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ВВЕДЕНИЕ

Методические указания предназначены для организации проведения практических работ по дисциплине «Метрология, стандартизация и сертификация».

Для лучшего усвоения студентами дисциплины «Метрология, стандартизация и сертификация», программой установлено выполнение практических занятий. Цель данного учебного пособия – оказать помощь студентам в подготовке и выполнении практических работ, а также облегчить работу преподавателя по организации и проведению данных занятий.

        Данное учебное пособие содержит описание всех предусмотренных программой работ. 

        Каждое практическое занятие включает в себя: название темы, цель работы, краткий теоретический материал, описание хода работы (пример расчета), контрольные вопросы для формулирования вывода по работе.

         Методические указания по выполнению практических занятий помогут студентам в более полном усвоении и систематизации теоретических знаний.
Терминология, обозначения и определения, приводимые в данных методических указаниях, соответствуют действующим нормативам, а также учебной и справочной литературе, список которой приводится в конце данного пособия.
        Данные указания помогут студенту осознать значимость дисциплины, представить основные формы и виды организации учебной работы, формами контроля.
Дидактическое средство необходимо иметь в самом начале процесса обучения. Оно поможет студенту более эффективно готовиться к занятиям, равномерно и целесообразно распределять внеаудиторную самостоятельную работу по подготовке к  проверочным, практическим работам и зачёту.

Изучение дисциплины предполагает реализацию образовательных задач.      

Наиболее эффективного решения этих задач можно достичь, используя личностно-ориентированную технологию и методы, средства, приемы развивающего обучения.

        1.      Правила выполнения практических занятий

1. Познакомиться с темой и целями занятия.

2. Выписать основные теоретические положения изучаемой темы.

3. Практическое занятие оформить по образцу.

4. При выполнении работы соблюдать правила выполнения практических заданий.

5. Письменно ответить на все контрольные вопросы.

6. Работу необходимо выполнить в строго отведённое время и сдать её  на проверку преподавателю (выполнение работы дома запрещено).

7. Работа оценивается преподавателем данной дисциплины.

2. Практические занятия.
                               2.1 Практическое занятие № 1 

        Допуски и посадки гладких цилиндрических соединений.
                       2.1.1 Краткие теоретические сведения.

Цель: при изучении данной темы студент должен усвоить терми​ны и определения, относящиеся к размерам, допускам, откло​нениям, посадкам, уметь графически изобразить расположе​ние полей допусков посадок, а также пользоваться таблицами ГОСТ 25347-82 для на​хождения допусков и основных отклонений.
          Система допусков и посадок для гладких соединений опре​деляется двумя стандартами: ГОСТ 25346-82 и ГОСТ 25347-82. ГОСТом 25346-82 установлены основные положения, тер​мины и определения, ряды допусков и основных отклонений. ГОСТом 25347-82 установлены поля допусков и рекомендуе​мые посадки, являющиеся исключением из общей совокупно​сти полей допусков и посадок, предусмотренных Единой сис​темой допусков и посадок (ЕСДП).

                             2.1.2 Пример выполнения задания 
Задание №1. Для гладкого цилиндрического соединения ∅60 
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 найти допуск отверстия и вала, начертить схему расположения полей допусков.
                                                       Решение
1) Находим допуск отверстия
Предельные размеры отверстия:
D max  = D + ES  = 60,01 мм
D min  = D + EJ =  59,99 мм ;
TD = D max  - D min = ES – EJ = +0,01 – (- 0,01) = + 0,02 мм.
2) Найдем допуск вала
Предельные размеры вала:

    d max  = D + es =  60 мм
    d min   = D + ej = 59,98 мм; 
     Td = d max - d min  = es- ei = 0- (- 0,02) = + 0,02 мм.
3) Схема полей расположения допусков (рис. 1).

[image: image2]
      Рис. 1 Схема расположения полей допусков
                                                              Таблица 1. Варианты к заданию №1
	Варианты

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	∅45
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Задание № 2.  Для гладкого цилиндрического соединения ∅32
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 определить допуски отверстия и вала по ГОСТ 25346-82, отклонения отверстия и вала, определить предельные размеры вала и отверстия.  Начертить схему расположения полей допусков. Вычертить эскизы соединения (вал-втулка) и его деталей, проставить на них посадочные размеры с отклонениями по стандарту. 

                                                           Решение 
1) По ГОСТ 25346-82 определяем допуски отверстия и вала

Допуск отверстия 32 H7 – JT 7 = 25 мкм = 0,025 мм.
Допуск вала 32 js6 – JT6 = 16 мкм = 0,016 мм.

2) По ГОСТ 25346-82, таблицы 7 и 8, определяем основные отклонения вала и отверстия.
Основным отклонением вала 32 js является верхнее отклонение  es = + 8 мкм = + 0,008 мм (JT6=16/2 = +8 мкм) 
Основным отклонением отверстия 32 H является нижнее отклонение EI = 0 мкм.
3) Определим отклонения вала и отверстия

Отклонение отверстия 

ES = JT7 + EJ = 25 + 0 +  25 мкм =  0,025 мм.

∅32 H7+0,025
Отклонение вала
ei = es – JT6 = 8 – 16 = - 8  мкм = - 0,008 мм.

∅32 js6
[image: image10.wmf]±
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4) Определим предельные размеры отверстия и вала 
Для отверстия: наибольший размер отверстия D max  = D + ES  = 32,025 мм

наименьший размер  D min  = D + EJ =  32 мм

Для вала: наибольший размер вала  d max  = D + es =  32,008 мм

наименьший размер вала d min   = D + ej = 31,992 мм.
5) Схема расположения полей допусков  соединения ∅32
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 (рис.2)

[image: image12]
Рис. 2 Схема расположения полей допусков соединения ∅ 32
[image: image13.wmf]6

7

js

H


6) Вычерчиваем эскизы цилиндрического соединения (рис. 3)

[image: image14]
          Рис. 3  Эскизы: а) цилиндрическое соединение, б) вал, в) втулка 
                                                              Таблица 2. Варианты к заданию №2
	Варианты

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	∅39
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                                      2.1.3 Контрольные вопросы 
1. Определение допуска

2. Что такое поле допуска

3. Написать формулы расчета:

- допуск посадки

- допуск посадки с зазором

- допуск посадки с натягом

                                  2.2 Практическая работа № 2

 Взаимозаменяемость деталей по форме и взаимному расположению поверхностей. Волнистость и шероховатость поверхности.
                        2.2.1 Краткие теоретические сведения.

Цель: научиться вычислять  высоту волнистости в отдельных точках и средний шаг волнистости. 
          Точность геометрических параметров деталей характеризуется точностью не только размеров ее элементов, но и формы и расположения поверхностей. Классификация отклонений и допусков формы и расположения, а также терминология приведены в ГОСТ 24642-81 «Основные нормы взаимозаменяемости. Допуски формы и расположения. Основные термины и определения». 
[image: image21.jpg]



Рис.  4  Определение высоты (а) и шага (б) волнистости поверхности:

Wz – высота волнистости в отдельных точках; Lw – длина участка измерения; lwz – одна пятая длины участка измерения; Swz – шаг отдельной волны

                             2.2.2 Пример выполнения задания 
Задание №1.  Дано:  Высоты волнистости в отдельных точках: 
                        W1 = 1 мм; W2 = 2 мм; W3 =3 мм; W4 =4 мм; W5 =5 мм.

                             Шаги отдельной волны:  

                              Sw1=1 мм;  Sw2 =2 мм; Sw3 = 3 мм; Sw4 = 4 мм; Sw5 = 5 мм

              Найти 1) Wz,,  Sw  - ?

                          2) Определить неровность поверхности

                                                       Решение
1) Высота волнистости Wz – среднее арифметическое из пяти ее значений, определенных на длине Lw участка измерения, равной не менее пяти действительным наибольшим шагам волнистости: Wz = 1/5 (W1 + W2 + W3 + W4 + W5) 

Cредний шаг волнистости Sw – среднее арифметическое значение расстояний Swi , между одноименными сторонами соседних волн, измеренных по средней линии профиля:

                                                  [image: image22.png]



2) В качестве критерия различия между волнистостью, шероховатостью и отклонением формы поверхности чаще всего используют отношение среднего шага к высоте: 

условие    [image: image23.png]< 40



- соответствует шероховатости,     

условие  [image: image24.png]


 - волнистости, 
условие       [image: image25.png]> - 1000
W,



      - отклонению формы.
                                                         Таблица 3. Варианты к заданию №1
	Высоты волнистости в отдельных точках 

	Вариант №1
	W1 = 1 мм


	W2 = 6 мм
	W3 =3 мм
	W4 =4 мм
	W5 =5 мм.



	
	Вариант №2
	W1 = 1 мм
	W2 = 5 мм
	W3 =3 мм
	W4 =4 мм
	W5 =2 мм

	
	Вариант №3
	W1 = 1,1 мм


	W2 = 1 мм


	W3 = 2,4 мм


	W4 = 4 мм


	W5=4,5 мм



	
	Вариант №4
	W1 = 2 мм


	W2 = 1,5 мм


	W3 =3 мм


	W4 = 3,6 мм


	W5 = 4,9 мм



	
	Вариант № 5
	W1 = 1 мм


	W2 = 1,5 мм


	W3 = 2 мм


	W4 = 3 мм


	W5 = 6 мм



	Шаги отдельной волны
	Вариант №1
	Sw1=6 мм


	Sw2 =1 мм
	Sw3 = 3 мм
	Sw4 = 4 мм
	Sw5 = 5 мм

	
	Вариант №2
	Sw1=1 мм


	Sw2 =2 мм;
	Sw3 = 3 мм
	Sw4 = 4 мм
	Sw5 = 5 мм



	
	Вариант №3
	Sw1=1,5 мм


	Sw2=1,8 мм


	Sw3=2 мм


	Sw4=3 мм


	Sw5=4 мм



	
	Вариант №4
	Sw1=2 мм


	Sw2=3 мм


	Sw3=4 мм


	Sw4=4 мм


	Sw5=6  мм



	
	Вариант №5
	Sw1=1 мм


	Sw2=3 мм


	Sw3=3,3 мм


	Sw4=4 мм


	Sw5=5 мм




                                           2.2.3 Контрольные вопросы:
1. Определение Волнистость?

2. Высота волнистости?

3. Средний шаг волнистости?

4. Шероховатость волнистости?

