeHHe H H T e r p a A b H o r a K O H T P O A L H KaiecTBa H 3cj>4>eKTHBHoe 
n0Ab30BaHHe 06paTHbIX HHlj>OpMai(Hii B CB33H C npOH3BOAHTeAbeM 
H noKynaTeAbeM nocpeACTBOM npoAa>KHora oTAeAeHHa H aHaAH3a 
p b i H K a , T p e 6 y e T B o c o 6 e H H o c T H < J > y K H H 0 H a A b H y i 0 H H a A e a t H y i o 

opraHH3aumo. 

B C O B P E M E H H O M MOAepHOM npoMbituAeHHbiM npeAnpnaTHH M O J K H O 

C K a 3 a t b , <JTO N P E A C T A B A E H I I E o C O C T O H H H H o p r a H m a u H H A A E T Ka<iecTBo 
H3AeAHH a He TexHiraecKaa cn0C06H0CTb npeAnpHaTHa. 

A(j>TOp c o K p a m e H H O o i r a c b i B a e r x a p a K T e p n c T H K H o p r a H H 3 a u n o H H o i i 

3 a B H C H M o c T H Me?KAY n p 0 H 3 B 0 A H T e A b e M H n o K y n a T e A b e M . O n H C b i B a e i 

0 C H 0 B H b i e n p H H U H n b i C H C T e M a K A a c c H ^ e c K o r a H M O A e p H O r a K O H T p o A b a 

K O T o p b i f t n p n c n o c o 6 A e H n p H M e H e m u o MCTOAOB M a T e M a T m e c K o f t c r a -

T H C T H K H . B n p H H L I H n e n a a n p a 3 B H T H a HOBbIH T e X H O A O r H H HAH n p o H 3 -

BOACTBA HOBMX H 3 A e A H i i H e 3 H a i H T e A b H 0 O T C T y n a e T OT o n n c a H o r a . 


