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Каждая точка на регрессионном анализе 
была проверена 3 раза по критерию Стьюдента. 

Таким образом, в результате эксперимента 
было обнаружено, что при тонком токарнойоб-
работке значительное влияние на качество по-
верхности в отношении параметров Ra и Rz 
применение смазочно-охлаждающих техниче-
ских средств не оказывает. Следовательно, 
имеющиеся модели прогнозирования характе-
ристик шероховатости можно применять и при 
работе со смазочно-охлаждающими техниче-
скими средствами. 
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Грамотное и эффективное управление орга-
низацией невозможно без обеспечения качества 
выпускаемой продукции. Система менеджмента 
качества (СМК) представляет собой часть общей 
системы управления организацией, имеющую 
своей целью обеспечение стабильного качества 
производимой продукции и оказываемых услуг.  

В соответствии с терминологией ГОСТ Р 
ИСО 9000–2015 «Система менеджмента каче-
ства – это часть системы менеджмента органи-
зации применительно к качеству» [1]. В основе 
национального стандарта лежат семь принци-
пов менеджмента качества: 

− ориентация на потребителя; 
− лидерство; 
− взаимодействие работников;  
− процессный подход;  
− улучшение;  

− принятие решений, основанное на свиде-
тельствах;  

− менеджмент взаимоотношений. 
Эти принципы используются высшим руко-

водством АО «Каустик» в качестве руководя-
щих указаний по повышению эффективности 
деятельности организации. 

Также, согласно п. 4.4 ГОСТ Р ИСО 9000–
2015 «Организация должна разработать, вне-
дрить, поддерживать и постоянно улучшать 
СМК, включая необходимые процессы и их 
взаимодействия, в соответствии с требования-
ми данного МС». Значимость процессного под-
хода заключается в оптимизации внутренних 
процессов с соответствующим сокращением 
расходов и повышением производительности 
труда. На рис. 1 показано, как реализована про-
цессная модель на АО «КАУСТИК». 

 

 
 

Рис. 1. Процессная модель АО «КАУСТИК» 
 
Несмотря на то, что предприятие занимает-

ся выпуском только конкурентоспособной про-
дукции, имеющей спрос на рынке сбыта, завод 
все равно подвержен огромному количеству 
угроз и рисков.  

П. 6.1 ГОСТ Р ИСО 9001–2015 не устанав-
ливает требований к обязательному документи-
рованию рисков. Также не используются слово-
сочетания «управлять рисками», «менеджмент 
рисков» вероятно потому, что они четко ассо-
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циируются с конкретными методами менедж-
мента рисков». Именно поэтому В. А. Дзедик  
и А. Я. Езрахович в своей книге используют 
словосочетание «обращение с рисками» [1]. 

В результате применения методов обраще-
ния с рисками структура рисков организа- 
ции меняется, одни риски (отрицательные или 
положительные) исчезают, другие теряют  
свое прежнее значение, некоторые усиливают 
свое значение, есть те, которые появляются 
вновь. В процессе определения результативно-
сти примененных методов обращения с риска-
ми или непосредственно после этого процесса 
необходимо вновь определить возможные 
риски [2]. 

Анализ и оценка рисков на АО «КАУСТИК» 

проводятся в соотношении с требованиями 
стандартов ГОСТ Р ИСО 9001–2015 и ГОСТ Р 
ИСО 22000–2019. Владельцы процессов опре-
деляют, анализируют и оценивают риски, что-
бы предотвратить или уменьшить нежелатель-
ное влияние на достижение соответствующих 
целей процесса или увеличить желательное 
влияние. Анализ и оценивание рисков реализо-
вывается путем анализа возможных причин, 
приводящих к осуществлению рисков. Для это-
го для причин реализации риска оценивается их 
значимость и вероятность, на основании кото-
рых происходит ранжирование, определяющее 
степень влияния причины на реализацию риска. 
Выявленные риски вносятся в сводный реестр 
рисков (рис. 2). 

 

 
 

Рис. 2. Формуляр реестра рисков на АО «Каустик» 

 
Данные, полученные при проведении иден-

тификации, анализа, оценки и повторной оцен-
ки рисков, служат входными данными для ана-
лиза со стороны руководства [1]. 

Для разработки действий в отношении рис-
ков и возможностей необходимо понимание 
контекста компании, ее внешней и внутренней 
среды (условий, в которых компания функцио-
нирует), определение внешних и внутренних 

факторов (обстоятельств), которые имеют отно-
шение к планам и к стратегии развития компа-
нии [3]. Так, например, за 2022 г. некоторые 
процессы СМ оказались менее результативны по 
сравнению с 2021 г., как следствие из-за более 
низких оценок результативности (рис. 3). Сни-
жение показателей эффективности процессов  
в свою очередь неразрывно связано с увеличе-
ния возникновения ключевых рисков процессов.  

 

 
 

Рис. 3. Средняя оценка результативности процессов за 2021 и 2022 гг. 
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В настоящее время анализ и оценка рисков 
на предприятии осуществляется посредством 
анализа причин, которые могут стать причиной 
реализации риска. Согласно ГОСТ 58771–2019 
данный метод достаточно прост в использова-
нии, он имеет свои сильные и слабые стороны, 
но если мы говорим о том, что предприятие 
желает выйти на новый уровень оценки рисков, 
и предвидеть неблагоприятные ситуации забла-
говременно, то необходимо переходить на но-
вый метод оценки рисков – метод FMEA [4].  

Ключевым отличием является то, что новый 
метод оценки рисков предполагает идентифи-
кацию не только причины возникновения,  
а также последствий и вероятность обнаруже-
ния. Главным достоинством данного метода, 
является оценка действий мероприятий по тем 
же критериям, что и оценка риска. Данное пре-
имущество показывает более структурирован-
ную картину риск-менеджмента [5]. 

Основная цель применения риск-ориенти-
рованного мышления уменьшение денежных 
издержек. Метод FMEA позволит добиться 

уменьшения брака в процессе производства,  
и как следствие повышение прибыли.  
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