5. Перечислить основные параметры по которым проводят количественную оценку шероховатости? 

2.3 Практическая работа № 3

Назначение допусков и посадок при соединении подшипника качения с валом и корпусом.
                               2.3.1 Краткие теоретические сведения.

Цель: научиться назначать посадки для внутреннего и наружного колец подшипника.
          Подшипники качения являются стандартными сборочными единицами, изготавливаемыми на специализированных заво​дах. Они обладают полной внешней взаимозаменяемостью по присоединительным поверхностям (D, d) и неполной внутрен​ней взаимозаменяемостью между телами качения и кольцами.
           По ГОСТ 520-89 установлены следующие классы точности подшипников качения (в порядке повышения точности): 8, 7, 0, 6, 5, 4, 2. Класс точности подшипника выбирают исходя из требований, предъявляемых к точности вращения и услови​ям работы механизма. Для большинства механизмов общего назначения применяют подшипники класса точности 0.

            Класс точности указывается через тире перед условным обозначением подшипника, например, 6-210 (6 — класс точ​ности подшипника). Нулевой класс точности (цифра 0) в обо​значении подшипника не указывается.

Для всех классов точности подшипников верхнее отклоне​ние присоединительных диаметров (D и d) принято равным нулю, согласно ГОСТ 520-89. Таким образом, диаметры внут​реннего (d) и наружного (D) колец приняты соответственно за диаметры основного вала и основного отверстия.

           Следовательно, посадку наружного кольца с корпусом на​значают в системе  вала, а посадку внутреннего кольца с ва​лом — в системе отверстия. Однако, допуск внутреннего коль​ца подшипника направлен в «минус» от номинального разме​ра, что позволяет получить соединения колец с валами с не​большим натягом, используя поля допусков валов k6, m6, n6.

Для образования требуемых посадок подшипников каче​ния с валом и корпусом применяют стандартные поля допус​ков валов и отверстий в корпусе (ГОСТ 24347-82). Характер сопряжения подшипника с валом и корпусом зависит от типа и размера подшипника, условий его эксплу​атации и характера нагружения колец подшипника.

          По ГОСТ 3325-85 различают три основных вида нагруже​ния колец: местное, циркуляционное и колебательное.

Местно-нагруженные кольца должны иметь с сопрягаемой деталью соединение с зазором; циркуляционно-нагруженные кольца — соединение с натягом; колебательно-нагруженные кольца — плотноподвижное соединение (переходную посадку).

         Рекомендуемые поля допусков валов и отверстий корпу​сов, сопрягаемых с подшипником при местном нагружений колец, представлены в таблице 1, а при колебательном нагружении колец — в таблице 2. При циркуляционном нагружении колец поля допусков валов и отверстий корпусов выбирают по таблице 3 в зависимости от величины РR — интенсивности радиальной нагрузки на посадочной поверх​ности кольца, определяемой по формуле:

PR =R/B kn F Fа (H/mм),
(1)

где: R — расчетная реакция опоры (радиальная нагрузка), Н;
В — ширина кольца подшипника, мм;

    kn — динамический коэффициент посадки, при спокойной нагрузке с умеренными толчками и вибрацией kn = 1; при перегрузке с сильными толчками и вибрацией  kn =1,8;

F — коэффициент, учитывающий степень ослабления по​садочного натяга при полом вале или тонкостенном корпусе, при сплошном вале F = 1;
Таблица 4. Рекомендуемые поля допусков валов и отверстий корпусов, сопрягаемых с подшипниками качения при местном нагружении колец
	Размеры посадочных диаметров,мм
	Поля допусков
	Типы подшипников

	
	Валов
	Неразъемных корпусов
	Разъемных корпусов
	

	Нагрузка спокойная с умеренными толчками и вибрацией

	-
	80
	h5,h6, g5, g6
	H6, H7
	H6, H7
	Все типы, кроме штамповочных и игольчатых

	80
	260
	
	
	
	

	260
	500
	js5, js6
	G6, G7
	H8
	

	500
	1600
	
	G7, H8
	
	

	Нагрузка с ударами и вибрацией

	-
	80
	h5, h6
	G7, H8
	Js6, Js7
	Все типы, кроме штамповочных и игольчатых

	80
	260
	
	     H6, H7
	
	

	260
	500
	g5, g6
	
	
	

	500
	1600
	
	
	
	


Таблица 5. Рекомендуемые поля допусков валов и отверстий корпуса     сопрягаемых с подшипниками качения при колебательном нагружении колец.
	Размеры посадочных
диаметров, мм
	Поля допусков


	
	валов
	отверстий корпусов


	свыше
	до
	
	

	-
	80
	k5, k6
	К6, К7

	80
	260
	js5, js6
	Js6, Js7

	260
	1600
	h5, h6
	


Таблица 6. Рекомендуемые поля допусков и отверстий корпусов, сопрягаемых с подшипниками качения при циркуляционном нагружении колец

	Диаметр   отверстия внутреннего кольца d,мм
	Допустимые значения PR, Н/мм

	
	Поля допусков валов

	свыше
	до
	js 5, js6
	k5, k6
	m5, m6
	n5, n6

	18
	80
	До 300
	300-1400
	1400-1600
	1600-3000

	80
	180
	До 600
	600-2000
	2000-2500
	2500-4000

	180
	360
	До 700
	700-3000
	3000-3500
	3500-6000

	360
	630
	До 900
	900-3500
	3500-4500
	4500-8000

	Диаметр наружной поверхности наружного кольца D, мм


	Поля допусков отверстий корпусов

	свыше
	до
	К6, К7
	М6, М7
	N6, N7
	P6, P7

	50
	180
	До 800
	800-1000
	1000-1300
	1300-2500

	180
	360
	До 1000
	1000-1500
	1500-2000
	2000-3300

	360
	630
	До 1200
	1200-2000
	2000-2600
	2600-4000

	630
	1600
	До 1600
	1600-2500
	2500-3500
	3500-5500


Fа – коэффициент неравномерности распределения радиальной нагрузки при наличии осевой нагрузки на опору, при отсутствии осевой нагрузки для радиальных и радиальноупорных подшипников Fа = 1.
          ГОСТом 3325-85 введены специальные условные обозна​чения полей допусков наружного и внутреннего колец под​шипника.
         В качестве символа основного обозначения принята буква L (das Lager — подшипник). В сочетании с цифрой класса точности получены обозначения полей допусков присоедини​тельных средних диаметров наружных колец (l0,l6,l5,l4,l2) и средних диаметров внутренних колец (LO, L6, L5, L4, L2).
         Допустимые отклонения формы и шероховатости посадоч​ных поверхностей валов и отверстий корпусов под подшип​ники регламентированы ГОСТ 3325-85 (табл. 7).

Таблица 7. Требования к посадочным, поверхностям под подшипники качения
	Класс

точности

подшипника

ГОСТ 3325-85
	Допустимые отклонения от

правильной геометрической
формы (отклонения от

цилиндричности)
	Шероховатость
посадочных
поверхностей
Ra, мкм

	0
	не более 1/4 допуска на диаметр
	2,5 ... 1,25

	6
	не более 1/4 допуска на диаметр
	1,25... 0,63

	5и4
	не более 1/8 допуска на диаметр
	0,63 ... 0,32


                                2.3.2 Пример выполнения задания
Задание №1.   Для подшипника качения 217 (D = 150 мм, d = 85 мм, В = 28 мм по ГОСТ 8338-75, класс точности 0) выбрать по​садки для внутреннего и наружного колец, построить схе​мы расположения полей допусков, начертить эскиз подшип​никового узла с обозначением посадок, эскизы вала и кор​пуса с указанием технических требований на посадочные поверхности. Радиальная нагрузка R = 60 кН, вращается вал. Режим работы: нагрузка с умеренными толчками и вибрацией.
                                                      Решение

1)  Определяем вид нагружения наружного и внутреннего колец подшипника. При вращающемся вале и постоянной по направлению нагрузке вид нагружения внутреннего коль​ца — циркуляционное, а наружного — местное.
2)  Определяем для внутреннего циркуляционно-нагружен-
ного кольца интенсивность нагрузки PR по формуле:

где: R = 60 кН — расчетная радиальная нагрузка;

В = 28 мм — ширина посадочной поверхности;

kn = 1 — динамический коэффициент посадки, при пере​грузках до 100 %, умеренных толчках и вибрации;

F = 1 — коэффициент учитывающий ослабление посадоч​ного натяга при сплошном вале;

FA = 1 — коэффициент неравномерности распределения радиальной нагрузки между рядами тел качения в двухряд​ных подшипниках при отсутствии осевой нагрузки.

3)  В таблице 6. по величине PR =2143 Н/мм для внут​
реннего кольца d = 85 мм подшипника класса точности 0
рекомендуется поле допуска сопрягаемого вала 6m. Таким
образом, размер посадочной поверхности вала, сопрягаемой
с внутренним кольцом подшипника, будет   ∅ 85 6m.
4)  Определяем поле допуска отверстия в корпусе, сопря​гаемого с наружным местно-нагруженным кольцом. Диа​метр наружного кольца D = 150 мм. По таблице 4. для данного режима работы (нагрузка спокойная), интервала диаметров 80-260 мм, для разъемного корпуса, учитывая класс точности подшипника — 0, выбираем поле допуска отверстия в корпусе Н7. Следовательно, размер отверстия в корпусе, сопрягаемого с наружным кольцом подшипника, будет  ∅150 Н7.

5)  По ГОСТ 25347-82 определяем отклонения размеров вала и отверстия, сопрягаемых с подшипником: ∅ 85 m6 
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 EMBED Equation.3  [image: image28.wmf]
     6)
Определяем отклонения присоединительных размеров
(D, d) колец подшипника по ГОСТ 520-89. Верхнее отклоне​
ние D и d для всех классов точности равно 0.

