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В настоящее время основным инструмен-
том управления качеством является система 
менеджмента качества (СМК) организации, 
разработанная в соответствии с МС ИСО серии 
9000:2008. Обязательным требованием для авиа-
ционно-космической промышленности является 
наличие СМК на основе ГОСТ Р ЕН 9100-2011, 
которые определили минимальные требования 
к стабильности управления качеством.

Современная СМК – это все лучшее из пред-
шествующего опыта управления качеством ави-
ационной промышленности [1,2] и внедряющая 
основные новшества стандарта МС ИСО серии 
9001:2015 «Система менеджмента качества. 
Требования». 

В проекте стандарта введен раздел «Контекст 
организации», в котором изложены требования к 
выявлению внешних и внутренних факторов, от-
носящихся к деятельности организации, которые 
могут повлиять на достижение поставленной цели.

Многокритериальный подход к оценке рисков 
– одно из основных направлений этого стандар-
та – обязательное применение подхода менед-
жмента рисков, который введен очень мягко и 
органично, а требования сделаны максимально 
ориентированными на особенности каждой ор-
ганизации. В настоящее время терминология по 
рискам различна. Так, стандарт ИСО 31000:2009 
«Менеджмент рисков. Принципы и руководящие 
указания» определяет риск как «влияние неопре-

деленном на цели». Даже поверхностный взгляд 
на процессы СМК позволяет увидеть проблемы 
в области, которая касается целей, а это говорит 
о наличии значительного количества вариантов 
течения процессов и существенного риска, веду-
щего к снижению идентичности продукции на 
выходе. Уменьшив вариативность, можно повы-
сить качество всех процессов.

Очень важно, что в новой версии стандарта 
сохранился процессный подход как ориентация 
на удовлетворенность потребителя.

К качеству изделий авиационно-космическо-
го кластера предъявляются очень высокие требо-
вания [1]. Одной из основных причин снижения 
их качества является отсутствие обязательных 
требований на наличие у предприятия эффек-
тивно работающей, сертифицированной СМК; 
недостаточно активное внедрение процессного 
подхода с учетом риска.

Целью настоящей статьи является оказание 
помощи специалистам авиационно-космиче-
ского кластера в обеспечении нужного качества 
путем проведения необходимых мероприятий: 
внедрения процессного подхода с учетом риска. 

Эффективность использования процессного 
подхода для управления качеством доказана ми-
ровой управленческой практикой и признана во 
всем мире [3-5]. Однако применение процессного 
подхода на предприятиях авиационно-космиче-
ского кластера в настоящее время не столь широ-
ко распространено, что обусловлено отсутствием 
у руководства предприятиями знаний в области 
статистических методов управления процессами 
с учетом риска, основанных на теории вариа-
бельности. В литературе часто не удается найти 
подробной и законченной методики внедрения 
процессного подхода и анализа статистических 
данных в определенной ситуации с учетом риска.

В настоящее время одним из базовых методов 
реализации управления качеством на предпри-
ятиях авиационно-космического комплекса ста-
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новится кластерный подход, который важен для 
управленческой практики тем, что процессный 
подход с учетом риска, статистические методы 
и взаимодействие хозяйствующих субъектов в 
рамках кластеров дает возможность выпускать 
конкурентоспособную продукцию. 

Внедрение процессного подхода в авиацион-
ной и космической промышленности закрепле-
но в стандартах ГОСТ ISO 9001-2011 «Системы 
менеджмента качества. Требования», ГОСТ Р ЕН 
9100-2011 «Системы менеджмента качества орга-
низаций авиационной, космической и оборонных 
отраслей промышленности. Требования» и ГОСТ 
РВ 0015-002-12 «Система разработки и постанов-
ки на производство военной техники. Системы 
менеджмента качества. Общие требования».

Освоение процессного подхода может дать 
следующие преимущества:

- увидеть цели предприятия;
- закрепить за конкретными людьми ответ-

ственность за результаты работы;
- разработать механизм реализации и оценки 

этой ответственности.
При этом любой процесс может быть оценен 

по следующим группам характеристик:
- результативность: достижение заплани-

рованного результата процесса и риски при его 
реализации;

- эффективность: стоимость и время, затра-
ченные на процесс;

- дополнительные характеристики: воздей-
ствие на окружающую среду, потенциальные 
риски для персонала и др.

Качество процессов (в данной статье процесс 
рассматривается как объект управления) может 
обеспечиваться и достигаться на основе непре-
рывного (постоянного) улучшения по схеме, 
представленной в виде диаграммы управления 
процессами (рис. 1), в основу которой положен 
цикл PDCA, состоящий из следующих шагов: 
анализ, планирование, проведение, проверка, 
стандартизация.

Анализ существующей ситуации необходим 
для систематического и предотвращающего 
планирования.

