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Повышение эффективности производства и качества продукции – основные направления, по которым 
должно развиваться современное машиностроение. Для оптимизации своей деятельности предприятиям в этом 
направлении кроме общетехнических, технологических и других специальных задач, следует уделять внима-
ние системам управления производством, какими, в частности, являются система TQM и система «Менедж-
мент риска». В статье приведены аргументы, позволяющие разработать и внедрить такую обобщенную систе-
му за счет построения иерархической структуры управления организацией на всех стадиях жизненного цикла, 
присущей системе TQM и использования реестров риска, которые рекомендованы как источники информации 
для принятия управленческих решений в системе «Менеджмент риска». С этой целью предлагается строить 
иерархию реестров риска, содержание которых охватывает все структуры организации и все стадии жизненно-
го цикла производства продукции. Рассмотрен пример построения, обработки данных и их использования для 
принятия управленческих решений для реестра низшего уровня.    
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Improving production efficiency and product quality are the main directions in which modern mechanical engi-
neering should develop. In order to optimize their activities, enterprises in this direction, in addition to general tech-
nical, technological and other special tasks, should pay attention to production management systems, which, in par-
ticular, are the TQM system and the Risk Management system. 

The article presents arguments that allow developing and implementing such a generalized system by building a 
hierarchical structure for managing an organization at all stages of the life cycle, inherent in the TQM system and 
using risk registers, which are recommended as sources of information for making managerial decisions in the Risk 
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An example of the construction, processing of data and their use for making management decisions for a lower-
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Эффективное соединение двух подходов – 
TQM и Менеджмента риска должно привести  
к синергическому эффекту при управлении ор-
ганизацией и повышению конкурентоспособ-
ности, как самой организации, так и выпускае-
мой ею продукции. 

Как известно, концепция TQM прежде всего 
подразумевает отказ от традиционного подхо-
да – противопоставления качества и количества 
с одной стороны и качества, и цены с другой [1].  

Важнейшие принципы метода: сосредото-
чение на качестве, фокусирование на потреби-
теле, базирование на фактах, командное управ-
ление организацией и процессами, постоянное 
совершенствование организации, наделение со-
трудников полномочиями, постоянное обуче-
ние персонала.     

Важнейшие компоненты системы: перерас-
пределение ответственности за качество от 
специального подразделения на весь персонал, 
начиная от рабочих и до руководителей всех 
рангов, а также организация работы персонала 
таким образом, что на каждом следующем эта-
пе работник следит за тем, насколько качест-
венно выполнен предыдущий этап. 

Структурно система TQM рассматривается 
как совокупность специализированных подраз-
делений организации, деятельность каждого из 
них осуществляется через процессы, эффектив-
ность которых оценивается на основе фактов, 
влияющих на качество продукции. Под фактом 
понимается действительное, реальное событие 
или результат.  

Таким образом, аббревиатуру TQM мож- 
но рассматривать в виде: T (TOTAL)  – потре-
бители, члены организации, подразделения  
и процессы организации; Q (QUALITI) – каче-
ство руководства, организации, продукции;  
M (MANAGEMENT) – стратегия, политика, це-
ли в области качества, а также комплекс задач  
и целеустремленность в их решении.  

Система управления рисками (Менеджмент 
риска) – в [2] рассматривается как влияние не-
определенности на поставленные цели, откло-
нение от того, что ожидается, а менеджмент 
подразумевает скоординированные действия по 
управлению организацией с учетом риска.  
В стандарте приведены основные принципы 
менеджмента риска: система создает и защища-
ет ценность, несмотря на существующие и по-
тенциальные риски; является неотъемлемой ча-
стью всех организационных процессов; осно-
вывается на достоверной информации; способ-
ствует постоянному улучшению качества.  

Важнейшие компоненты системы: все под-
разделения организации и реальные и потенци-
альные риски, возникающие в этих подразделе-
ниях при выполнении процессов, которые 
влияют на достижение цели – стабильность  
и повышение качества продукции.    

Система строится на основе процессного 
подхода. Процесс риск – менеджмента включа-
ет действия: определение ситуации, оценку 
риска и воздействия на него. Оценка риска – 
это, в свою очередь, процесс идентификации, 
анализа и оценивания риска.  

Возможные действия по обработке рисков 
могут включать: создание условий по недопус-
тимости риска, принятие риска с целью реализа-
ции возможностей, исключение источника рис-
ка, изменение вероятности его проявления, пе-
редачи или обоснованного сохранения риска [3].  