Для радиального шарикоподшипника 217 класс точности 0, для размера d = 85 мм нижнее отклонение равно — 20 мкм, для размера D - 150 мм нижнее отклонение равно — 18 мкм, то есть

d = ∅85 L0 
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     7) Строим схемы расположения полей допусков посадок колец подшипника с валом и корпусом (рис.5).
              [image: image31.jpg]$)





Рис. 5 Схемы расположения полей допусков посадок подшипника:

 а) внутреннего кольца с валом; б) наружного кольца с корпусом
8) Вычерчиваем эскизы подшипникового узла; вала и кор​пуса (рис. 6).
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                     а)                            б)                                   в)
    Рис. 6 Эскизы: а) подшипникового узла; б) корпуса; в) вала
         Данный подшипник имеет нулевой класс точности. Сле​довательно, отклонение от цилиндричности посадочных по​верхностей вала и корпуса (табл. 7), сопрягаемых с под​шипником, должно быть не более 1/4 допуска на размер, а шероховатость этих поверхностей находится в пределах Ra - 2,5...1,25 мкм. Для вала ∅ 85 m6 допуск равен Td = 22 мкм. Следовательно допуск цилиндричности должен быть равен 6 мкм, что соответствует 5-й степени точности по ГОСТ 24643-81.

         Для отверстия ∅150 Н7(+004) допуск равен TD = 40 мкм. Следовательно, допуск цилиндричности должен быть равен 10 мкм. По ГОСТ 24643-81 выбираем допуск цилиндричнос​ти 12 мкм по 6-й степени точности.
                                                             Таблица 8. Варианты к заданию №1
	Вариант
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Класс точности
	0
	6
	5
	0
	6
	6

	Условное обозначение
	206
	208
	210
	305
	307
	310

	Размеры, мм
	d
	30
	40
	50
	25
	35
	50

	
	D
	62
	80
	90
	62
	72
	110

	
	B
	16
	18
	20
	17
	19
	27

	Радикальная нагрузка R, кН
	10
	25
	18
	20
	15
	25

	Вращение 
	корпуса
	корпуса
	вала
	вала
	вала
	корпуса

	Режим работы
	Нагрузка спокойная или с умеренными толчками и вибрацией
	Нагрузка с сильными толчками и вибрацией


                                   2.3.3 Контрольные вопросы:
1. Какую роль играет наружное кольцо подшипника?

2. Какими буквами обозначают на схемах поля допусков колец подшипников?

3. Что такое местное нагружение?

4. Что такое циркуляционное нагружение? 

2.4 Практическая работа № 4
Схемы расположения полей допусков на центрирующие элементы шлицевого соединения. 
                               2.4.1 Краткие теоретические сведения.

Цель: научиться составлять условное обозначение шлицевого соединения и его деталей. 
          Шлицевые соединения применяют для передачи крутящего момента в разъемных соединениях. В зависимости от профиля зубьев шлицевые соединения подразделяют на прямобочные, треугольные и эвольвентные. Наибольшее распространение по​лучили шлицевые соединения с прямобочным профилем.
           Допуски и посадки шлицевых соединений с прямобочным профилем определяются их назначением и принятой систе​мой центрирования втулки относительно вала. Существует три способа центрирования: по наружному диаметру D, внут​реннему диаметру d, по боковым сторонам зубьев b.

ГОСТ 1139-80 устанавливает номинальные размеры, чис​ло зубьев, поля допусков и рекомендуемые посадки прямобочных шлицевых соединений. Посадки шлицевых со​единений осуществляются по центрирующей цилиндричес​кой поверхности и одновременно по боковым поверхнос​тям (т.е. по d и b или по D и Ь) или только по боковым поверхностям (b).

           В условных обозначениях шлицевых прямобочных соеди​
нений указывают: букву (d, D или b), обозначающую повер​
хность центрирования; число зубьев и номинальные разме​
ры соединения (z, d, D, b); поля допусков, помещенные пос​
ле соответствующих размеров; например, шлицевое соеди-
нение с числом зубьев  z = 6,   внутренним диаметром d = 28 мм, наружным диаметром D = 34 мм, шириной шли​ца b = 7 мм, с центрированием по внутреннему диаметру, с посадкой по d 
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 имеет следующее ус​ловное обозначение: d – 6 x 28
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Условное обозначение отверстия втулки того же соединения:

d - 6 х 28H7 х 34H12 х 7D9.

Условное обозначение шлицевого вала того же соединения:

d – 6 x 28f7 x 34a11 x 7f8.

Примечание. Для нецентрирующего диаметра, в данном примере это D = 34 мм, ГОСТ 1139-80 устанавливает поле допуска Н12 — для втулки; a11 — для вала. Допуски на нецентрирующие диаметры в обозначении можно не ука​зывать.
                                   2.4.2 Пример выполнения задания
Задание №1.  Для прямобочного шлицевого соединения (z = 10, d = 82 мм, D = 92 мм, b = 12 мм, центрирование по d, характер соединения: по d — 
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 составить условное обозначение соединения и его деталей, построить схемы расположения полей допусков на центрирующие размеры, выполнить эски​зы поперечных сечений вала, втулки и шлицевого соедине​ния в сборе с указанием основных размеров и предельных отклонений.
                                                            Решение
1) Составим условное обозначение шлицевого соединения по ГОСТ 1139-80

d – 10 x 82
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Условное обозначение отверстия втулки

d -10 х 82H8 х 92 x 12D9. 
Условное обозначение вала    -

d-10 x 82f7 x 92 x l2h9.

В соответствии с примечанием (стр. 20) условное обозна​чение шлицевого соединения можно записать

d – 10 x 82
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2) Определим предельные отклонения на элементы шли​цевого соединения по ГОСТ 25347-82 и результаты поместим в таблицу 9.
   Таблица 9. Размеры и отклонения деталей шлицевого соединения
	  № п/п
	Наименование элементов шлицевого соединения
	Номиналь​ный размер и обозначе​ние откл.
	Отклонения, мм
	Предельные
размеры, мм
Dmax, Dmin
dmax, dmin

	
	
	
	верхнее ES, es
	нижнее EI, ei
	

	Центрирующие элементы

	1
	Отверстие
	82Н8
	+0,054
	0
	Dmax = 82,054 Dmin = 82,000

	2
	Вал
	82f7
	-0,036
	-0,066
	dmax = 81,964 dmin = 81,934

	3
	Ширина впа​дины отверстия
	12D9
	+0,093
	+0,050
	bmax= 12,093 bmin= 12,050

	4
	Толщина шлица вала
	12h9
	0
	-0,043
	bmax= 12,000 bmin= 11,957

	Нецентрирующие элементы

	1
	Отверстие
	92Н12
	+0,350
	0
	Dmax = 92,350 Dmin = 92,000

	2
	Вал
	92a11
	-0,380
	-0,600
	dmax = 91,620 dmin = 91,400


3) Построим схемы расположения полей допусков на цен​трирующие размеры d и b (рис. 7  и рис. 8).

[image: image45]
Рис. 7 Схема расположения полей допусков на центрирующие элементы шлицевого соединения (посадка по внутреннему диаметру d)

[image: image46]
Рис. 8 Схема расположения полей допусков на центрирующие элементы шлицевого соединения (посадка по ширине шлица b)

4) Начертим эскизы поперечных сечений вала, втулки и шлицевого соединения в сборе с указанием основных разме​ров и предельных

отклонений (рис. 9).  
                                                                     d – 10 x 82
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       Рис. 9 Эскизы шлицевого соединения:
               а) в сборе; б) втулки; в) вала
                                                            Таблица 10. Варианты к заданию №1
	Вариант
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Число шлицов
	6
	6
	8
	10
	8
	10

	Размеры соединения
	d
	23
	26
	36
	32
	46
	72

	
	D
	26
	30
	40
	38
	54
	82

	
	b
	6
	6
	7
	6
	9
	12

	Способ центрирования
	d
	D
	d
	D
	d
	D

	Центрирование по d

	Посадка по d
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                                         2.4.3 Контрольные вопросы:
1. Перечислить виды шпоночных соединений 

2. Для чего применяют шпоночные соединения?

3. Что обеспечивают  шлицевые соединения?

4. Перечислить шлицевые соединения по профилю зуба
2.5 Практическая работа № 5

            Расчет размерной цепи методом максимума – минимума. 
                             2.5.1 Краткие теоретические сведения
Цель: научиться вести расчет размерной цепи методом максимума-минимума, составлять расчетную схему размерной цепи.
          Размерной цепью называют совокупность размеров, образующих замкнутый контур  и непосредственно участвующих в решении поставленной задачи. Например, с помощью размерных цепей можно определить точность взаимного расположения осей и поверхностей одной детали (подетальной размерной цепи) или нескольких деталей (сборочная размерная цепь). Замкнутость размерного контура – необходимое условие для составления и анализа размерной цепи. Однако на рабочем чертеже размеры следует проставлять в виде незамкнутой цепи; не проставляют размер замыкающего звена, так как для обработки он не требуется. 
          Размеры, образующие размерную цепь, называют звеньями размерной цепи. По взаимному расположению звеньев размерные цепи делятся на плоские и пространственные. Размерную цепь называют плоской, если её звенья расположены в одной или нескольких параллельных плоскостях. Пространственной называют размерную цепь, звенья которой расположены в пространстве произвольно.

 Размерные цепи, звеньями которых являются линейные размеры, называют линейными. Размерные цепи, звеньями которых являются угловые размеры, называются угловыми.

           Задачу обеспечения точности изделий при конструировании решают с помощью конструкторских размерных цепей, а при изготовлении – с помощью технологических размерных цепей, выражающих связь размеров обрабатываемой детали по мере выполнения технологического процесса или размеров системы СПИД (станок - приспособление-инструмент - деталь). Когда решается задача измерения величин, характеризующих точность изделия, используют измерительные размерные цепи, звеньями которой являются размеры системы измерительное средство – измеряемая деталь.  Размерная цепь состоит из составляющих звеньев и одного замыкающего звена.

          Замыкающим звеном называют размер, который получается последним в процессе обработки детали, сборки узла или измерения. Обозначается замыкающее звено Ао.

          Составляющее звено – это звено размерной цепи, изменение которого вызывает изменение замыкающего звена. Составляющие звенья обозначаются Аj. Составляющие звенья делятся на увеличивающие и уменьшающие.

          Увеличивающие звенья – это звенья размерной цепи, с увеличением которых  замыкающее звено увеличивается.

          Уменьшающие звенья – это звенья размерной цепи, с увеличением которых  замыкающее звено уменьшается.      
           Размерную цепь можно условно изобразить в виде схемы (рис.10)
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                    Рис. 10
          Здесь звено 
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  =D является увеличивающим; звено
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          По схеме удобно выявлять увеличивающие и уменьшающие звенья. Над буквенным обозначением звеньев принято изображать стрелку, направленную вправо - для увеличивающих звеньев (Аj), влево – для уменьшающих (Аj). Расчёт размерных цепей и их анализ – обязательный этап конструирования машин, способствующий повышению качества, обеспечения взаимозаменяемости и снижению трудоёмкости их изготовления.  Сущность расчёта размерной цепи заключается в установлении допусков и предельных отклонений всех её звеньев, исходя из требований конструкции и технологии. 