Планирование включает целеполагание, 
идентификацию, измерение и графическое пред-
ставление процессов, определение ключевых 
параметров процессов, определение методов для 
достижения цели.

Проведение – постоянное обучение сотруд-
ников статистическому управлению процесса-
ми; экспериментирование на модели продукта 
(услуги), процесса, системы; накопление новых 
знаний, необходимых для осуществления про-
цессов; измерение параметров и их мониторинг.

Рис. 1. Диаграмма управления процессами
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Проверка – измерение, проверка, анализ 
результатов выполнения и внесения необходи-
мых коррективов. Задают решающий вопрос: 
«Достигнута ли цель?». Если – «да», то новые 
мероприятия могут осуществляться в течение 
продолжительного времени. Если – «нет», то на-
чинается все сначала.

Стандартизация – формализация измерений, 
улучшение, новый продукт (услуга), достижение 
и поддержание определенного уровня выполне-
ния процессов (закрепление в документации). 
Цикл повторяется до тех пор, пока результат не 
совпадает с планом. Поскольку в соответствии с 
требованиями потребителей планируемые пока-
затели качества периодически изменяются, цикл 
PDCA служит непрерывному улучшению качества 
и является эффективным инструментом для до-
стижения наилучших результатов.

Для коренного повышения качества изготов-
ления изделий авиационно-космической техники 
необходимо развертывать работы по выявлению 
основных факторов риска, влияющих на дости-
жение результатов процессов, и определение 
соответствующих показателей риска, которые 
представлены в табл. 1.

Технология анализа процессов с учетом 
риска позиционируется как система для пла-
нирования, анализа и контроля наиболее кри-
тических характеристик исходных материалов, 
комплектующих изделий, компонентов про-
цесса, а также параметров самого процесса с 
целью обеспечения необходимого качества вы-
пускаемого изделия. 

Более подробно рассмотрим систему менед-
жмента риска в соответствии с ГОСТ Р 51901.1-
2002 [6]. 

Стандарт Р 51901.1-2002 устанавливает ру-
ководящие указания по выбору и реализации 

методов анализа риска. Стандарт устанавливает 
методы для проведения анализа технологических 
систем, которые идентифицируют опасности и 
риски, а также критерии для их выбора: анализ 
«дерева событий»; анализ видов, последствий 
и критичности отказов (FMEA); анализ «дерева 
неисправностей»; исследование опасности и 
связанных с ней проблем; анализ влияния че-
ловеческого фактора. Общий алгоритм анализа 
риска представлен на рис. 2. 

Анализ риска представляет собой структу-
рированный процесс, целью которого является 
определение, как вероятности, так и размеров 
неблагоприятных последствий исследуемого 
действия, объекта или системы. В качестве не-
благоприятных последствий рассматривается 
вред, наносимый людям, имуществу и окружа-
ющей среде. Посредством проведения анализа 
риска предпринимаются попытки ответить на 
три основных вопроса:

- что может выйти из строя (идентификация 
опасности);

- с какой вероятностью это может произойти 
(анализ частоты);

- каковы последствия этого события (анализ 
последствий).

Для обеспечения управления рисками и вы-
явления потенциальных причин их возникнове-
ния для процессов организации согласно ГОСТ Р 
51814.2-2001 [7] рассчитывается приоритетное 
число рисков (ПЧР) по формуле:

ПЧР = S·O·D,                                (1)

где  S  – критерий значимости последствий риска;
O – вероятность возникновения риска;
D – вероятность обнаружения риска при конт-

роле, выраженная в баллах.
Значение индекса ПЧР позволяет определять 

Таблица 1. Основные факторы и показатели риска
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вероятность (Р) возникновения каждого риска:
Р = ПЧР/1000.                             (2)

Управление рисками осуществляется по 
принципу Парето (постулат 20/80), суть ко-
торого в том, что 20% усилий дают 80% ре-
зультата; остальные 80% усилий – лишь 20% 
результата. Правильно выбрав минимум самых 
важных рисков, которые могут возникнуть, 
можно быстро получить значительную часть 
от планируемого полного результата. Следо-
вательно, основываясь на количественной 
оценке уровня рисков по каждому процессу, 
определяют группу рисков, работа над кото-
рыми существенно снизит потери денежных 
средств, и, ак следствие, повысит эффектив-
ность управления предприятием.

Таким образом, управление качеством изде-
лий на предприятиях авиационно-космического 
кластера путем внедрения процессного подхода 
с учетом риска является не только перспектив-
ным направлением их развития, но и позволяет 
решить ряд принципиальных моментов:

- снизить вариабельность показателей каче-

Рис. 2. Алгоритм анализа риска

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

  

  

 

  

          
   

ства процесса без больших материальных затрат;
- повысить конкурентоспособность и улуч-

шить позиции предприятия на рынке;
- изменить весь подход к разработке СМК, 

обеспечению и применению процессного под-
хода с учетом риска.
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