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                   ВВЕДЕНИЕ

  Целью изучения дисциплины является овладение научно-методическими и организационными основами стандартизации производств и технологических процессов и методологией ее В результате изучения дисциплины необходимо:

1. Научить студентов:

основным правилам разработки нормативных документов (построение, оформление, согласование,  утверждение, обозначение, регистрация) в работе по повышению качества и конкурентоспособности продукции;

использовать основные принципы и методы стандартизации в своей профессиональной деятельности: во время оформления конструкторской и технологической документации согласно требованиям ЕСКД, ЕСТД; во время постановки продукции на производств.;

использовать необходимые нормативные документы для цели оценки соответствия продукции, процессов и услуг;

использовать теоретические и методические основы стандартизации для рационального использования ресурсов, как отдельного предприятия, так и всей страны. 

2. Сформировать у студентов привычки не формального использования знаний в профессионально - практической деятельности. 

3. Сформировать у студентов ощущения престижности профессий проектировщика, конструктора, машиностроителя и эксплуатационника оборудования природоохранных технологий.

В результате изучения дисциплины студент должен

Знать: 

основные цели стандартизации производств и технологических процессов, задачи, решаемые при стандартизации изделий и технологических процессов их изготовления; методологию и организацию подготовки и проведения стандартизации изделий, технологических процессов и контроля за

внедрением НТД; 

методику формирования и оптимизации основных показателей качества;

методику унификации изделий и технологических процессов их изготовления. 

распространение информации о зарегистрированных нормативных документах

уметь: 

осуществлять поиск информации, необходимой в процессе разработки и применения стандартов на изделия и технологические процессы их изготовления, осуществлять унификацию элементов и разрабатывать рекомендации по унификации изделий и технологических процессов; 

применять методы стандартизации и осуществлять оптимизацию параметров объектов стандартизации.
Тема 1. ВОЗНИКНОВЕНИЕ ТЕХНИКИ И ТЕХНИЧЕСКИХ СИСТЕМ

Техника – это совокупность устройств и приемов, применяемых человеком в производственной и непроизводственной деятельности для облегчения и ускорения трудовых процессов.
Техника – это машины, станки, приборы, инструменты, здания и сооружения, дороги и каналы, бытовое оборудование, средства транспорта и связи, оружие и многое другое.

С понятием «техника» связано понятие «технология» – совокупность наиболее эффективных приемов, методов, способов использования оборудования и других технических средств для обработки сырья, материалов, изделий, информации и получения полуфабрикатов и готовой продукции.
Развитие и совершенствование техники от самой примитивной до самой сложной, новейшей отражает развитие человеческих знаний и опыта, науки и культуры, производительных сил общества.

Можно сказать, что техника возникла одновременно с образованием человеческого общества. Она была порождена человеком, служила ему как средство освобождения от жесткой зависимости от природы и средство удовлетворения его потребностей.

Но одновременно техника информировала человека, создавала предпосылки для появления новых потребностей. При этом, в отличие от животных, потребности человека имеют тенденцию к постоянному возрастанию.

В какой-то момент истории только человеческих сил становится недостаточно, и человеку нужны иные, дополнительные средства, умножающие его производительные силы.

Т.е. причина возникновения и развития техники – это противоречие между потребностями (целями) и средствами для воплощения этих целей в деятельности человека.

Если такого противоречия нет, если общество удовлетворяется ранее созданными средствами для достижения поставленных целей, то ничто не заставит людей взяться за создание новой техники в любой области деятельности.

Возникновение и развитие техники можно проследить на примере истории появления и развития орудий производства в человеческом обществе.

Этап 1. Первыми орудиями труда были органы тела человека.
Потребности человека ограничены главным образом добыванием пищи. Растительная пища добывалась руками, иногда с помощью камней и палок, удлиняющих руку.

На этом же этапе в результате естественной жизни людей возникают простейшие сооружения с пассивной функцией – тропинки, дороги, затем появляются осознанные строения – землянки, шалаши, курганы, пирамиды.

Р

Этап 2. Использование первых попавшихся под руку природных предметов.
При строительстве своих жилищ (шалаши, землянки, пол у землянки) человек использует ветки, шкуры, кости, камни.

Этап 3. Специально подобранные вещества и предметы для выполнения широкого класса функций.
С ростом населения стал ощущаться недостаток в растительной пище и человек вынужден был начать охотиться и разделывать туши убитых животных, но для этого ему не хватало естественной силы органов. Появилась потребность в орудиях, увеличивающих возможности человека. Так были найдены в окружающей среде предметы с нужными человеку функциями: заостренные палки, осколки камней с острыми краями.

Это важный период: происходило уяснение меры соответствия свойств природных веществ целям труда.

Этап 4. Обработанные природные материалы с выделенной (усиленной) функцией.
Начался подбор материалов к конкретным процессам труда., т.е. для выполнения нужных функций.

Так, для изготовления орудий годились камни только группы кварца – они были твердыми и легко раскалывались на пластины с острыми краями.

Этап 5.Простейшие орудия труда, специально изготовленные технические элементы, инвентарь.
Найденные в природе предметы ломались, тупились, терялись.

Необходимо было искать, запасать, подправлять естественные орудия - возник процесс изготовления средств труда.

Эти орудия труда еще не были специализированными и применялись для любых целей.

Человек начал использовать огонь, научился поддерживать его. Костер обеспечивал защиту от холода и сырости, от ночных нападений хищников. Варка и поджаривание мяса и овощей сократили процесс жевания и пищеварения. Быстрее стал развиваться мозг.

Высвободилось больше времени и энергии для активного проявления жизни (40-30 тыс.лет назад).

Главная особенность орудий труда - четко выделенная рабочая часть. Технические элементы: рычаг, каток, ось, колесо. Инвентарь: посуда, плот, долбленая лодка, лыжи, сани.

Пункты 1-3 схемы полностью присущи и животному миру.

Пункт 4 - уникальный период в истории земной жизни, он свойственен только человеку разумному: человек научился использовать и добывать огонь. Однако орудия труда находятся в начальном состоянии. И только период, соответствующий пункту 5, можно уверенно отнести к началу техники. С этого момента можно отсчитывать время существования техники, как феномена человеческого общества.

Этапы 6-7. Инструменты (возникли приблизительно10 тыс. лет назад ).
Инструменты можно рассматривать как специализированные орудия труда. Цель появления инструментов - целенаправленное эффективное преобразование предметов труда(превращение природного материала или предмета в изделие).

Вначале они изготавливались из моновещества с четко выделенными частями: зона рабочего органа (острие), зона трансмиссии (рукоятка) – кремневые ножи, резцы, сверла, костяная игла.

Потом появляются составные инструменты – резцы и ножи в оправе, стрела и копье с наконечником, серп, топор.

Появление составных инструментов явилось важным шагом к началу структуризации объектов, появлению связей между элементами.

Главная особенность этого процесса: получение дополнительного выигрыша в основной функции при соединении элементов в единое целое.

Например, тяжелый топор (увеличение полезной функции) невозможно было закрепить защеплением в деревянной оправе, поэтому появился третий элемент - кожаные ремни. Но ремни плохо держались, распускались.

Сильное изобретение того времени – узел - способ затягивания кожаной петли.

Наиболее удачными сочетаниями элементов были такие, где их свойства взаимно дополнялись. Например, первая посуда - плетеные корзины и кувшины плохо держали воду и их нельзя было ставить на огонь.

Случайно обнаружилось, что обмазанные глиной корзины намного прочнее, водонепроницаемы и огнестойки. Здесь деревянная сетка (каркас) играла роль арматуры, скрепляющей глину, а глина предохраняла дерево от разрушения. И только потом обнаружилось, что от огня глина становилась еще прочнее, даже при сгораемом внешнем каркасе, поэтому постепенно перешли на бескаркасное изготовление глиняных изделий.

Этапы 8-11.Технические системы - инструменты с двигателем.

Это технические объекты, состоящие минимум из трех частей: рабочий орган (РО), трансмиссия (Тр), двигатель (Дв). Четвертый элемент - орган управления (ОУ) чаще всего включает человека. Пятый элемент - источник энергии (ИЭ); им может быть человек, животное, природные силы, а также естественные и искусственные физ-, хим-, биопроцессы.