          Существуют методы расчёта размерных цепей, которые при внедрении результатов расчётов обеспечивают полную и неполную (ограниченную) взаимозаменяемости.
           Чтобы обеспечить полную взаимозаменяемость, размерные цепи рассчитывают методом максимума – минимума, при котором допуск замыкающего звена определяют арифметическим сложением допусков составляющих звеньев. Данный способ расчета рассмотрим  в задании №1. 

Задание №1
       


 

   




    +0,52                      +0,52


20
20
                                  60  -0,74                        

            А1 = 60 -0,74    – увеличивающее звено                                                                           

            А2 = А3 = 20 +0,52   - уменьшающие звенья

            А0 – замыкающее звено.
Составить расчетную схему и произвести расчет размерной цепи методом максимума – минимума. 

                                                      Решение
1) Определяем номинальный размер замыкающего звена:

         n                 p
Ао = ( Aj max - ( Aj min = 60 – (20 + 20) = 20 мм.

                 j=1              j=1
2) Определяем предельные размеры замыкающего звена:

                          n                  p
         Ао max = ( Aj max - ( Aj min = 60 – (20 + 20) = 20 мм.

                         j=1              j=1


                          p                  n
        Ao min = ( Aj min - ( Aj max = 59.26 – (20.52 + 20.52) = 18.22 мм.
                         j=1              j=1


3) Определяем предельные отклонения замыкающего размера:

                 n                 p

Es (Ao) = ( Es (Aj) - ( Ei (Aj) = 0 – 0 = 0  мм   

                         j=1             j=1 

                    n                 p

         Ei (Ao) = (Ei (Aj) - ( Es (Aj) = -0,74 – (0,52 + 0,52) = - 1,78 мм.

                           j=1             j=1 

         Таким образом, Ао = 20 -1, 78  мм
4) Определяем допуск замыкающего размера:

                    m-1

         T Ao = (  T Aj  =  0,74 + 0,52 + 0,52 = 1,78 мм.

                    j=1
         Выполняем проверку:

         Т Ао = Ао max – Ao min = 20 – 18,22 = 1,78 мм ,

таким образом, расчёт выполнен правильно. 

                                                         Таблица 11. Варианты к заданию №1
	Варианты
	Увеличивающие звено А1
	Уменьшающие звено А2
	Уменьшающие звено А3

	1
	70 -0,80
	30 +0,30
	30 +0,30

	2
	90 -0,70
	30 +0,50
	30 +0,50

	3
	100 -0,65
	20 +0,60
	25 +0,60

	4
	75 -0,90
	30 +0,50
	28 +0,60

	5
	80 -0,90
	35 +0,50
	30 +0,50

	6
	78 -0,80
	35+0,40
	35 +0,40


                                         2.5.3 Контрольные вопросы:
1. Что называется размерными цепями?

2. Что называется подетальной размерной цепью?

3. Что называется сборочной цепью?

2.6 Практическая работа № 6

            Расчет размерной цепи методом максимума – минимума. 
                             2.6.1 Краткие теоретические сведения

Цель: научиться вести расчет размерной цепи по способу равных допусков, составлять расчетную схему размерной цепи.  
           Размерной цепью называют совокупность размеров, образующих замкнутый контур  и непосредственно участвующих в решении поставленной задачи. Например, с помощью размерных цепей можно определить точность взаимного расположения осей и поверхностей одной детали (подетальной размерной цепи) или нескольких деталей (сборочная размерная цепь). Замкнутость размерного контура – необходимое условие для составления и анализа размерной цепи. Однако на рабочем чертеже размеры следует прос-

тавлять в виде незамкнутой цепи; не проставляют размер замыкающего звена, так как для обработки он не требуется. 

          Размеры, образующие размерную цепь, называют звеньями размерной цепи. По взаимному расположению звеньев размерные цепи делятся на плоские и пространственные. Размерную цепь называют плоской, если её звенья расположены в одной или нескольких параллельных плоскостях. Пространственной называют размерную цепь, звенья которой расположены в пространстве произвольно.

           Размерные цепи, звеньями которых являются линейные размеры, называют линейными. Размерные цепи, звеньями которых являются угловые размеры, называются угловыми.

           Задачу обеспечения точности изделий при конструировании решают с помощью конструкторских размерных цепей, а при изготовлении – с помощью технологических размерных цепей, выражающих связь размеров обрабатываемой детали по мере выполнения технологического процесса или размеров системы СПИД (станок - приспособление-инструмент - деталь). Когда решается задача измерения величин, характеризующих точность изделия, используют измерительные размерные цепи, звеньями которой являются размеры системы измерительное средство – измеряемая деталь.  Размерная цепь состоит из составляющих звеньев и одного замыкающего звена.

         Замыкающим звеном называют размер, который получается последним в процессе обработки детали, сборки узла или измерения. Обозначается замыкающее звено Ао.

        Составляющее звено – это звено размерной цепи, изменение которого вызывает изменение замыкающего звена. Составляющие звенья обозначаются Аj. Составляющие звенья делятся на увеличивающие и уменьшающие.

         Увеличивающие звенья – это звенья размерной цепи, с увеличением которых  замыкающее звено увеличивается.

         Уменьшающие звенья – это звенья размерной цепи, с увеличением которых  замыкающее звено уменьшается.       

Размерную цепь можно условно изобразить в виде схемы (рис.10)
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                    Рис. 10

          Здесь звено 
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  =D является увеличивающим; звено
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=d - уменьшающим; звено  Ао=S- замыкающим.         

          По схеме удобно выявлять увеличивающие и уменьшающие звенья. Над буквенным обозначением звеньев принято изображать стрелку, направленную вправо - для увеличивающих звеньев (Аj), влево – для уменьшающих (Аj). Расчёт размерных цепей и их анализ – обязательный этап конструирования машин, способствующий повышению качества, обеспечения взаимозаменяемости и снижению трудоёмкости их изготовления.Сущность расчёта размерной цепи заключается в установлении допусков и предельных отклонений всех её звеньев, исходя из требований конструкции и технологии. 

          Существуют методы расчёта размерных цепей, которые при внедрении результатов расчётов обеспечивают полную и неполную (ограниченную) взаимозаменяемости.
           Рассмотрим способ расчета равных допусков в задании №1. 

Задание №1 

       


 

   




    +0,52                      +0,52


20
20
                                  60  -0,74                        

            А1 = 60 -0,74    – увеличивающее звено                                                                           

            А2 = А3 = 20 +0,52   - уменьшающие звенья

            А0 – замыкающее звено.
Составить расчетную схему и произвести расчет размерной цепи  по способу равных допусков.  
                                                      Решение
           Способ равных допусков применяют, если составляющие размеры имеют один порядок (например, входят в один интервал диаметров) и могут быть выполнены с примерно одинаковой экономической точностью. В этом случае можно условно принять:
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         Тогда  согласно формуле   T Ao = (  T Aj  получим  ТАо = (m-1) Tcp Aj, 
                                                                    j=1                       
         Откуда допуск любого звена размерной цепи можно определить по формуле:

                                              Tcp Aj = Т Ао/ m-1              
           Найденный допуск желательно скорректировать до значения ближайшего стандартного поля допуска.

           Этот метод назначения полей допусков составляющих звеньев достаточно прост, но не совсем точен, поэтому его обычно применяют для предварительного назначения допусков. 

            Полученный средний допуск Тср Аj  корректируют для некоторых составляющих размеров в зависимости от их значений, конструктивных требований и технологических возможностей изготовления, но так, чтобы выполнялось условие: 

                              m-1

                  T Ao ( ( T Aj
                      j=1

                                                         Таблица 12. Варианты к заданию №1
	Варианты
	Увеличивающие звено А1
	Уменьшающие звено А2
	Уменьшающие звено А3

	1
	100 -0,90
	20 +0,30
	20 +0,30

	2
	95 -0,80
	40 +0,30
	40 +0,30

	3
	100 -0,75
	25 +0,60
	25 +0,60

	4
	75 -0,90
	30 +0,50
	28 +0,60

	5
	80 -0,90
	30 +0,50
	30 +0,50

	6
	78 -0,80
	25+0,40
	25 +0,40


                                         2.6.3 Контрольные вопросы:
1. Что такое увеличивающее звено?
2. Что такое уменьшающее звено?
3. Что такое замыкающее звено?

4. Что такое составляющее звено?   

2.7 Практическая работа № 7
Тренинг № 1

Основные положения теории и практики стандартизации.
Цель: закрепить пройденный материал.

Ход работы:
- выбрать правильный вариант ответа;
- провести анализ своей работы. 
1. Основным законом, регламентирующим     
   деятельность в области стандартизации, является:
а) ФЗ «Об обеспечении единства измерений», 

б) ФЗ «О защите прав потребителей»,
в) ФЗ «О стандартизации», 

г) ФЗ «О техническом регулировании».
2.  Стандартизация - это:
а) деятельность, направленная на достижение упорядоченности в сферах производства и обращения продукции;
б) деятельность, направленная на достижение упорядоченности в сфере производства и повышения ее конкурентоспо​собности;
в) деятельность, по установлению правил и характеристик в целях их добровольного многократного использования, направленная на достижение упорядоченности в сферах производства и обращения продукции и обращения продук​ции и повышение конкурентоспособности продукции, работ и услуг;
  г) деятельность, направленная на разработку стандартов.
3.  К объектам стандартизации относят:
а) продукция и услуги;
б) процессы, работы и услуги,
в) процессы и продукция,
г) продукция, работы ,процессы и услуги.
4. Продукция как объект стандартизации включает:
а) отдельные аспекты, относящиеся к однородным группам продукции; сырье и природное топливо, материалы и про​дукты; готовые изделия;
б) готовые изделия;
в) продукция; сырье и материалы, топливо, готовые изделия, услуги;
г) сырье и природное топливо, материалы и продукты, готовые изделия.
5. Отдельные аспекты, относящиеся к однородным группам продукции, как объекты стандартизации включают: 
а) правила маркировки, упаковки и транспортирования; 