Таким образом, можно говорить о совпаде-
нии принципов и целей управления в обеих 
рассматриваемых системах – это разработка та-
кой новой комплексной системы управления 
качеством,  которая  базируется на процессном 
подходе, охватывает все подразделения органи-
зации, функционирование которых влияет на 
качество продукции и самой организации.  

Обе системы базируются на достоверных 
фактах, то есть событиях или результатах, кото-
рые оказывают влияние на качество, и для выяв-
ления, которых в организации, должна быть раз-
работана система их сбора, анализа и оценки – 
это еще одно совпадение целей управления.  

Схематично взаимосвязь систем приведена 
на рисунке. 

Деятельность по управлению системой 
должна быть прослеживаемой, то есть должна 
быть разработана система регистрации и записи 
фактов. В системе управления рисками предла-
гается для этих целей использовать форму за-
писи в виде реестра риска. Правила построения 
реестра приведены в [4], где рекомендуется, 
чтобы элементы реестра соответствовали эта-
пам менеджмента риска: идентификации опас-
ных событий, анализу, сравнительной оценке, 
обработке риска, мониторингу и возможности 
внесения замечаний [4].   

Мы предлагаем вместо единого реестра, от-
носящегося ко всей организации, построить ие-
рархическую систему реестра, в которой преду-
смотрен переход от низшего уровня к более вы-
сокому уровню, и заканчивать реестром органи-
зации, о котором говорилось выше. Каждый 
уровень включает опасные события в опреде-
ленном подразделении организации, причем, эти 
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события разделяются на те, которые могут быть 
решены на анализируемом уровне, и те, решение 

которых требуют вмешательство менеджеров 
и специалистов более высокого уровня.   

Взаимосвязь систем

Идея заключается в том, что на более высо-
кий уровень передаются только те проблемы, 
решение которых требует вмешательство руко-
водства подразделения. Таким образом, в уп-
равление вовлекается весь персонал, повыша-
ется личная ответственность каждого работни-
ка, снижается время реагирования на риск. 
Такой подход как раз соответствует принципам 
систем TQM и управления рисками.   

Организация должна сама определить 
структуру иерархии, форму и способы ведения 
реестров на каждом уровне [3]. В общем случае 
информация в реестре должна включать сведе-
ния об опасных идентифицированных событи-
ях, методах воздействия, сроках, ответственно-
сти и месте решения проблем – на данном 

уровне, или она передается на другой уровень. 
Ниже приведены предложения по формирова-
нию реестра низшего уровня – операция и ра-
бочее место в механическом цехе машино-
строительного завода. Предлагается следующая 
последовательность работ.

Прежде всего, должна быть поставлена чет-
кая цель управления. В рассматриваемом при-
мере такой целью является выполнение уста-
новленного в цехе уровня брака и сдача про-
дукции с первого предъявления. Опасные 
события классифицированы как 1, 2, 3 и иден-
тифицированы как события от 1.1 до 3.3, в пра-
вой части приведены предлагаемые авторами 
методы воздействия на эти события в данном 
подразделении, то есть цехе – таблица.

Классификация и идентификация рисков

Классификация и идентификация Метод воздействия на риск

1 Дефект от событий:
1.1 Входной контроль;
1.2 Термическая обработка;
1.3 Механическая обработка. Снижение вероятности проявления до установленного 

нормативного уровня2 Погрешности обработки:
2.1 Геометрических размеров;
2.2 Формы и расположения;
2.3 Шероховатость

3 Контроль:
3.1 Ошибки контролера I и II рода;

Избегание

3.2 Несоответствие средств измерений; Создание условий по недопустимости риска

3.3 Пропуск контролируемых параметров. Избегание
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Считаем, что предложенная концепция 
управления качеством «TQM + Менеджмент 
риска» удачно сочетает основные принципы 
составляющих ее систем и должна привести  
к синергическому эффекту при практическом 
использовании. Система позволяет построить 
иерархию реестров риска, что включает прак-
тически весь персонал в управление качеством, 
повышает ответственность на каждом рабо- 
чем месте и сокращает время принятия реше-
ний по воздействию на риски, возникающие на 
разных уровнях и в разных подразделениях ор-
ганизации.   
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В статье рассмотрена возможность использования вибрационной обработки глухих отверстий в изделиях, 
полученных методом СЛС. Результаты экспериментов показали, что наиболее эффективная обработка проис-
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The article considers the possibility of using vibration treatment of blind holes in products obtained by the SLS 
method. The experimental results showed that the most effective treatment occurs when the hole diameter exceeds 
the size of the abrasive body by 1-2 mm, but does not exceed it by 2 times. It was also noted that the rounding of the 
edge of the hole with a size not exceeding the nominal value of the abrasive occurs faster than that of a hole with a 
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