Первые ТС - мельница, лук, телега, часы, весы.

Как можно заметить из представленной эволюции орудий труда, одним из ценнейших качеств homo sapiens является его способность в процессе познания выделять главное и существен​ное, оставляя при этом без внимания несущественные или слу​чайные признаки, что необходимо для правильного и глубокого понимания объекта познания. Метод абстрагирования помогал человечеству получать и упорядочивать знания в любой области его деятельности и тем самым способствовал возникновению и развитию отдельных наук.

Тем не менее и до сих пор для решения той или иной проблемы не всегда имеется соответствующая теория. Очень часто в области техники практика опережает теорию, а развитие теории впоследствии позволяет улучшать достигнутые практические результаты. Так обстоит дело и с теорией техни​ческих систем.

В процессе развития цивилиза​ции менялись представления людей о машинах. Сначала было принято рассматривать машину как нечто целое, состоящее из только ей принадлежащих, ей свойственных частей. Например, мельница не могла быть просто мельницей, а была либо водяной, либо ветряной. В старинных книгах машины описывались как единое целое.

Только с основанием технических школ (Париж, 1794 г.; Праги, 1806 г.) начинается процесс упорядочивания и происходит выде​ление механизмов из рамок общего учения о машинах. Сначала вводятся 10, а позднее 21 класс механизмов, предназначенных для преобразования движе​ния.

Большой вклад в развитие взглядов на машины оказал Леонардо да Винчи (1452—1519 гг.). Уже он рассматривал элементы и части машин как общие для различных машин элементы и за​нимался их исследованием. Но он безусловно гений, опережавший свое время и определивший направление развития науки и техники.

Однако, лишь в XIX столетии, после созда​ния большого числа различных машин было проведено система​тическое исследование элементов механизмов и машин, что позволило, основываясь на реальных надежных конструкциях, вывести закономерности, лежащие в основе этих машин.

К тому времени наряду с машинами, применявшимися в военном, горном и водном деле, существовали также прядильные и ткац​кие станки, металлообрабатывающие станки, печатные и подъем​ные машины; к ним вскоре присоединилась паровая машина, затем последовали гидравлический двигатель, электродвигатель, генератор.

В 19 в. предпринимаются первые попытки создать общую теорию механиз​мов и машин, в состав которой входили синтез механизмов совместно с их кинематикой, динамика машин, теория автоматов.

Из практических соображений все вопросы, связанные с планированием, производством и эксплуатацией, решались от​дельно в рамках каждой отрасли. Вследствие этого возникли обособленные друг от друга сферы знаний и профессий, в кото​рых всякое профессиональное обучение должно было дополняться многолетним опытом. Причина этого заключалась в отсутствии теории, как следствие, в отсутствии системы сбора и клас​сификации изобретений и сущности новых технологий.

Такое положение было возможным и приемлемым только на этапе первой технической революции, когда осуществлялся пере​ход от ручных форм производства к промышленным, - к машин​ному веку. Растущее промышленное производство, различные кризисные ситуации (особенно вторая мировая война), сырьевые и экологические проблемы – все это потребовало разработки новых подходов и теорий.

Создание новых технических средств с новыми способами решения задач (например, средствами вычислительной техники) вызвало необходимость создания теории техниче​ских систем.

Тема2. ПРИЗНАКИ И КЛАССИФИКАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКИХ СИСТЕМ
Определение «техническая система» было выбрано в качестве обобщающего термина для всех видов технических объектов, машин, устройств, приспособлений, сооружений и т.д. 
Область при​менения технических систем очень широка и включает в себя все отрасли экономики.

В таблице приведены примеры техниче​ских систем, используемых в важнейших отраслях экономики, и показано все их многообразие.

Таблица 2.1 –Примеры ТС в различных отраслях экономики
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Прежде чем рассматривать классификацию технических систем дадим определение данному понятию.

Техническая система - это совокупность упорядочено взаимодействующих элементов, обладающая свойствами, не сводящимися к свойствам отдельных элементов, и предназначенная для выполнения определенных полезных функций.
Основные признаки технических систем:

системы созданы для каких-либо целей, то есть выполняют полезные функции;

системы состоят из частей, элементов, то есть имеют структуру;

элементы (части) системы имеют связи друг с другом, соединены определенным образом, организованы в пространстве и времени;

каждая система в целом обладает каким-то особым качеством, неравным простой сумме свойств составляющих ее элементов.

В основе любого трудового процесса, в том числе изобретательского, лежит понятие цели. Бесцельного изобретения не существует. В технических системах цели задаются человеком и они предназначены для выполнения полезной функции. Уже инженер древнего Рима Витрувий утверждал: "Машина есть деревянное приспособление, которое оказывает большую помощь при поднятии тяжести". Таким образом, цель - воображаемый итог, к которому стремятся, удовлетворяя потребность.

Появление цели - это результат осознания потребности.

Потребность (постановка задачи) - это то, что нужно иметь (сделать), а реализация потребности осуществляется посредством функции ТС.

Технические системы выполняют бесчис​ленные и разнообразные функции: типа фиксировать, двигать, хранить, нагревать, соединять, разделять, уплотнять, управлять и др., служащие для удовлетворения потребностей людей.

Степень выполнения функций технической системой характеризуется параметрами ( показателями).
Например, главная функция компрессора – «сжимать газ», но могут быть различное конечное давление газа, количество подведенного газа в единицу времени, виды газов, т.е. разные степени функционирования. Для грузовой лебедки – высота подъема груза, скорость подъема, масса. Особенностью параметров является возможность количественного выражения.

Носителями функции выступают части ТС.

Структура - это совокупность элементов и связей между ними.
Т.е. структура отражает элементы системы и их отношения между собой (геометрические, механические, энергетические и др.).

В технике выделяют такие наиболее характерные типы структур.

1. Корпускулярная.
Состоит из одинаковых элементов, слабосвязанных между собой; исчезновение части элементов почти не отражается на функции системы.

Примеры: фильтр, грохот, сита.

2. "Кирпичная".
Состоит из одинаковых жестко связанных между собой элементов.

Примеры: стена, арка, мост.

3. Цепная.
Состоит из однотипных шарнирносвязанных элементов. Примеры: цепь, гусеница, поезд.

4. Сетевая.
Состоит из разнотипных элементов, связанных между собой непосредственно, или транзитом через другие, или через центральный (узловой) элемент (звездная структура).

Примеры: телефонная сеть, телевидение, библиотека, система теплоснабжения.

5. Многосвязная.
Включает множество перекрестных связей в сетевой модели.

Пример: автодороги.

6. Иерархическая.
Состоит из разнородных элементов, каждый из которых является составным элементом системы более высокого ранга и имеет связи по "горизонтали" (с элементами одного уровня) и по "вертикали" (с элементами разных уровней).

Примеры: редуктор, коробка скоростей.
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В конструкторском деле структура обычно характери​зуется чертежом и спецификацией (рисунок 2.1).

Рисунок 2.1 – Коробка передач и ее спецификация

Помимо этого структуру ТС можно рассматривать на различных уровнях абстрагирования, а именно, как:

а) функциональную;

б) органоструктуру;

в) конструктивную схему.

Функциональная структура определяется как упорядоченная совокупность функций и отношений между ними. Функциональная структура строится применительно к рабочему состоянию системы.

Отношения между функциями, представленные в словесной форме, дают функциональное описание способа действиятехнической системы.

Органоструктура — это абстрактная модель технической системы, содержащая технические средства (исполнительные органы) и отношения между ними. Органо​структура разрабатывается и изображается применительно к рабочему состоянию технической системы.

Конструктивная схема представляет собой описание техни​ческой системы конструктивными элементами; она должна содер​жать упорядоченную совокупность конструктивных элементов и их отношений. Конструктивные схемы системы разрабатываются для рабочего состояния, а также для состояний «разборки» и «сборки» (деталировочные и компоновочные чертежи).

Как было отмечено, четвертый признак – каждая система в целом обладает каким-то особым качеством.

Правильнее различать два вида системных прибавок:

системный эффект- непропорционально большое усиление (уменьшение) свойств, имеющихся у элементов;

системное качество- появление нового свойства, которого не было ни у одного из элементов до включения их в систему (та же лебедка или редуктор).