 методы контроля, термины и определения:
б) термины, обозначения, параметры, размеры, технические требования, методы контроля, правила приемки, правила маркировки, транспортирования и хранения;
в) термины, обозначения, параметры, размеры, методы контроля, правила приемки, маркировки и транспортирования;
г)
 технические требования, параметры, размеры, методы контроля.
6.  Услуги, как объекты стандартизации включают:
а) материальные и нематериальные услуги;
б) материальные и социально-культурные услуги;
  в) материальные к социально-культурные услуги, отдельные аспекты      

  однородных групп услуг;
г)
 бытовые услуги.
7. Отдельные аспекты однородных групп услуг, как объекты стандартизации включают:
а) классификацию предприятий и методы оценки;
б) термины, методы оценки; требования к персоналу,
в) технические требования, термины, методы оценки;
  г) требования к персоналу; классификация предприятий, термины, технические требования, методы оценки.
8. Процессы и работы как объекты стандартизации включают: 
а) процессы стадий жизненного цикла продукции;
б) управленческие и измерительные процессы, процессы учета и переработки информации; процессы защитного дей​ствия; процессы, связанные с нематериальным производством; процессы стадий жизненного цикла продукции;
  в) процессы стадий жизненного цикла продукции, управленческие и измерительные процессы,
  г)
 процессы стадий жизненного цикла продукции, процессы защитного действия, процессы учета и переработки ин​формации;
9. К
процессам, связанных с нематериальным производством, как объектам стандартизации относят:
а) статистическую и банковскую деятельность;
б) статистическую и издательскую деятельность,
в) банковскую и издательскую деятельность,
г) издательскую, банковскую и статистическую деятельность.
10. Процессы защитного действия, как объекты стандартизации включают защитные действия:
  а) людей, природы, растений и животных; 

б) людей, их имущества, природы, растений;
в) людей, природы, животных;
г)
 природы, людей, и их имущества.
11. Целью стандартизации является:
а) нахождение оптимальных решений;
б) нахождение решений в сфере повторяющихся задач,
в) нахождение наиболее правильного и экономического варианта, т.е. оптимального решения,
г) разработку стандартов.
12. В процессе трудовой деятельности специалист систематически решает следующие повторяющиеся задачи: 
а) измерение и контроль готовой продукции;
б) измерение и учет готовой продукции,
в) составление технической и управленческой документации; контроль готовой продукции, и ее упаковывание; изме​рение и учет технологических операций;
г) измерение и учет количества продукции, контроль готовой продукции и ее упаковывание; измерение параметров технологических операций; составление технической и управленческой документации,
13.Одной из основных целей стандартизации является:
 а) повышение качества продукции;
б) повышение конкурентоспособности продукции, работ и услуг,
в)
 управление качеством продукции,
г) сертификация продукции.
14. Нормативный документ - это:
а)
 документ, обеспечивающий безопасность продукции;
б)документ, обеспечивающий безопасность продукции к ее конкурентоспособность,
в) документ, устанавливающий правила, общие принципы или характеристики, касающиеся    

  различных видов дея​тельности;
г) документ, не противоречащий требованиям технических регламентов.
15. К нормативным документам относят:
а)
 технические регламенты;
б) технические регламенты и стандарты;
в)
 стандарты, правила, рекомендации, законы;
г) стандарты, санитарные нормы и правила; строительные нормы и правила; рекомендации; общероссийские класси​фикаторы; кодексы установившейся практики, государственные образовательные стандарты.
16. Стандарт устанавливает требования на:
а)
 продукцию, работы и услуги;
б) продукцию, процессы, работы и услуги,
в)продукцию, процессы; правила эксплуатации, хранения; транспортирования, реализации, утилизации; работы и услуги; упаковку, маркировку и терминологию;
г)
на безопасность продукции.
17. Стандарты делят на следующие категории:
а) 
международные и национальные;
б)
международные, межгосударственные, государственные стандарты РФ;
в)
международные, межгосударственные, региональные, государственные стандарты РФ;
г) государственные стандарты РФ, международные, региональные, межгосударственные стандарты; стандарты обще​ственных объединений; стандарты предприятий.
18. Государственный (национальный) стандарт - это:
а) стандарт, утвержденный национальным органом по стандартизации;
б) стандарт, утвержденный правительством, 

в) технический регламент,
г)
технический регламент, утвержденный Государственной Думой.
19. Общероссийские классификаторы - это:
а)
 нормативные документы на продукцию, работы и услуги; 
б) нормативные документы, классифицирующие технико-экономическую информацию;
в) нормативные документы, классифицирующие технико-экономическую информацию и являющиеся обязательными для применения;
г) национальные нормативные документы.
20. Рекомендации - это:
 а) классификаторы продукции; 

 б) нормативные документы на продукцию, работы и услуги;
 в)
межгосударственные нормативные документы ;

 г) положения нормативных документов, содержащих совет.
21.  Правило - это:
а)
 международный стандарт;
б) международный, и межгосударственный и национальный стандарт; 
в) положение нормативных документов, описывающее действие, которое должно быть выполнено;
г)
 технический регламент.
22. Норма - это:
  а) нормативный документ на продукцию, работы и услуги;
  б) нормативный документ, устанавливающий качественные и    

  количественные характеристики, которые должны быть соблюдены;
  в) национальный стандарт; 

  г) технический регламент.
23. Кодекс установившейся практики - это:
а)
 рекомендация; 

б) правило; 
в) норма; 
г) нормативный документ, рекомендующий практические правила или проце​дуры проектирования, изготовления, монтажа, технического обслуживания и эксплуатации оборудования, конструкций и изделий.
24.  Регламент - это
а)
 документ, содержащий обязательные правовые нормы;
б) документ, содержащий обязательные правовые нормы, принятый органом власти; 

в) нормативный документ;
г)
 общероссийский классификатор продукции и услуг.
25. Стандарт Российской Федерации - это:
а)
 технический регламент; 

б) правила, рекомендации и нормы;

в) правила, рекомендации и нормы и кодексы установленной практики; 

г) нормативный документ.

 2.8 Практическая работа № 8
Тренинг № 2

Категории нормативных документов по стандартизации.

Цель: закрепить пройденный материал.

Ход работы:
- выбрать правильный вариант ответа;
- провести анализ своей работы. 
1. К международным стандартам относят:
а)
 ИСО,
б) ИСО, МЭК,
в) ИСО, МЭК, ИСО / МЭК;
г)
 СТСЭВ.
2. К межгосударственному (региональному) стандарту относят:
а) ГОСТ
б) ГОСТ, СТСЭВ,
в) ГОСТ Р, ГОСТ, СТ СЭВ,
 г) ГОСТ, ГОСТ Р, ОКП, ТУ.
3. К национальному стандарту (с 1 июля 2003) относят:
 а) ГОСТ Р,
б) ГОСТ, ГОСТ Р.
в)
 ИСО, ГОСТ, ГОСТ Р,
г)
 ГОСТ, СТ СЭВ, ГОСТ Р.
4. К государственным стандартам РФ с 1992 г. относят:
а) ГОСТ Р;
б) ГОСТ.
в) ГОСТ и ГОСТ Р,
г) ИСО, ГОСТ, ГОСТ Р.
5. К общероссийским классификаторам относят:
а) ГОСТ, ГОСТ Р,
б) ОКП,
в)
 ОКП, ГОСТ, ГОСТ Р, 
г) ТНВЭД, ОКП:
6. К отраслевым стандартам относят:
а) СТП
б) ОСТ,
в) СТСЭВ, 
г)
 СТО.
7. К стандартам предприятий относят:
а) ОСТ,
б) СТО,
в)
 СТП.
г)
 ТУ.
8. К стандартам научно-технических и инженерных обществ относят
а)
 СТП,
б) ПР,
в) СТО,
г) ОСТ.
9. К техническим условиям относят:
а) СТО,
б) ТУ
в)
 ОСТ,
г)
 ГОСТ Р.
10. К правилам относят:
а) ОСТ,
б) ПР,
в)
 СТП,
г) СТО.
11. К рекомендациям и рабочим документам относят:
а) ПР
б) Р
в)
 ВД,
г) РД, Р
12. К региональным стандартам относят:
а) СТСЭВ,
б) ГОСТ, СТСЭВ;
в)
 ГОСТ, ГОСТ Р, СТ СЭВ;
г)
 СТСЭВ, ОСТ, СТП, ТУ.
13. Правила по межгосударственной стандартизации:
а)
 РМГ,
б) ПМГ,
в)
 РД,
г)
ПР.
14. Рекомендации по межгосударственной стандартизации:
а)
Р,
б) РД,
в) РМГ,
г)
ПМГ.
15. Техническое описание:
а) ТО

б) ТУ
в)
 РД,
г)
 РМГ.
16. Технический документ:
а) ТО,
б) ТД,
в)
ТУ.
г)
СТО.
17. Сфера действия межгосударственных стандартов:
а) РФ,
б)
страны члены ИСО,
в) страны члены МГС или МН ТКС;
г)
страны СНГ
18. Сфера действия международных стандартов:
а)
страны члены ИСО,
б) страны члены и члены-корреспонденты ИСО и МЭК,
в)
страны СНГ,
г)
страны члены МГС или МН ТКС.
19. Сфера действия отраслевых стандартов:
а) РФ,
б) одна или несколько отраслей,
в)
страны СНГ,
г)
страны члены ИСО.
20. Сфера действия стандарта предприятия:
а)
одна или несколько отраслей,

б) данное предприятие,
в)
страны СНГ,

г)
Россия.
21. Сфера действия общероссийских классификаторов:
а)
страны СНГ,
б) Россия,
в)
одна или несколько отраслей,
г)
страны члены ИСО.
22. Сфера действия технических условий:
а)
отрасль или несколько отраслей,
б) на одном или нескольких предприятиях,
в)
 РФ,
г)
страны СНГ.
23. Сфера действия региональных стандартов:
а)
 РФ,
б) страны СНГ,
в) страны члены региона,
г)
страны члены ИСО.
24. Сфера действия технического описания:
а)
отрасль или несколько отраслей,
б) конкретный изготовитель и потребитель;
в)
 РФ,
г)
страны СНГ.
25. Сфера действия правил межгосударственной стандартизации: 
а) страны члены МГС или МН ТКС,
б)
 отрасль или несколько отраслей,
в)
 страны СНГ,
г) РФ.

                                                                 2.9 Практическая работа № 9

Тренинг № 3

Международные стандарты.

Цель: закрепить пройденный материал.

