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An overview of the life cycle of the enterprise’s products is given, and the risks of each 
of its stages are analyzed using FMEA analysis. The results obtained allowed us to state 
that the most risky stage is the three-stage control, the potential inconsistencies of 
which were subjected to further analysis. We have shown that the most critical is the 
lack of a regulatory document regulating the caliber verification procedure. 
Therefore, to eliminate the potential causes of risk associated with the malfunction 
of the calibers used for control, a method for their verification was developed, which 
showed quite high effectiveness. 
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ре проверки калибров перед предъяв-
лением на трехступенчатый контроль. 
Выяснилось, что поверка проводится 
по устному/письменному распоряже-
нию руководства контрольно-прове-
рочного пункта в соответствии с кон-
структорской документацией, что само 
по себе является критическим несоот-
ветствием. 

Полученные в ходе опроса сведе-
ния подтвердили предыдущие выво-
ды, что наиболее критичным является 
отсутствие нормативного документа, 

регламентирующего процедуру повер-
ки калибров. Поэтому для устранения 
потенциальных причин возникновения 
риска, связанных с неисправностью ис-
пользуемых для контроля калибров, 
была разработана методика поверки 
калибров, внедрение которой показало 
достаточно высокую результативность. 
Ее использование позволило значи-
тельно уменьшить возникновение по-
тенциальных несоответствий на этапах 
«окончательный контроль» и «приемо-
сдаточное испытание». 
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