Чтобы точнее определить системный эффект (качество) данной ТС можно воспользоваться простым приемом: надо разделить систему на составные элементы и посмотреть, какое качество (какой эффект) исчезло. Например, отдельно ни одна из частей редуктора не может выполнить свою функцию.

Пример появления системного эффекта. Для доочистки сточных вод гидролизного завода испытывались два способа - озонирование и адсорбция; ни один из способов не давал нужного результата. Комбинированный способ дал поразительный эффект. Были достигнуты требуемые показатели при снижении в 2-5 раз расхода озона и активного угля по сравнению только с сорбцией или только с озонированием.

Технические системы могут быть классифицированы по широкому спектру признаков:

по функции (рабочему действию), например, технические системы для фиксации, придания формы, вращения, подъема;

по типу объекта, на который направлено действие, например, технические системы для преобразования материи, энергии, информации;

по принципу осуществления рабочего действия, например, технические системы, основанные на механическом, гидравличе​ском, пневматическом, электронном, химическом, оптическом, акустическом принципе;

по характеру функционирования, например, мощностные, скоростные, импульсные технические системы, системы для раз​личных условий окружающей среды (например, для тропического климата) и т. п.;

по уровню сложности, например, конструктивные элемен​ты, узлы, машины, предприятия в целом;

по способу изготовления, например, технические системы, изготовленные путем литья, ковки, штамповки, обточки;

по степени конструктивной сложности;

по форме, например, технические системы (конструктивные элементы) в виде тела вращения, плоские, сложной формы;

по материалу, например, технические системы из стали, меди, пластмассы;

по степени оригинальности конструкции, например, за​имствованные, доработанные, модифицированные, оригинальные технические системы;

по типу производства, например, технические системы, изготовленные в условиях единичного, серийного или массового производства;

по названию фирмы-изготовителя, например, технические системы «Сименс», «Фиат», «Зульцер»;

по месту в техническом процессе;

 по эксплуатационным свойствам;

по внешнему виду; технико-экономическим характери​стикам и т. п.

Ясно, что одна и та же техническая система может принадле​жать одновременно к нескольким классам. Рассмотрим более подробно те принципы клас​сификации технических систем, которые являются особо важными с точки зрения проек​тировщика и конструктора.

Тема 3.    МЕТОДЫ СТАНДАРТИЗАЦИИ

Выше была дана характеристика стандартизации как вида деятельности. Но стандартизация - одновременно и комплекс методов, необходимых для установления оптимального решения повторяющихся задач и узаконивания его в качестве норм и правил. 

Метод стандартизации - это прием или совокупность приемов, с помощью которых достигаются цели стандартизации. 

Стандартизация базируется на общенаучных и специфических методах. Ниже рассматриваются широко применяемые в работах по стандартизации методы: 

1. Упорядочение объектов стандартизации; 

2. Параметрическая стандартизация; 

3. Унификация продукции; 

4. Агрегатирование; 

5. Комплексная стандартизация; 

6. Опережающая стандартизация. 

1. Упорядочение объектов стандартизации - универсальный метод в области стандартизации продукции, процессов и услуг. Упорядочение как управление многообразием связано, прежде всего, с сокращением многообразия. Результатом работ по упорядочению являются, например:

 ограничительные перечни комплектующих изделий для конечной готовой продукции;

 альбомы типовых конструкций изделий;

 типовые формы технических, управленческих и прочих документов.

Упорядочение как универсальный метод состоит из отдельных методов: систематизации, селекции, симплификации, типизации и оптимизации. 

Систематизация объектов стандартизации заключается в научно обоснованном последовательном классифицировании и ранжировании совокупности конкретных объектов стандартизации. 

Примером результата работы по систематизации продукции может служить Общероссийский классификатор промышленной и сельскохозяйственной продукции (ОКП), который систематизирует всю товарную продукцию (прежде всего по отраслевой принадлежности) в виде различных классификационных группировок и конкретных наименований продукции. 

ОКП представляет собой систематизированный свод кодов и наименований продукции, являющейся предметом поставки. ОКП состоит из классификационной (К-ОКП) и ассортиментной (А-ОКП) частей. Классификационная часть представляет собой свод кодов и наименований классификационных группировок (класс - подкласс - группа - подгруппа - вид), систематизирующих продукцию по определенным признакам. Ассортиментная часть - свод кодов и наименований, идентифицирующих конкретные типы, марки и т.п. 

Рассмотрим пример кодового обозначения в ОКП продукции класса 54: 

54 (класс) - продукция целлюлозно-бумажной промышленности;

54 6 (подкласс) - тетради школьные, обои и бумажно-беловые товары;

54 6 3 (группа) - бумажно-беловые товары;

54 6 3 1 (подгруппа) - тетради и дневники школьные;

54 6 3 1 4 (вид) - тетради для письма карандашом;

54 6 3 1 4 0001 (разновидность) - тетради для письма карандашом, переплет обрезной, цельнобумажный блок из бумаги типографской мелованной, объем 48 л., размер 144 * 203 мм. В классификационной части (класс - вид) продукция проранжирована в порядке разделения множества объектов (продукция целлюлозно-бумажной промышленности) по общим признакам (назначение и др.), в ассортиментной части - по частным признакам (конструкция и др.).

Селекция объектов стандартизации - деятельность, заключающаяся в отборе таких конкретных объектов, которые признаются целесообразными для дальнейшего производства и применения в общественном производстве. 

Симплификация - деятельность, заключающаяся в определении таких конкретных объектов, которые признаются нецелесообразными для дальнейшего производства и применения в общественном производстве. 

Процессы селекции и симплификации осуществляются параллельно. Им предшествуют классификация и ранжирование объектов и специальный анализ перспективности и сопоставления объектов с будущими потребностями. 

Так, при разработке первого ГОСТа на алюминиевую штампованную посуду были классифицированы по вместимости выпускаемые в тот период кастрюли. Их оказалось 50 типоразмеров. Анализ показал, что номенклатуру можно сократить до 22 типоразмеров, исключив дублирующие емкости. Были исключены емкости 0,9; 1,3; 1,7 л, которые оказались лишними при наличии в номенклатуре посуды вместимостью 1,0 и 1,5 л. 

Типизация объектов стандартизации - деятельность по созданию типовых (образцовых) объектов - конструкций, технологических правил, форм документации. В отличие от селекции отобранные конкретные объекты подвергают каким-либо техническим преобразованиям, направленным на повышение их качества и универсальности. 

Так, в начале 60-х гг. в эксплуатации находилось (включая ранее снятые с производства) более 100 конструктивных разновидностей телевизоров. Была поставлена задача - устранить неоправданное многообразие схем. Для этого всю совокупность конструкций подвергли систематизации, в результате которой были выделены исходя из размера экрана по диагонали три варианта - схемы телевизоров с экраном 35, 47 и 59 см. В каждом варианте были отобраны наиболее удачные схемы, которые затем усовершенствованы с целью повышения безотказности и ремонтопригодности. В результате созданы типовые (унифицированные) конструкции - УНТ-35, УНТ-47, УНТ-59. 

Оптимизация объектов стандартизации заключается в нахождении оптимальных главных параметров (параметров назначения), а также значений всех других показателей качества и экономичности. 

В отличие от работ по селекции и симплификации, базирующихся на несложных методах оценки и обоснования принимаемых решений, например экспертных методах, оптимизацию объектов стандартизации осуществляют путем применения специальных экономико-математических методов и моделей оптимизации. 

Целью оптимизации является достижение оптимальной степени упорядочения и максимально возможной эффективности по выбранному критерию. 

На рис. 3.1 иллюстрируется пример выбора оптимального значения одного из параметров стандартизируемых изделий. Кривая 1 показывает зависимость функции потерь в случае, когда при стандартизации выбрано максимально возможное значение параметра; на кривой 2 - аналогичный случай, но в качестве стандартного выбран минимальный параметр; кривая 3 - средние суммарные потери. Оптимальное значение может быть выбрано при минимальном значении суммарной функции потерь. 


Рис.3.1 - Выбор оптимального значения одного из параметров стандартизируемых изделий.
Параметрическая стандартизация. Для уяснения сущности метода рассмотрим подробнее понятие параметра. 

Параметр продукции - это количественная характеристика ее свойств. 