Ход работы:
- выбрать правильный вариант ответа;
- провести анализ своей работы. 
1. Государственное управление стандартизацией в РФ осуществляет:

а) Федеральное агентство по техническому регулированию и метрологии,
б) Госстандарт РФ,
в) комитет Российской Федерации по стандартизации и метрологии,
г)
 Правительство РФ.
2. «Ростехрегулирование» - это

а) сокращенное название комитета РФ по стандартизации и метрологии, 

б) сокращенное название Госстроя России,
 в) сокращенное название Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии, 
г)
сокращенное название Федеральной антимонопольной службы.

3. Органы по стандартизации это:
а)
 органы, осуществляющие разработку стандартов,
б) органы, осуществляющие разработку и утверждение стандартов,
в) органы, осуществляющие на определенном уровне работами по стандартизации,

г) органы, осуществляющие разработку технических регламентов и стандартов.
4.  Ростехрегулнрование является:
а) национальным органом РФ,
б)
региональным органом,
в)
межгосударственным органом,
г)
международным органом.
5. Основным законом в области стандартизации является закон:
а)
«О стандартизации»,
б)
«О сертификации продукции и услуг»,
в) «О техническом регулировании»,
г) «Об обеспечении единства измерений».
6. Закон «О техническом регулировании» обязателен для:
а)
государственных органов управления, предприятий и организаций,
б)
предприятий и предпринимателей,
в)
предприятий и общественных объединений,
г) государственных органов управления, предприятий, предпринимателей и общественных объединений.
7. К одной из основных функций Ростехрегулирования относят:
а) утверждение национальных стандартов,
б)
утверждение закона «О техническом регулировании»,
в)
утверждение технического регламента,
г)
разработка и утверждение технического регламента.
8. К Российским службам стандартизации относят:
а)
научно-исследовательские институты,
б)
технические комитеты и институты,
в)
центры по стандартизации, сертификации и метрологии,
г) научно-исследовательские институты; технические комитеты; центры по стандартизации, сертификации и метрологии.
9. К основным научно-исследовательским институтам Ростехрегулирования относят:
а)
ВНИИ стандарт и ВНИИКИ,
б)
ВНИИКИ, ВНИИМАШ, ВНИИС, ЦСМ, ВНИИ стандарт,
в) ВНИИКИ, ВНИИМАШ, ВНИИС, ВНИИ стандарт,
г)
ВНИИ стандарт, ЦСМ, ВНИИС, ВНИИМАШ.

10. ВНИИ стандарт – сокращенное название:
а) ВНИИ стандартизации,
б)
ВНИИ стандартизации продукции,
в)
ВНИИ по нормализации в машиностроении,
г)
ВНИИ комплексной информации по стандартизации и качеству. 

11. ВНИИС - сокращенное название:
а)
ВНИИ комплексной информации по стандартизации и качеству,
б)
ВНИИ стандартизации,
в)
ВНИИ по нормализаций в машиностроении,
г) ВНИИ сертификации продукции.
12. ВНИИМАШ - сокращенное название:
а)
ВНИИ стандартизации,
б)
ВНИИ сертификации продукции,
в)ВНИИ по нормализации в машиностроении,
г)
ВНИИ комплексной информации по стандартизации и качеству.

 13 ВНИИКИ - сокращенное название:
а)
ВНИИ сертификации продукции,

б)
ВНИИ по нормализации в машиностроении,
в)ВНИИ комплексной информации по стандартизации и качеству,
г) ВНИИ стандартизации.
14 ВНИИС - головной институт
а)
в области сертификации продукции,
б) области управления качеством продукции,
в)
в области сертификации продукции, услуг и систем управления качеством продукции и услуг,
г)
в области стандартизации.
15. ВНИИМАШ - головной институт
а)
в области сертификации продукции и услуг,
б) области разработки научных основ унификации и агрегатирования в машиностроении и приборостроении,
в)
в области стандартизации,
г)
в области управления качеством продукции.
16. ВНИИстандарт - головной институт;
а) области стандартизации, 

б) в области стандартизации продукции и услуг,
в)
в области стандартизации и сертификации,
г)
в области стандартизации и управления качеством продукции.
17. ВНИИКИ - головной институт
а) области разработки и развития Единой системы классификации и кодирования технико-экономической ин​формации и стандартизации научно-технической терминологии,
б)
в области стандартизации,
в)
в области сертификации продукции и услуг,
г)
в области стандартизации, сертификации и управления качеством продукции.

18. ВНИИКИ осуществляет следующие основные функции
а)
учитывает, регистрирует и хранит отечественные и зарубежные нормативные документы,
б) учитывает, регистрирует, хранит отечественные и зарубежные нормативные документы и обеспечивает ко​пиями стандартов и ТУ,
в)
разрабатывает стандарты и. ТУ,
г)
тиражирует международные стандарты.
19. Технические комитеты создаются на базе
а)
научно-исследовательских институтов,
б)
Федерального агентства по техническому регулированию,
в) Организаций, специализирующихся по определенным видам продукции, 

г) Центров стандартизаций, сертификации и метрологии.
20. Состав технических комитетов включает:
а)
изготовителей и разработчиков,
б)
разработчиков, потребителей и поставщиков,
в)
изготовителей, потребителей продукции и поставщиков,
г) изготовителей, разработчиков, поставщиков и потребителей продукции.
21. В Великобритании национальным органом по стандартизации является
a) DIN,
б) BSI,
в)
AFNOR,
г)
ИСО.
22. В Германии национальным органом но стандартизации являются;
а)
МЭК, 
б)
ИСО,
в) DIN,
г)
AFNOR.
23. Во Франции национальным органом но стандартизации являются
а) AFNOR,
б)
DIN,
в)
МЭК,
г)
ИСО.
24. В состав зарубежных национальных органов по стандартизации входит
а)
разработчики и потребители,
б)
представители фирм и разработчики,
в)
разработчики и представители государственных организаций,
г) представители государственных организаций, представители фирм, разработчики и потребители.
25. Бюджет национальных организаций по стандартизации складывается из
а)
правительственных субсидий,
б)
членских взносов, реализации стандартов,
в)
организации платного обучения, реализации стандартов,
г) консультаций, членских взносов, реализации стандартов, правительственных субсидий, платного обучения.

2.10 Практическая работа № 10
Тренинг №4

Основные понятия и определения в области метрологии.
Цель: закрепить пройденный материал.

Ход работы:
- выбрать правильный вариант ответа;
- провести анализ своей работы. 
1. Дайте определение метрологии:

А. Наука об измерениях, методах и средствах обеспечения их единства и требуемой точности
Б. комплект документации описывающий правило применения измерительных средств
В. система организационно правовых мероприятий и учреждений созданная для обеспечения единства измерений в стране
Г. А+В
Д. все перечисленное верно

2. Что такое измерение?

А. определение искомого параметра с помощью органов чувств, номограмм или любым другим путем
Б. совокупность операций, выполняемых с помощью технического средства, хранящего единицу величины, позволяющего сопоставить измеряемую величину с ее единицей и получить значение величины
В. применение технических средств в процессе проведения лабораторных исследований
Г. процесс сравнения двух величин, процесс, явлений и т. д.
Д. все перечисленное верно

3. Единство измерений:

А. состояние измерений, при котором их результаты выражены в узаконенных единицах, а погрешности известны с заданной вероятностью и не выходят за установленные пределы
Б. применение одинаковых единиц измерения в рамках ЛПУ или региона
В. применение однотипных средств измерения (лабораторных приборов) для определения одноименных физиологических показателей
Г. получение одинаковых результатов при анализе пробы на одинаковых средствах измерения
Д. все перечисленное верно.

4. Погрешностью результата измерений называется:
А. отклонение результатов последовательных измерений одной и той же пробы
Б. разность показаний двух разных приборов полученные на одной той же пробе
В. отклонение результатов измерений от истинного (действительного) значения
Г. разность показаний двух однотипных приборов полученные на одной той же пробе
Д. отклонение результатов измерений одной и той же пробы с помощью различных методик.

5. Правильность результатов измерений:

А. результат сравнения измеряемой величины с близкой к ней величиной, воспроизводимой мерой
Б. характеристика качества измерений, отражающая близость к нулю систематических погрешностей результата
В. определяется близость среднего значения результатов повторных измерений к истинному (действительному) значению измеряемой величины
Г. "Б"+"В"
Д. все перечисленное верно

6. К мерам относятся:

А. эталоны физических величин
Б. стандартные образцы веществ и материалов
В. все перечисленное верно

7. Стандартный образец- это:

А. специально оформленный образец вещества или материала с метрологически аттестованными значениями некоторых свойств
Б. контрольный материал полученный из органа проводящего внешний контроль качества измерений 
В. проба биоматериала с точно определенными параметрами
Г. все перечисленное верно

8. Косвенные измерения - это такие измерения, при которых:

А. Применяется метод наиболее быстрого определения измеряемой величины
Б. искомое значение величины определяют на основании результатов прямых измерений других физических величин, связанных с искомой известной функциональной зависимостью 
В. искомое значение физической величины определяют путем сравнения с мерой этой величины
Г. искомое значение величины определяют по результатам измерений нескольких физических величин
Д. все перечисленное верно

9. Прямые измерения это такие измерения, при которых:

А. искомое значение величины определяют на основании результатов прямых измерений других физических величин, связанных с искомой известной функциональной зависимостью
Б. применяется метод наиболее точного определения измеряемой величины
В. искомое значение физической величины определяют непосредственно путем сравнения с мерой этой величины
Г. градуировочная кривая прибора имеет вид прямой
Д. "Б"+"Г"

10. Статические измерения – это измерения:

А. проводимые в условиях стационара
Б. проводимые при постоянстве измеряемой величины
В. искомое значение физической величины определяют непосредственно путем сравнения с мерой этой величины
Г. "А"+"Б"
Д. все верно

11. Динамические измерения – это измерения:

А. проводимые в условиях передвижных лабораторий
Б. значение измеряемой величины определяется непосредственно по массе гирь последовательно устанавливаемых на весы
В. изменяющейся во времени физической величины, которые представляется совокупностью ее значений с указанием моментов времени, которым соответствуют эти значения
Г. связанные с определением сил действующих на пробу или внутри пробы

12. Абсолютная погрешность измерения – это:

