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В статье проведен анализ показателей качества деталей ма-
шин, обработанных электромеханической обработкой. Построена 
диаграмма Исикавы для анализа качественных показателей. Опреде-
лены корректирующие мероприятия. 

Электромеханическая обработка (ЭМО) деталей машин, позволя-
ющая упрочнять и восстанавливать их поверхности за счет одновремен-
ного термического воздействия и пластической деформации, относится 
к числу современных наукоемких технологий и характеризуется слож-
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ным многофакторным взаимодействием явлений различной физико-
химической природы [1, 2, 3]. Проблема обеспечения качества деталей 
обработанных ЭМО является одной из сдерживающих для более широ-
кого применения этой технологии в условиях массового и ремонтного 
производства.

Качество изделий, обработанных ЭМО, зависит от многочис-
ленных факторов, между которыми существуют отношения типа при-
чина — следствие. Для анализа причин снижения качества изделий 
обработанных ЭМО, необходимо использовать общеизвестные инстру-
менты управления качеством: диаграмму Исикавы, диаграмму Парето, 
контрольные листки и др [4]. Диаграмма Исикавы показывает отноше-
ние между показателем качества и воздействующими на него фактора-
ми. Применение метода Каору Исикавы при анализе качества деталей, 
обработанных ЭМО, представлено на рисунке.

Диаграмма Исикавы начинается с формирования головы «рыбы», 
чем в нашем случае является качество деталей, обработанных ЭМО. 
Основными показателями качества деталей после ЭМО являются: твер-
дость поверхности и характер ее распределения по объему изделий, 
шероховатость поверхности и соответствие номинальному размеру, ве-
личина остаточных напряжений, отсутствие прижегов и микротрещин.

Процедура формирования причин базировалась на применении 
принципов детерминированной логики с использованием логической 
цепочки. Основными ребрами «рыбы» являются: рабочий, станок, обо-
рудование для ЭМО, обрабатываемая деталь, технология и измерения. 
Вторичные причины примыкают к первичным («вторичные кости»). 
Проранжировав причины по их значимости, используя для этого диа-
грамму Парето, можно выделить особо важные, которые оказывают 
наибольшее влияние на показатель качества. Наибольшее влияние на 
качество оказывают соблюдение режимов обработки, подготовка рабо-
чего, исправность станка и оборудования, структура и вид предшеству-
ющей обработки, величина и характер износа, размеры деталей и точ-
ность измерений.

Важным моментом в приведенном рисунке является возмож-
ность управления приведенными факторами, т.е. цепочка замыкается, 
что позволяет постоянно улучшать качество. Если в результате процес-
са качество изделия оказалось неудовлетворительным, значит, в системе 
причин, т.е. в какой-то точке процесса, произошло отклонение от задан-
ных условий. Если эта причина может быть обнаружена и устранена, 
то будут производиться изделия только высокого качества. Более того, 
если постоянно поддерживать заданные условия процесса, то можно 
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обеспечить формирование высокого качества выпускаемых изделий. 
Применение диаграммы Исикавы для управления качеством 

деталей после ЭМО позволяет назначить корректирующие меропри-
ятия. Такими контрмерами могут быть: разработка системы обучения 
персонала, применение статических методов контроля и управления 
качеством, выполнение планово-предупредительной системы ремонта 
оборудования, оснащение рабочих мест качественным мерительным 
инструментом.
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In article the analysis of indicators of quality of details of the cars 
processed by electromechanical processing is carried out. The diagram 
of Isikavy for the analysis of quality indicators is constructed. Correcting 
actions are defined. 