Наиболее важными параметрами являются характеристики, определяющие назначение продукции и условия ее использования: 

размерные параметры (размер одежды и обуви, вместимость посуды);

весовые параметры (масса отдельных видов спортинвентаря);

параметры, характеризующие производительность машин и приборов (производительность вентиляторов и полотеров, скорость движения транспортных средств);

энергетические параметры (мощность двигателя и пр.).

Продукция определенного назначения, принципа действия и конструкции, т.е. продукция определенного типа, характеризуется рядом параметров. 

Набор установленных значений параметров называется параметрическим рядом. Разновидностью параметрического ряда является размерный ряд. Например, для тканей размерный ряд состоит из отдельных значений ширины тканей, для посуды - отдельных значений вместимости. Каждый размер изделия (или материала) одного типа называется типоразмером. Например, сейчас установлено 105 типоразмеров мужской одежды и 120 типоразмеров женской одежды. 

Процесс стандартизации параметрических рядов - параметрическая стандартизация - заключается в выборе и обосновании целесообразной номенклатуры и численного значения параметров. Решается эта задача с помощью математических методов. 

При создании, например, размерных рядов одежды и обуви производятся антропометрические измерения большого числа мужчин и женщин разных возрастов, проживающих в различных районах страны. Полученные данные обрабатывают методами математической статистики. 

Параметрические ряды машин, приборов, тары рекомендуется строить согласно системе предпочтительных чисел - набору последовательных чисел, изменяющихся в геометрической прогрессии. 

Смысл этой системы заключается в выборе лишь тех значений параметров, которые подчиняются строго определенной математической закономерности, а не любых значений, принимаемых в результате расчетов или в порядке волевого решения. Основным стандартом в этой области является ГОСТ* 8032 "Предпочтительные числа и ряды предпочтительных чисел". 

На базе этого стандарта утвержден ГОСТ* 6636 "Нормальные линейные размеры", устанавливающий ряды чисел для выбора линейных размеров. 

ГОСТ 8032 предусматривает четыре основных ряда предпочтительных чисел: 

Количество чисел в интервале 1-10: для ряда R5 - 5, RIO - 10, R20 - 20, для ряда R40 - 40. 

В некоторых технически обоснованных случаях допускается округление предпочтительных чисел. Например, число 1,06 может быть округлено до 1,05; 1,12 - до 1,1; 1,18 - до 1,15 или 1,20. 

При выборе того или иного ряда учитывают интересы не только потребителей продукции, но и изготовителей. Частота параметрического ряда должна быть оптимальной: слишком "густой" ряд позволяет максимально удовлетворить нужды потребителей (предприятий, индивидуальных покупателей), но, с другой стороны, чрезмерно расширяется номенклатура продукции, распыляется ее производство, что приводит к большим производственным затратам. Поэтому ряд R5 является более предпочтительным по сравнению с рядом R10, а ряд R10 предпочтительнее ряда R20. 

Применение системы предпочтительных чисел позволяет не только унифицировать параметры продукции определенного типа, но и увязать по параметрам продукцию различных видов - детали, изделия, транспортные средства и технологическое оборудование. 

Например, практика стандартизации в машиностроении показала, что параметрические ряды деталей и узлов должны базироваться на параметрических рядах машин и оборудования. При этом целесообразно руководствоваться следующим правилом: ряду параметров машин по R5 должен соответствовать ряд размеров деталей по R10, ряду параметров машин по R10 - ряд размеров деталей по R20 и т.д. 

В целях более эффективного использования тары для консервных банок и транспортных средств для их перевозки предлагается ряд грузоподъемности железнодорожных вагонов и автомашин, ряд размеров контейнеров, ящиков и отдельных консервных банок строить по ряду R5. 

Унификация продукции. Деятельность по рациональному сокращению числа типов деталей, агрегатов одинакового функционального назначения называется унификацией продукции. Она базируется на классификации и ранжировании, селекции и симплификации, типизации и оптимизации элементов готовой продукции. Основными направлениями унификации являются: 

разработка параметрических и типоразмерных рядов изделий, машин, оборудования, приборов, узлов и деталей;

разработка типовых изделий в целях создания унифицированных групп однородной продукции;

разработка унифицированных технологических процессов, включая технологические процессы для специализированных производств продукции межотраслевого применения;

ограничение целесообразным минимумом номенклатуры разрешаемых к применению изделий и материалов.

Результаты работ по унификации оформляются по-разному: это могут быть альбомы типовых (унифицированных) конструкций деталей, узлов, сборочных единиц; стандарты типов, параметров и размеров, конструкций, марок и др. 

В зависимости от области проведения унификация изделий может быть межотраслевой (унификация изделий и их элементов одинакового или близкого назначения, изготовляемых двумя или более отраслями промышленности), отраслевой и заводской (унификация изделий, изготовляемых одной отраслью промышленности или одним предприятием). 
Типоразмерная унификация осуществляется в изделиях функционального одинакового назначения, отличающихся друг от друга числовым значением главного параметра.

Внутритиповая унификация осуществляется в изделиях одного итого же функционального назначения, имеющих одинаковое числовое значения главного параметра, но отличающихся конструктивным исполнением составных частей.

Межтиповая унификация осуществляется в изделиях различного типа и конструктивного различного исполнения (например, унификация продольно-фрезерных, строгальных, шлифовальных станков между собой).

В зависимости от методических принципов осуществления унификация может быть внутривидовой (семейств однотипных изделий) и межвидовой или межпроектной (узлов, агрегатов, деталей разнотипных изделий). 

Степень унификации характеризуется уровнем унификации продукции - насыщенностью продукции унифицированными, в том числе стандартизированными, деталями, узлами и сборочными единицами.

Одним из показателей уровня унификации является коэффициент применяемости (унификации) КП, который вычисляют по формуле где n - общее число деталей в изделии, шт.; nо - число оригинальных деталей (разработаны впервые), шт. 

При этом в общее число деталей (кроме оригинальных) входят стандартные, унифицированные и покупные детали*, а также детали общемашиностроительного, межотраслевого и отраслевого применения. 

Коэффициент применяемости можно рассчитывать применительно к унификации деталей общемашиностроительного (ОМП), межотраслевого (МП) и отраслевого (ОП) применения. 

Согласно плану повышения уровня унификации машиностроительной продукции предусмотрено снижение доли оригинальных изделий и соответственно повышение доли изделий (деталей, узлов) ОМП, МП,ОП. 

Коэффициенты применяемости могут быть рассчитаны: для одного изделия; для группы изделий, составляющих типоразмерный (параметрический) ряд; для конструктивно-унифицированного ряда. 

Примером использования унификации в типоразмерном ряду изделий может быть ГОСТ 26678 на параметрический ряд холодильников. В установленном стандартном параметрическом ряду находятся 17 моделей холодильников и три модели морозильников. Коэффициент применяемости ряда составляет 85%. В ГОСТе указываются перечень составных частей, подлежащих унификации в пределах параметрического ряда (допустим, холодильные агрегаты двухкамерных холодильников с объемом камеры 270 и 300 см3 и объемом низкотемпературного отделения 80 см3), и перечень составных частей, подлежащих унификации в пределах одного типоразмера (например, холодильный агрегат по присоединительным размерам, конденсатор). 

Агрегатирование - это метод создания машин, приборов и оборудования из отдельных стандартных унифицированных узлов, многократно используемых при создании различных изделий на основе геометрической и функциональной взаимозаменяемости. Например, применение в мебельном производстве щитов 15 размеров и стандартных ящиков трех размеров позволяет получить при различной комбинации этих элементов 52 вида мебели. 

Агрегатирование очень широко применяется в машиностроении, радиоэлектронике. Развитие машиностроения характеризуется усложнением и частой сменяемостью конструкции машин. Для проектирования и изготовления большого количества разнообразных машин потребовалось в первую очередь расчленить конструкцию машины на независимые сборочные единицы (агрегаты) так, чтобы каждая из них выполняла в машине определенную функцию. Это позволило специализировать изготовление агрегатов как самостоятельных изделий, работу которых можно проверить независимо от всей машины. 