А. Абсолютное значение разности между двумя последовательными результатами измерения
Б. составляющая погрешности измерений, обусловленная несовершенством принятого метода измерений
В. являющаяся следствием влияния отклонения в сторону какого – либо из параметров, характеризующих условия измерения
Г. разность между измеренным и действительным значением измеряемой величины
Д. все перечисленное верно

13. Относительная погрешность измерения:

А. погрешность, являющаяся следствием влияния отклонения в сторону какого – либо из параметров, характеризующих условия измерения
Б. составляющая погрешности измерений не зависящая от значения измеряемой величины
В. абсолютная погрешность деленная на действительное значение 
Г. составляющая погрешности измерений, обусловленная несовершенством принятого метода измерений
Д. погрешность результата косвенных измерений, обусловленная воздействием всех частных погрешностей величин-аргументов

14. Систематическая погрешность:

А. не зависит от значения измеряемой величины 
Б. зависит от значения измеряемой величины
В. составляющая погрешности повторяющаяся в серии измерений 
Г. разность между измеренным и действительным значением измеряемой величины
Д. справедливы "А", "Б" и "В"

15. Случайная погрешность:

А. составляющая погрешности случайным образом изменяющаяся при повторных измерениях
Б. погрешность, превосходящая все предыдущие погрешности измерений 
В. разность между измеренным и действительным значением измеряемой величины 
Г. абсолютная погрешность, деленная на действительное значение 
Д. справедливы "А", "Б" и "В"

16. Государственный метрологический надзор осуществляется:

А. на частных предприятиях, организациях и учреждениях
Б. на предприятиях, организациях и учреждениях федерального подчинения
В. на государственных предприятиях, организациях и учреждениях муниципального подчинения
Г. на государственных предприятиях, организациях и учреждениях имеющих численность работающих свыше ста человек
Д. на предприятиях, в организациях и учреждениях вне зависимости от вида собственности и ведомственной принадлежности

17. Поверка средств измерений:

А. определение характеристик средств измерений любой организацией имеющей более точные измерительные устройства, чем поверяемое
Б. калибровка аналитических приборов по точным контрольным материалам 
В. совокупность операций, выполняемых органами государственной службы с целью определения и подтверждения соответствия средства измерений установленным техническим требованиям 

Г. совокупность операций, выполняемых, организациями с целью определения и подтверждения соответствия средства измерений современному уровню
Д. все перечисленное верно 

18. К сферам распространения государственного метрологического контроля и надзора относится:

А. здравоохранение
Б. ветеринария
В. охрана окружающей среды
Г. обеспечение безопасности труда
Д. все перечисленное

19. Проверки соблюдения метрологических правил и норм проводится с целью:

А. определение состояния и правильности применения средств измерений
Б. контроль соблюдения метрологических правил и норм
В. определение наличия и правильности применения аттестованных методик выполнения измерений
Г. контроль правильности использования результатов измерения
Д. все, кроме "Г"

20. Поверка по сравнению с внешним контролем качества обеспечивает:

А. более точный контроль инструментальной погрешности средств измерения
Б. больший охват контролем различных этапов медицинского исследования
В. более точное определение чувствительности и специфичности метода исследования реализованного на данном приборе
Г. обязательное определение систематической составляющей инструментальной погрешности
Д. "А"+"Г"

2.11 Практическая работа № 11
                            Изучение объектов и направлений ГМКиН.

     Цель: изучить объекты и направления ГМКиН.
Ход работы:

1. Кем осуществляется государственный метрологический контроль и надзор (ГМКиН)

2. С какой целью осуществляется ГМКиН

3. Зарисовать в виде схемы объекты ГМКиН

4. Перечислить 10 направлений в соответствии со ст. 13 Закона ГМКиН, распространяющегося на строго ограниченные сферы.  

5. Перечислить примеры СИ, являющиеся объектами ГМКиН (в здравоохранении, в области охраны окружающей среды, в сфере торговых операций и  др.).   

2.12 Практическая работа № 12
Проведение экспертизы сертификата.

Цель: получить навык проведения экспертизы сертификата и закрепить умения. 
                                                   Ход работы:

- описать каждую позицию сертификата;

- сертификат соответствия выбирается на усмотрение студента.
                       Описание и пример выполнения задания: 
Сертификат и санитарно-эпидемиологическое заключение в Приложение А. 
Позиция 1 - регистрационный номер сертификата. В соответствии с
правилами с правилами ведения Государственного реестра.
В структуру регистрационного номера входит пять элементов:
                                           POCC RU. АЕ44. В 09217 
  (1)      (2)     (3)   (4)
   (5)
1- й
элемент является знаком регистрации в Государственном реестре
Ростехрегулирования России;
2- й
элемент код страны расположения организации изготовителя данной продукции (RU- Россия);
3- й
элемент код органа по сертификации
4- й
элемент код типа объекта сертификации
5- й
элемент номер объекта регистрации(пятиразрядный цифровой код).
Позиция 2 - указывается срок действия сертификата, который устанавливается в соответствии с правилами и порядком сертификации однородной продукции.
Срок действия с 28.11.2003г. по 28.11.2004г.
28.11.2003г. - дата регистрации сертификата в Государственном реестре.
Позиция 3 -регистрационный номер органа по сертификации по Государственному реестру, его наименование - в соответствии с аттестатом аккредитации, адрес, телефон и факс.
ОРГАН ПО СЕРТИФИКАЦИИ per. № РОСС RU. 0001. 11 АЕ44
Промышленной продукции АНО "ТЕСТ-С.-ПЕТЕРБУРГ"
190103, С-Петербург, ул. курляндская, д.1, тел. (812) 3400098, факс (812)2514108
В структуру регистрационного номера входит пять элементов:
                                   POCC RU. 0001. 11 АЕ44
                                     (1)     (2)    (3)   (4)   (5)
1- й
элемент принадлежность к Российской Федерации
2- й
место нахождения органа по сертификации (RU- Россия);
3- й
элемент код национального органа, принявшего решение о внесении в Государственный реестр (ООО 1 - федеральное агентство по техническому регулированию и метрологии (Ростехрегулирование));
4- й
элемент категория органа по сертификации (11 - орган по сертификации продукции);
5- й
элемент буквенно-цифровой код конкретного органа по сертификации.
Позиция 4 Указывается наименование, тип, марка продукции, обозначение стандарта, технических условий или иного документа по которому эта продукция выпускается.
ПРОДУКЦИЯ: Посуда хозяйственная из листового алюминия с внутренней травленой поверхностью: чайники, сотейники, сковороды, кастрюли, молоковарки, кастрюли для варки на пару, крышки, кофеварки (турки), противни, формы для выпечки, подносы, кружки, миски, тарелки, ложки для снятия пены, фляги, котелки комбинированные (АКФ), сахарницы, штофы, мантоварки, соковарки.
Серийный выпуск
Позиция 5 - код продукции по Общероссийскому классификатору продукции (19 9600)
Позиция 6 - обозначение нормативных документов, на соответствие которым проведена сертификация. Продукция сертифицирована не на все
требования нормативного документа, поэтому, указываются разделы или пункты, содержащие подтверждаемые требования:
СООТВЕТСТВУЕТ ТРЕБОВАНИЯМ НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ ГОСТ 17151-81
Позиция 7- девятизначный код продукции по классификатору товарной номенклатуры внешней экономической деятельности (заполняется обязательно для импортируемой и экспортируемой продукции).
Позиция 8 - указывается наименование организации, адрес, телефон, факс юридического лица и другие реквизиты:
ИЗГОТОВИТЕЛЬ: ООО "НЕВА - МЕТАЛЛ ПОСУДА". ИНН: 7804083962
195009, С-Петербург, Свердловская наб., д. 12
Позиция 9 - полный юридический адрес юридического лица, которому выдан сертификат соответствия
СЕРТИФИКАТ ВЫДАН: ООО "НЕВА - МЕТАЛЛ ПОСУДА".
Код- ОКПО: 50056017 ИНН: 7804083962
195009, С-Петербург, Свердловская наб., д. 12 тел. 248-23-39,
факс 542-81-18
Позиция 10 - в данной позиции указаны документы, на основании которых, органом по сертификации выдан сертификат
НА ОСНОВАНИИ Санитарно-эпидемиологическое заключение ГУЗ ЦГСЭН № 122 ФУ "Медбиоэкстрем" при М3 России №
78.22.62.199.П.000518.11.01 от 30.11.2001г.
Протоколы испытаний №№ 65.149/22, 66.149/23, 52.142/10 от 30.11.2001 ИЛЦ ГУЗ ЦГСЭН № 122 ФУ "Медбиоэкстрем" при М3 России, per. № POCC.RU.0001.512074
Позиция 11 - в данной позиции указываются место знака соответствия, внешние идентификационные признаки, вид тары, упаковки, нанесенные на них сведения, указывается схема сертификации:
ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ИНФОРМАЦИЯ Место нанесение знака соответствия по ГОСТ Р 50460-92 в сопроводительной документации
Позиция 12 -подпись, инициалы, фамилия руководителя органа, выдавшего сертификат, и эксперта, проводившего сертификацию, печать органа по сертификации.
Руководитель органа
С.Н. Богданова
Эксперт
И.В. Зубарева
2.13 Практическая работа № 13
Тренинг № 5

Добровольная и обязательная сертификация

Цель: закрепить пройденный материал.

Ход работы:
- выбрать правильный вариант ответа;

- провести анализ своей работы. 
1. Обязательная сертификация является:
а) процедурой проведения испытаний продукции;
б) формой государственного контроля за безопасностью продукции;
в) оценкой соответствия продукции;
г) формой государственного контроля и надзора за сертифицированной продукцией.
2. Обязательная сертификация проводится в соответствии с:
а)
 ФЗ «О техническом регулировании»;
б) Законом «О защите прав потребителей», ст. 7;
в) требованиями НД;
г) требованиями «Ростехрегулирования».
  3.  «Перечни» товаров, работ и услуг, подлежащих обязательной сертификации утверждаются:
а) Правительством РФ;
б) Государственной Думой;
в) Президентом РФ;
г)
 Федеральным агентством по техническому регулированию и метрологии.
 4.  «Номенклатура» продукции, работ и услуг при обязательной сертификации утверждается:
а) Санэпиднадзором;
б)Федеральным агентством по техническому регулированию и метрологии;
в) Правительством РФ;
г)
Органами по сертификации.
 5. «Номенклатура» является:
а)
 нормативным документом;
б) Федеральным законом;

в) детализированным перечнем;

г) техническим регламентом;
6. «Перечень» представлен в ОК-005-93-ОКП:
а)
 шестиразрядным кодом;
б) пятиразрядным кодом;
в) четырехразрядным кодом;

г) двухразрядным кодом;
7. «Номенклатура» представлена в ОК-005-93-ОКП
а) восьмиразрядным кодом;

б) семиразрядным кодом

в) шестиразрядным кодом.