Расчленение изделий на конструктивно законченные агрегаты явилось первой предпосылкой развития метода агрегатирования. В дальнейшем анализ конструкций машин показал, что многие агрегаты, узлы и детали, различные по устройству, выполняют в разнообразных машинах одинаковые функции. Обобщение частных конструктивных решений путем разработки унифицированных агрегатов, узлов и деталей значительно расширило возможности данного метода. 

В настоящее время на повестке дня переход к производству техники на базе крупных агрегатов - модулей. Модульный принцип широко распространен в радиоэлектронике и приборостроении; это основной метод создания гибких производственных систем и робототехнических комплексов. 
Принцип агрегатирования широко используется в Единой системе технологической подготовки производства (ЕСТПП) при создании стандартной переналаживаемой оснастки, изготавливаемой из стандартных узлов, деталей и заготовок. Примером в данном случае является система универсально-сборных приспособлений (УСП), которые компонуют из взаимозаменяемых элементов: плит, угольников, стоек, опор, прихватов, зажимов и т. п. И используются для сверлильных, фрезерных, токарных, сварочных, сборочных и других операций.

В машиностроении используется базового агрегата, при котором, присоединяя к базовой модели машины специальное оборудование, получают ряд производных машин разнообразного назначения. Примером служит создание конструктивно-унифицированного ряда колёсных транспортных машин. Используется также метод секционирования - разделения машин на одинаковые унифицированные секции, из которых собирается ряд производных машин.

Принцип агрегатирование используется при создании контрольно-измерительных приборов, которые могут компоноваться из унифицированных электронных блоков, датчиков, измерительных головок, элементов пневматических приборов и т.д.

Агрегатирование нашло широкое применение также в радиоэлектронике при проектировании радиоэлектронной аппаратуры на основе прогрессивного функционально-узлового метода. В радиоэлектронике разрабатываются унифицированные функциональные узлы, которые играют туже роль, что и агрегаты в машиностроение, и позволяют создавать большее количество радиоэлектронных устройств.

В перспективе развития агрегатирования в масштабе всей страны позволит:

перейти от конструирования специального оборудования к выбору стандартных узлов и агрегатов и компоновки их в таких сочетаниях, которые наиболее полно будут удовлетворять требованию получения от новой машины оптимальных потребительских свойств; 

сократить сроки проектирования и освоения новых машин с четырёх - шести и до полутора - двух лет за счет использования освоенных ранее узлов. При этом изменение изменяется процесс проектирования, так как создание машин превратится в процесс подбора и компоновки её из готовых узлов, что значительно сократит объём документации; 

увеличить объём производства машин на тех же площадях и снизить стоимость их изготовления на 25 -30 %; 

уменьшить требующий парк машин на 20 -25 % за счет лучшего их использования, сократив соответственно количество обслуживающего персонала; 

оснастить народное хозяйство новым парком универсальных машин, состоящих на 70 - 75 % из унифицированных узлов и агрегатов.

Комплексная стандартизация. При комплексной стандартизации осуществляются целенаправленное и планомерное установление и применение системы взаимоувязанных требований как к самому объекту комплексной стандартизации в целом, так и к его основным элементам в целях оптимального решения конкретной проблемы. Применительно к продукции - это установление и применение взаимосвязанных по своему уровню требований к качеству готовых изделий, необходимых для их изготовления сырья, материалов и комплектующих узлов, а также условий сохранения и потребления (эксплуатации). 

Так, при осуществлении программы комплексной стандартизации трансформаторов потребовалось помимо разработки нового ГОСТа на трансформаторы пересмотреть и создать 36 других взаимосвязанных стандартов, в частности стандарты на изделия и материалы, применяемые при изготовлении трансформаторов: 

электротехническую тонколистовую сталь и методы ее испытаний;

электроизоляционный картон и методы определения его прочности и электроизоляционных свойств;

кабельную бумагу;

фарфоровые изоляторы, изоляционные материалы (текстолит, стеклотекстолит).

Для обеспечения точной геометрии листов стали были разработаны и уточнены стандарты на нормы точности прокатных станов. Для обеспечения необходимого качества электроизоляционного картона потребовалась разработка стандарта на сульфатную облагороженную целлюлозу. Таким образом, для разработки и реализации программы комплексной стандартизации трансформаторов потребовалось участие многих отраслей промышленности. 

В связи с резким сокращением финансирования работ по стандартизации в последнее десятилетие работы по комплексной стандартизации выполняются в очень ограниченном объеме, в основном в рамках федеральных целевых программ, которые содержат раздел по нормативному обеспечению качества и безопасности работ и услуг. 

В настоящее время реализуется программа комплексной стандартизации "Безопасность в чрезвычайных ситуациях" на 1993-2000 гг. В рамках программы (по состоянию на 01.01.98 г.) уже действует 14 ГОСТ* Р. В разработке стандартов для указанной программы принимает участие около 60 организаций. 

Своеобразной формой комплексной стандартизации является комплексная сертификация. 

Опережающая стандартизация. Метод опережающей стандартизации заключается в установлении повышенных по отношению к уже достигнутому на практике уровню норм и требований к объектам стандартизации, которые согласно прогнозам будут оптимальными в последующее время. 

Стандарты не могут только фиксировать достигнутый уровень развития науки и техники, так как из-за высоких темпов морального старения многих видов продукции они могут стать тормозом технического прогресса. Для того чтобы стандарты не тормозили технический прогресс, они должны устанавливать перспективные показатели качества с указанием сроков их обеспечения промышленным производством. Опережающие стандарты должны стандартизировать перспективные виды продукции, серийное производство которых еще не начато или находится в начальной стадии. 

В 70-80-х гг. опережающие стандарты выполнялись в виде так называемых ступенчатых стандартов. В этих стандартах было несколько ступеней, содержащих возрастающие требования к показателям качества, а также сроки их ввода в действие. 

В ступенчатых стандартах возможны пять и более ступеней. 

Примером "многоступенчатого" стандарта могут служить разработанные в США в конце 60-х гг. стандарты на предельно допустимое содержание основных токсичных компонентов отработанных газов, обязательное для вновь выпускаемых легковых автомобилей. 
Эти стандарты предусматривали обязательное ежегодное (начиная с 1970 г.) снижение содержания в продуктах сгорания токсичных компонентов, в результате к 1975 г. они были сведены к реально достижимому минимуму. 
К опережающей стандартизации можно отнести применение в стандартах отраслей (стандартах предприятия, стандартах обшественных организаций) прогрессивных международных стандартов и стандартов отдельных зарубежных стран до их принятия в нашей стране в качестве государственных. 

Согласно ст. 16 Закона РФ "О стандартизации" государство гарантирует экономическую поддержку и стимулирование субъектов хозяйственной деятельности, которые производят продукцию (оказывают услуги) в соответствии с государственными стандартами с предварительными требованиями на перспективу, опережающими возможности традиционных технологий. 

За рубежом существует категория "предварительных стандартов", в которых оперативно закрепляются результаты научно-исследовательских и опытно- конструкторских работ (НИОКР). 

В ряде случаев опережающие стандарты влияют на организацию специализированного производства совершенно новых видов продукции. Например, американские стандарты на цветное телевидение, утвержденные в 1953 г., способствовали созданию в США в 1957-1960 гг. массового производства телевизоров цветного изображения. 

Большим достижением международной стандартизации в конце 80-х гг. было утверждение международного стандарта на аудиокомпактный диск до начала производства самого изделия. Это позволило обеспечить полную совместимость компакт-диска с другими техническими средствами и тем самым избежать непроизводительных затрат. 

Типизация - метод стандартизации, заключающийся в установление типовых объектов для данной совокупности, принимаемых за основу (базу) при создании других объектов, близких по функциональному назначению. 

Этот метод иногда называется методом " базовых конструкций", так как в процессе типизации выбирается объект, наиболее характерный для данной совокупности, с оптимальными свойствами, а при получении конкретного объекта - изделия или технологического процесса выбранный объект (типовой) может претерпевать лишь, некоторые, частичные изменения или доработки.                       

Таким образом, типизация является распространением большого количества функций на малое число объектов, так как обеспечивает сохраняемость только типовых объектов из данной совокупности. Эффективность типизации обусловлена использованием проверенного решения при разработке нового изделия, ускорением и снижением стоимости подготовки производства изделий, создаваемых на одной базе, облегчением условий эксплуатации типовых (базовых) изделий и их модификаций. Типизация завершается стандартизацией разработанных типовых изделий.

Типизация как эффективный метод стандартизации развивается в трёх основных направлениях:
стандартизация типовых технологических процессов;
стандартизация типовых изделий общего назначения;
создание нормативно-технических документов, устанавливающих порядок проведения каких-либо работ, расчётов, испытаний и т. п.

Основными направлениями экономического и социального развития СССР на 1986 -1990 гг. и на период до 2000 года предусмотрено " развивать на основе перспективных научно-технических достижений типизация технологий". 
Типизация технологических процессов обусловлена неоправданно большим разнообразием существующих вариантов технологических процессов при изготовлении аналогичных деталей, что приводит к повышению себестоимости их изготовления. Очень часто новый технологический процесс изготовления изделия разрабатывается заново без учёта существующего опыта. Кроме того, на различных заводах на одну и ту же деталь могут быть созданы различные технологические процессы. При смене объекта производства весь объём технологических разработок повторяется заново и значительная часть технологических процессов дублирует ранее разработанные процессы, в то время как установлено, что для отдельных элементов конструкций изделий до 70-80 % всей их номенклатуры переходит из изделия в изделие с незначительными изменениями, сохраняя основные конструктивно-унифицированные параметры, характерные для данного типа.

Первым этапом типизации и последующей стандартизации технологических процессов является классификация объектов основного и вспомогательного производства, технологических операций и средств технологического оснащения. Она ведётся на базе "Технологического классификатора деталей машиностроения и приборостроения", в соответствии с которым детали группируют по признакам, определяющим общность технологического процесса их изготовления. Технологическое подобие деталей определяется совокупностью конструктивных признаков, главным из которых является геометрическая форма, а также технологическими характеристиками деталей. 
Технологический код деталей, сформулированный в соответствие с "Технологическим классификатором", служит для подбора деталей по технологическому подобию в группы, оптимальные по числу подобных деталей. 
Такое группирование является обязательным условием типизации технологических процессов и способствует внедрению группового метода обработки.

Использование "Технологического классификатора" даёт возможность механизировать процесс анализа технологических документов, позволяет применять ЭВМ для обработки информации и создает поэтому базу для внедрения АСУТП.

Типизация технологических процессов включает анализ возможных технологических решений при изготовлении деталей классификационной группы и проектирования оптимального технологического процесса для каждой группы.

Типовой технологический процесс, являющийся общим для группы деталей, имеет единый план обработки по основным операциям, однотипное оборудование и оснастку. При разработке типового технологического процесса за основу может быть взят наиболее совершенный действующий технологический процесс или спроектирован новый.

Основным методом типизации технологического процесса следует считать метод технологической последовательности, основанный на общности технологических процессов. Документацию на типовой технологический процесс необходимо оформлять в соответствии с требованиями стандартов ЕСТД, а разрабатывать его - в соответствии с ЕСТПП. Типовой технологический процесс оформляется в виде карт технологического маршрута и набора стандартных карт (технологических стандартов).

Взаимозаменяемость - это свойство независимо изготовленных деталей, узлов и агрегатов обеспечивать беспрепятственную сборку машин или приборов и выполнять своё служебное назначение без нарушения технических требований, предъявляемых к данному изделию в целом. Взаимозаменяемыми детали и узлы являются в том случае, если характеризующие их параметры находятся в заданных пределах. Требования взаимозаменяемости предъявляется к таким параметрам, как точность сопрягаемых размеров, отклонение формы и расположение поверхностей, волнистость и шероховатость, физико-химические свойства материалов Беспрепятственная сборка обеспечивается за счёт точности геометрических параметров, а для обеспечения функциональных требований необходимо обеспечить заданную точность функциональных параметров, т. е. Таких параметров, которые влияют на эксплуатационные показатели изделий и на служебные функции деталей и узлов. Так, от размера зазора между поршнем и цилиндром (функционального параметра) зависит мощность двигателей (эксплуатационный показатель). Зазор в подвижном соединении должен обеспечивать не только сборку и точность взаимного расположения, но и минимальное трение, компенсацию температурных изменений и износа других факторов, влияющих на выходные эксплуатационные характеристики - долговечность, точность перемещения, расход масла и т. п.

Функциональные требования наиболее полно учитываются на основе метода функциональной взаимозаменяемости. Под методом функциональной взаимозаменяемости определяется точность геометрических и физико-химических параметров деталей и узлов на основе достаточно строго установленных связей между этими параметрами и эксплуатационными показателями. При этом исходят экономически оптимальных пределов изменения эксплуатационных показателей.

Различают взаимозаменяемость полную и неполную, внешнюю и внутреннюю.

Полная взаимозаменяемость обеспечивается соблюдением параметров с такой точностью, которая допускает сборку и замену любых сопрягаемых деталей, узлов и агрегатов без каких-либо дополнительных мероприятиях - обработки, подбора, регулировки. При полной взаимозаменяемости упрощаются процессы сборки и создаются условия для её автоматизации, специализации и кооперирования, упрощается ремонт. В тех случаях, когда возникает необходимость изготовить деталь с малыми и трудно выполнимыми допусками, нецелесообразными с экономической точки зрения, от полной взаимозаменяемости переходят к неполной.

Неполная взаимозаменяемость характеризуется возможностью проведения таких дополнительных мероприятий при сборке, как групповой подбор деталей (селективная сборка) применение компенсаторов, регулировка положения, пригонка.

Внешняя взаимозаменяемость - это взаимозаменяемость покупных и кооперируемых изделий и узлов по эксплуатационным показателям, а также по размерам и формам присоединительных поверхностей, по которым взаимосвязанные узлы основного изделия соединяются между собой, а также с покупными и кооперируемыми изделиями.

Внутренняя взаимозаменяемость - это взаимозаменяемость деталей, составляющих отдельные узлы, или составных частей и механизмов, входящих в изделие. Например, в подшипниках качения внешняя взаимозаменяемость осуществляется по наружному диаметру наружного кольца, а внутренней взаимозаменяемостью обладают тела качения и кольца.

Уровень взаимозаменяемости производства характеризуется коэффициентом взаимозаменяемость, который равен отношению трудоёмкости изготовления взаимозаменяемых деталей и частей к общей трудоёмкости изготовления изделия. Он является показателем технического уровня производства. Взаимозаменяемость позволяет расчленить производственный процесс, повысить производительность труда на сборочных операциях, организовать серийное массовое производство, выделить специализированное производство отдельных узлов, деталей и агрегатов, осуществить кооперирование производства, агрегатирование, внедрить механизацию и автоматизацию производственных процессов, в том числе сборки. В эксплуатации взаимозаменяемость обеспечивает помимо требуемой надёжности и долговечности изделий бесподгоночную замену старых узлов и деталей, облегчает ремонт. Нормативной базой взаимозаменяемости является стандартизация.

Существуют стандарты, которые регламентируют общие нормы взаимозаменяемости, и стандарты, содержащие требования взаимозаменяемость конкретных изделий. К стандартам первой группы в основном относятся государственные стандарты, распространяющие на всё машиностроение и приборостроение или на несколько отраслей (стандарты на ряды предпочтительных чисел, ряды нормальных линейных размеров, стандарты на допуски и посадки, резьбы, зубчатые передачи и т. п.). В стандартах второй группы устанавливаются, как правило, требования, определяющие внешнюю взаимозаменяемость (основные присоединительные размеры, допуски этих размеров, выходные эксплуатационные характеристики и их допустимые отклонения). Показатели взаимозаменяемости в таких стандартах должны соответствовать общим нормам.

С развитием экономических связей между странами и ростом международной торговли большое значение приобретает обеспечение взаимозаменяемости в международном масштабе, в связи с чем большое внимание вопросам взаимозаменяемости уделяется в деятельности международных организаций по стандартизации. В нашей стране, как уже отмечалось, осуществлен переход на системы допусков СЭВ.

Унификация, агрегатирование, типизация, взаимозаменяемость являются базой для развития работ по специализации. Возможны два пути увеличения выпуска продукции: первый - расширение производственных площадей и увеличение численности рабочих (экстенсивный); второй - развитие специализации производства (интенсивный). Стоимость изделий при специализированном производстве снижается. Специализация может быть предметной, технологической и функциональной.