г)
 двухразрядным кодом.
8. «Перечни» могут включать в себя объекты: 
а) подвергаемые в настоящее время обязательной сертификации;
б) намеченные в перспективе для обязательной сертификации;
в) подвергаемые в настоящее время и намеченные в перспективе для обязательной сертификации; 

г) подвергаемые в настоящее время добровольной сертификации.
9. «Номенклатура» включает в себя объекты:
а)
 подвергаемые в настоящее время добровольной сертификации;
б) подвергаемые в настоящее время обязательной сертификации;
в) подвергаемые в настоящее время обязательной и добровольной сертификации;
г)
 намеченные в перспективе для обязательной сертификации.
10. При обязательной сертификации подтверждаются только те обязательные требования которые:
а) установлены законом, вводящим обязательную сертификацию;
б) установлены НД;
в) установлены в национальных стандартах;
г)
установлены в международных и национальных стандартах.
11. При обязательной сертификации действие сертификата соответствия и знака соответствия:
а)
 распространяется на всей территории РФ и стран СНГ;
б) не распространяется на территории стран СНГ;
в) распространяется на территории РФ;
г) не распространяется на территории РФ и стран СНГ.
12. Участниками обязательной сертификации являются:
а)
 изготовители продукции и исполнители услуг;
б) исполнители услуг и заказчики-продавцы;
в) органы по сертификации, изготовители и заказчики-продавцы;
г) изготовители продукции и исполнители услуг; заказчики-продавцы; органы по сертификации; испытательные лаборатории и федеральный орган исполнительной власти по техническому регулированию.
13. Изготовители продукции представляют:
а) первую сторону;

б) вторую сторону;

в)
 первую и вторую сторону;
г)
третью сторону.
14. Органы по сертификации и испытательные лаборатории представляют:
а) первую сторону;
б) третью сторону;
в)
 вторую сторону;
г)
 первую и вторую сторону.
15. Продавец, как получатель продукции представляет:
а) первую сторону;
б)первую и вторую сторону;
в) вторую сторону;
г) третью сторону.
16. Добровольное подтверждение соответствия осуществляется в форме:
а) декларирования соответствия;

б) добровольной сертификации;

в) обязательной сертификации; 

г)
 добровольной и обязательной сертификации.
17. Добровольная сертификация способствует:
а)
 повышению качества продукции;
б) повышению технического уровня качества продукции; 

в) по повышению конкурентоспособности продукции;
г)
 повышению качества продукции и услуг.
18. В процессе проведения добровольной сертификации продукции:
а) подтверждается соответствие продукции, работ и услуг, не вошедших в соответствующие «перечни»;
б) подтверждается соответствие продукции вошедшей в «перечень», но по показателям не являющимися обязательными;
в) подтверждается соответствие продукции на безопасность;
г) подтверждается соответствие продукции, работ и услуг, не вошедших в соответствующие «перечни», а также вошедшие в «перечни», но по показателям не являющимися обязательными.
19. Добровольная сертификация проводится :
а) на основании условий контракта поставщика с потребителем;
б) на основании условий договора изготовителя и продавца;
в) на основании условий контракта продавца с потребителем;
г)
 на основании условий договора с испытательной лабораторией.
20. Добровольная сертификация осуществляется:
а)
 по инициативе заявителя;
б) по инициативе изготовителя;
в) по инициативе заявителя и на условиях договора между заявителем и органом по сертификации;
г)
 по инициативе изготовителя и на условиях договора между заявителем и органом по сертификации.
21. Добровольная сертификация осуществляется на соответствие:
а) национальным стандартам; стандартам организаций, системам добровольной сертификации и условиям договора;
б) национальным и международным стандартам;
в) техническим регламентам;
г)
 национальным и международным стандартам, а также техническим регламентам.
22. Продукция прошедшая добровольную сертификацию:
а) маркируется знаком соответствия «Российский стандарт»;
б)
 маркируется знаком соответствия обязательной сертификации;

в)маркируется знаком соответствия добровольной системы сертификации;
г)
не маркируется знаком соответствия.
23. Создать систему добровольной сертификации может:
а)
 только юридическое лицо;
б) индивидуальный предприниматель;
в) организации Ростехрегулирования;
г) юридическое лицо и индивидуальный предприниматель.
24. Добровольная сертификация:
а)
 может заменить обязательную;
б) не может заменить обязательную для любой продукции;
в) для продукции, подлежащей обязательной сертификации не может заменить обязательную сертификацию;
г) в отдельных случаях может заменить оценку соответствия.
25. В настоящее время в России преобладает:
а) обязательная сертификация; 

б) добровольная сертификация;
в) техническое регулирование;
г)
процедура соответствия техническим регламентом.
2.14 Практическая работа № 14

Тренинг № 6

Экспертиза сертификатов.

Цель: закрепить пройденный материал.

Ход работы:
- выбрать правильный вариант ответа;

- провести анализ своей работы. 
1. Регистрационный номер сертификата указан в:
а) первой позиции;
б) второй позиции;
в) третьей позиции;
г) четвертой позиции.
2. В структуре регистрационного номера сертификата выделяют:
а) четыре элемента;
б) три элемента; 

в) пять элементов;
г) два элемента.
3. Первый элемент в структуре регистрационного номера сертификата это:
а) знак регистрации в Государственном реестре;
б) код органа по сертификации;
в) код типа объекта сертификата;
г) номер объекта регистрации.
4. Второй элемент в структуре регистрационного номера сертификата это:
а) номер объекта регистрации;
.
б) код страны расположения организации-изготовителя продукции;
в) номер объекта регистрации;
г) код типа объекта сертификата.
5. Третий элемент в структуре регистрационного номера сертификата это:
а) знак регистрации в Государственном реестре;
б) номер объекта регистрации;
в) код типа сертификации;
г) код органа по сертификации.
6. Четвертый элемент в структуре регистрационного номера сертификата это:
а) номер объекта регистрации;
б) типа объекта сертификации;
в) код органа по сертификации;
г) знак регистрации в Государственном реестре.
7. Пятый элемент в структуре регистрационного номера сертификата это:
а) номер объекта регистрации;
б) код типа объекта сертификации;
в) код органа по сертификации;
г) код страны расположения организации-изготовителя.
8. Срок действия сертификата указан 
а) в первой позиции;
б) второй позиции;
в) пятой позиции;
г) шестой позиции.
9. Регистрационный номер и другие реквизиты органа по сертификации приводят в: 
а) второй позиции;
б) пятой позиции;
в) первой позиции;
г) третьей позиции.
10. В структуру регистрационного номера органа по сертификации входят:
а) четыре элемента;
б) пять элементов;
в) три элемента;
г) шесть элементов.
11. Первый элемент в структуре регистрационного номера органа по сертификации включает: 
а) аббревиатуру РОСС - принадлежность к РФ;
б) категорию ОС;
в) буквенно-цифровой код конкретного ОС;
г) номер объекта регистрации.
12. Второй элемент в структуре регистрационного номера органа по сертификации включает:
а) код типа объекта сертификации;
б) местонахождение ОС;
в) категорию ОС;
г) код страны расположения организации-изготовителя.
13. Третий элемент в структуре регистрационного номера органа по сертификации включает:
а) категорию ОС;
б) буквенно-цифровой код ОС;
в) код национального органа, принявшего решение о внесении в Госреестр;
г) местонахождение ОС.

14. Четвертый элемент в структуре регистрационного номера органа по сертификации включает: 
а) категорию ОС в зависимости от области аккредитации;
б) категорию ОС
в) буквенно-цифровой код ОС;
г) местонахождение ОС.
15. Пятый элемент в структуре регистрационного номера органа по сертификации включает:
а)
местонахождение ОС;
б) буквенно-цифровой код конкретного ОС; 

в) категорию ОС;
г) код типа объекта сертификации.
16. Наименование, тип, вид и марка продукции в сертификате указываются в:
а) второй позиции;
б) третьей
позиции;
в) девятой позиции;
г) четвертой позиции.

17. Шестиразрядный код продукции по Общероссийскому классификатору продукции в сертификате указывается в:

а) пятой позиции;

б) второй позиции;

в) четвертой позиции;

г) десятой позиции

18.  «Серийный выпуск», «партия» или «единичное изделие» в сертификате указывается в:
а) седьмой позиции;
б) третьей позиции;
в) четвертой позиции;
г) десятой позиции.
19. Обозначение нормативных документов, на соответствие которым проведена сертификация, указываются в:
а)
пятой позиции;
б) шестой позиции;
в) третьей позиции;
г) четвертойпозиции

20. Девятиразрядный код продукции по классификатору ТН ВЭД для импортируемой и экспортируемой продукции в сертификате указывается в:
а) пятой позиции;

б) седьмой позиции

в) шестой позиции
г) третьей позиции.
21. Наименование и адрес организации-изготовителя в сертификате указывается в:
а) второй позиции;

б) шестой позиции

в) восьмой позиции

г) десятой позиции
22. В позиции 10 сертификата указаны:
а) код продукции по ОКП;
6) код продукции по ТН ВЭД;
в) местонахождение ОС;
г) документы на основании которых выдан сертификат.
23. В позиции 5 сертификата указаны:
а)
код продукции по ТН ВЭД;
б) код продукции по ОКП;
в) код органа по сертификации;
г) код страны.
24. В позиции 9 сертификата указано:
       а) адрес юридического лица, кому выдан сертификат; 

       б) код сертификата;
в) код органа по сертификации;
г) код страны.
25. В позиции 3 сертификата приводятся:
а) номер объекта регистрации;
б) местонахождение ОС;
в) код типа объекта сертификации;

г) регистрационный номер органа по сертификации 
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ПРИЛОЖЕНИЕ
 Приложение А
                                  Сертификат соответствия (пример) 
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Санитарно – эпидемиологическое заключение (пример)
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IIpoTokonsl HcnbiTaHUM :
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- CaHMTapHO-3MHIEMHOJIOT HUECKHe:
[Tetepbypry 78.01.06.000.M.000' .
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