Предметная специализация заключается в том, что на отдельном предприятии сосредоточивается выпуск продукции, соответствующей профилю предприятия, например, специализация завода по выпуску тракторов, станков и т. п. При предметной специализации используется принцип преемственности конструкции, что означает установление ограниченного перечня типов машин (подлежащих выпуску), построенного на основе параметрических рядов. В результате увеличивается объём выпуска и снижается себестоимость продукции. Предметная специализация - это начальная форма производства.

Подетальная специализация заключается в том, что в процессе изготовления выделяется производство отдельных деталей, узлов и сборочных единиц, Этот вид специализации экономически наиболее выгоден. При подетальной специализации предприятия-смежники поставляют сборочным предприятиям необходимые детали, узлы, агрегаты (например, крепёжные детали, шарикоподшипники, зубчатые колёса и др.).

Технологическая специализация - это выделение отдельных стадий технологического процесса в специализированные заводы, цехи, участки (например, производство отливок, потоков штамповок; изготовление сварных металлопродукций; организация прядильных, ткацких фабрик в текстильной промышленности и т. п.). При технологической специализации увеличиваются масштабы производства, повышается производительность труда, снижается себестоимость, рациональней используются средства производства.

Функциональная специализация возникла в результате разделения и кооперирования труда в области вспомогательного обслуживания производства. Наиболее важной разновидностью функциональной специализации является организация централизованного ремонтного обслуживания группы предприятий, объединенным по тем или иным признакам: территориальному, отраслевому или эксплуатационному. 

Функциональная специализация обеспечивает высокую производительность и снижение себестоимости вспомогательного обслуживания производства.

В последнее время получают широкое распространение агрегатная, предметно-агрегатная и подетально-технологическая специализации; развивается межотраслевая и территориальная специализации промышленности на основе создания районных комплексов специализированных производств. Такие комплексы включают предприятия всех видов специализации на основе расчета экономически выгодных радиусов кооперирования.

Тема  5. ОБЩЕТЕХНИЧЕСКИЕ И ОРГАНИЗАЦИОННО-МЕТОДИЧЕСКИЕ СИСТЕМЫ И КОМПЛЕКСЫ СТАНДАРТОВ
Разработка общетехнических систем стала по существу новым этапом развития стандартизации, характеризующим ее достигнутый уровень, необходимость повышения которого определяется требованиями    научно-технического   прогресса.

Общетехнические системы стандартизации направлены на решение крупных народнохозяйственных задач, обеспечиваю​щих повышение эффективности   производства    высококачественной продукции, Они регламентируют вопросы обеспечения качества продукции, единый порядок разработки конструк-торской и технологической документации, вопросы технологи​ческой подготовки производства, разработку и постановку продукции на производство, обеспечение единства измерений, вопросы безопасности труда и другие.
Создание взаимоувязанных систем нормативных документов на основе комплексного подхода к проблемам в свое время стало одним из важных достижений советской и российской стандартизации. Указанные системы и требования их стандартов являются структурообразующими во всем комплексе национальных стандартов.
В новых условиях для того чтобы исключить создание аморфной и громоздкой структуры технического регулирования, необходимо сохранить общетехнические системы, внеся в них изменения, с учетом требований Федерального закона "О техническом регулировании"
Очевидно, в состав ряда систем целесообразно ввести не только национальные стандарты, но и технические регламенты. В старой системе стандартизации основополагающие стандарты общетехнических систем играли роль общих технических регламентов и распространяли свои требования на всю или большую часть продукции, производимой в стране. Эти стандарты в новых условиях должны стать одной из основ разработки общих технических регламентов, опирающихся на доказательную базу гармонизированных с ними стандартов указанных систем.

В составе многих систем сформированы блоки, распространяющиеся на группы однородной продукции или сформированные по другим признакам. В рамках указанных блоков с учетом требований общих технических регламентов могут при необходимости разрабатываться специальные технические регламенты. Формирование фонда документации по техническому регулированию и его структуры с учетом сохранения и трансформации общетехнических систем стандартов в общетехнические системы технического регулирования позволит значительно сократить количество разрабатываемых технических регламентов, избежать дублирований и противоречий.
В общем случае общетехническая система может включать в себя общие технические регламенты, специальные технические регламенты и гармонизированные с техническими регламентами национальные стандарты.
В процессе перестройки необходимо сохранить все позитивное, что имеет место в действующей структуре и одновременно предоставить большую степень свободы проектировщикам, производителям и эксплуатирующим организациям при условии соблюдения требований технических регламентов.
Рассмотрим некоторые из этих систем более подробно.

Единая система конструкторской до​кументации (ЕСКД) - комплекс государственных стан​дартов, устанавливающих единые, взаимосвязанные правила и положения по составлению конструкторской документации, разрабатываемой и применяемой промышленными, научно-исследовательскими и проектно-конструкторскими организа​циями и предприятиями. В стандартах ЕСКД учтены правила и положения действовавших ранее стандартов на чертежи и систему чертежного хозяйства, по​ложительный опыт применения отраслевых систем конструк​торской документации и обеспечена согласованность правил оформления графических документов (чертежей и схем) с рекомендациями международных организаций  (ИСО, СЭВ и МЭК.).
Установленные стандартами ЕСКД правила и положения но разработке, оформлению и обращению документации рас​пространяются на нормативно-технические и технологические документы, на все виды конструкторской документации, а также на научно-техническую и учебную литературу.

Основными задачами ЕСКД являются:

повышение производительности труда конструкторов;
улучшение качества чертежной документации;

взаимообмен конструкторской документацией между
предприятиями и организациями без переоформления;

углубление унификации при разработке проектов промышленных изделий;

механизация и автоматизация обработки технических
документов и содержащейся в них информации и т. п.

Главным направлением перспективного развития и совер​шенствования ЕСКД является наиболее полное документаль​ное обеспечение систем автоматизации  проектно-конструкторских работ (САПР) и автоматизированных систем управ​ления на всех уровнях -государственном, отраслевом, пред​приятия (объединения), организации.

Автоматизация проектирования позволяет получать 80—85% конструкторских документов на изделия всех отраслей промышленности с помощью программных средств. При этом сроки проектирования сокращаются в 3-5 раз, объем документации уменьшился в 50 раз, а производительность труда конструкторов повысилась на 25-30%.

Комплекс государственных стандартов ЕСКД содержит 160 стандартов, распределенных по 9 группам: общие поло​жения, основные положения, обозначение изделий и кон​структорских документов, общие правила выполнения черте​жей различных изделий; правила обращения документации; правила выполнения эксплуатационной и ремонтной докумен​тации; правила выполнения схем: правила строительных и горно-графических документов; прочие стандарты.

В каждой группе конкретизируются, требования к отдель​ным стадиям проектирования, устанавливаются основопола​гающие термины, применяемые при разработке конструктор​ской документации, ее виды и комплектность в зависимости от стадий разработки, требования к выполнению конкретных документов - спецификаций, сборочных чертежей, чертежей деталей, электрических, гидравлических и кинематических схем и пр.

Основные положения системы - ее определение, назначе​ние, область распространения, состав классификации и обоз​начение стандартов ЕСКД установлены ГОСТ 2.001-70 «ЕСКД. Общие положения».

Ниже приведен список основных стандартов системы ЕСКД:

2.103-68 ЕСКД. Стадии разработки;

2.105-79 ЕСКД. Общие требования к тестовым докумен​там;

2.106-68 ЕСКД. Текстовые документы;

2.114-70 ЕСКД. Технические условия.  Правила  построе​ния, изложения и оформления;

2.118- 73 ЕСКД. Техническое предложение;

2.119-73 ЕСКД. Эскизный проект.

    2. 120-73. ЕСКД. Технический проект.
2.319-81  ЕСКД. Правила выполнения диаграмм.

2..321-84 ЕСКД. Обозначения буквенные.

2.410-68 ЕСКД. Правила выполнения чертежей метал​лических конструкций.

2.417-78 ЕСКД. Правила выполнения чертежей печатных плат.

2.423-73 ЕСКД. Правила выполнения чертежей элемен​тов литейной формы и отливки.

2.429-84 ЕСКД. Правила выполнения чертежей поковок.

2.701-84 ЕСКД. Схемы. Виды и типы. Общие требования к выполнению.

2.702-75 ЕСКД. Правила выполнения электрических схем.

2.708-81 ЕСКД. Правила выполнения электрических схем цифровой вычислительной техники.

 Единая система технологической до​кументации (ЕСТД). Разнообразие форм технологической документации, применяемой в промышленности, разли​чия в правилах ее оформления и применения затрудняют пе​редачу производства объектов, с завода на завод, препят​ствуют типизации и стандартизации технологии и примене​нию автоматических систем управления производством. Для обеспечения унификации технологической документации с 1975 г. введен комплекс стандартов ЕСТД. Он состоит из 9 групп стандартов: общие положения; основополагающие стандарты; классификация и обозначение технологических документов; учет применяемости деталей и сборочных еди​ниц; основное производство. 

Формы технологических доку​ментов и правила их оформления на испытания и контроль; основное производство. Формы технологических документов и правила их оформления на испытания и контроль; основ​ное производство. Формы технологических документов и пра​вила их оформления: правила заполнения и оформления, резервная, информационная база.

Согласно ГОСТ 3.1001-81 «ЕСТД. Общие положения», ЕСТД - это комплекс государственных стандартов, устанав​ливающих взаимосвязанные правила разработки, комплекта​ции, оформления и обращения технологической документации, применяемой при изготовлении и ремонте изделий. В стандарте отмечено также важное обстоятельство: документы, регламентированные стандартами ЕСТД, приспособлены для обработки содержащейся в них информации с примене​нием средств вычислительной техники,

К основополагающим    стандартам  ЕСТД относятся  следующие:

ГОСТ 3.1102-81 «ЕСТД. Стадии разработки и виды документов», регламентирующий содержание работ на каж​дой стадии разработки технологической документации:

ГОСТ 3.1108-74 «ЕСТД. Комплектность документов в зависимости от типа и характера производства»;

ГОСТ 3.1103-74 «ЕСТД. Основные надписи, определяю​щий формы и размеры, содержание и порядок заполнения основных надписей и дополнительных граф в технологических документах; предусмотренных в ЕСТД;

ГОСТ 3.1104-81 «ЕСТД. Общие требования к формам, бланкам и документам, регламентирующим требования к построению технологических документов и размещению ин​формации в них», устанавливающий требования к технологи​ческим картам, ведомостям и документам, содержащим чертежи и схемы;

ГОСТ 3.1105-74 «ЕСТД, Правила оформления докумен​тов общего назначения», содержащий правила составления маршрутных карт, карт эскизов и схем технологической ос​настки и др. Стандарт определяет, что маршрутная карта является единым технологическим документом для различ​ных служб и этапов производства.

Ряд стандартов ЕСТД распространяется на технологиче​скую документацию, применяемую при автоматизированном проектировании технологических процессов: ГОСТ 3.1424-75, ГОСТ 3.1425-76, ГОСТ 3.1429-77, ГОСТ 3.1426- 76, ГОСТ 3.1901-74 и др.

Таким образом, стандарты ЕСТД решают две главные задачи — информационную и организационную. На основе технологической документации создается информация, ис​пользуемая при проведении технико-экономических и плано​во-нормативных    расчетов,    планирования    и регулирования производства, правильной его организации, подготовки, уп​равления и обслуживания. 

Технологическая документация организует взаимоотношения между основным и вспомогательным производством. Основное назначение комплекса стандартов ЕСТД - установить во всех организациях и предприятиях единые взаимосвязанные правила, нормы и положения выполнения, оформления, комплектации и обра​щения технологической документации. Иными словами, эта система призвана выработать  единый технологичес​кий язык.

Единая система технологической подготовки производства (ЕСТПП). Технологическая сложность изготовления современных видов продукции, вы​сокие требования, предъявляемые к испытаниям на работо​способность, ресурс приводят к резкому возрастанию объема технологической подготовки производства (ТПП). Перед уче​ными, инженерами, экономистами стоит задача постоянно изыскивать пути и методы сокращения длительности произ​водственного цикла ТПП.

Технологическая подготовка производства - это совокуп​ность взаимосвязанных процессов, обеспечивающих техноло​гическую готовность предприятия в плановом порядке вы​пускать продукцию высокого качества при соблюдении уста​новленных сроков, затрат и объемов.  

До 1975 года в промышленности действовали около 30 различных систем ТПП. Их технический уровень и эффектив​ность не отвечали требованиям современного научно-техниче​ского прогресса. Технологическая подготовка производства сложных технических устройств - машин, оборудования, приборов, механизмов — занимала много времени. Напри​мер, на подготовку серийного производства судов, самолетов, автомашин затрачивалось от 1,5 до 3-х лет.

В целях упорядочения ТПП, сокращения длительности производственного цикла, а также материальных, трудовых и финансовых затрат Госстандарт совместно с машинострои​тельными министерствами и ведомствами впервые в мировой промышленной практике разработал Единую систему техно​логической подготовки производства, основанную на принци​пах комплексной стандартизации, унификации, механизации и автоматизации. 

ЕСТПП - установленная государственными стандартами система организации и управления технологиче​ской подготовкой производства, непрерывно    совершенствуемая на основе достижений науки и техники, управляющая развитием ТПП на уровнях: общесоюзном, отраслевом, пред​приятия (объединения), организации.

Основная цель ЕСТПП - обеспечение необходимых условий для достижения полной готовности   любого типа произ​водства к выпуску изделий заданного качества    в минималь​ные сроки при наименьших   трудовых,    материальных и фи​нансовых затратах. ЕСТПП    обеспечивает    единый для всех предприятий, организаций системный подход к выбору, при​менению методов и средств ТПП,    соответствующих передо​вым достижениям науки, техники и    производства;    высокую приспособленность производства  к непрерывному его совершенствованию, быстрой переналадке на выпуск более совершенных изделий; рациональную организацию механизирован​ного и автоматизированного выполнения комплекса инженерно-технических работ, в том числе автоматизацию конструи​рования объектов и средств производства, разработки техно​логических процессов и управления ТПП, взаимосвязь ТПП с  другими  автоматизированными системами    и    подсистемами управления; высокую эффективность ТПП.

В настоящее время ЕСТПП состоит из более, чем 50 го​сударственных стандартов и комплекса методических указа​ний и материалов. ЕСТПП вышла за пределы нашей страны; на ее основе создается ЕСТПП СЭВ, учитывающая особен​ности технологической подготовки производства, сложившие​ся в странах — членах СЭВ.

Стандарты ЕСТПП подразделены на следующие 5 групп:

0- общие положения;

1- правила организации и управления процессом ТПП;

2- правила обеспечения технологичности;

3- правила разработки и применения    технологических процессов и средств технологического оснащения; 

4- правила применения технических    средств механиза​ции и автоматизации    инженерно-технических работ. 

Общие    положения    ЕСТПП    установлены    следующими стандартами:

ГОСТ 14.001-73 «ЕСТПП, Общие положения»;

 ГОСТ 14.002-73 «ЕСТПП. Основные требования к техно​логической подготовке производства»; 

ГОСТ 14.003-74 «ЕСТПП. Порядок организации  научно-технических разработок в области ТПП, приемки и передачи их в производство»;

    ГОСТ 14.004-73 «ЕСТПП. Термины и определения основ​ных понятий».

Правила организации и управления    процессом ТПП рег​ламентированы стандартами:

ГОСТ 14.101-73 «ЕСТПП. Основные правила организа​ции и управления процессом ТПП»;

ГОСТ 14.102-73 «ЕСТПП. Стадии разработки докумен​тации по организации и совершенствованию ТПП»;

ГОСТ 14.103-73 «ЕСТПП. Правила разработки техниче​ского задания на совершенствование системы ТПП на предприятии»;

ГОСТ 14.107-76 «ЕСТПП. Расчет трудоемкости изготов​ления изделия с применением средств вычислитель​ной техники»;

Общие правила обеспечения технологичности конструк​ций изделий регламентированы ГОСТ 14.201-83.
Правила разработки и применения технологических про​цессов и средств технологического оснащения установлены 18-тью стандартами, некоторые из них мы приведем:

ГОСТ 14.301-83 «ЕСТПП. Общие правила разработки технологических процессов»;

ГОСТ 14.303-73 «ЕСТПП. Правила разработки и приме​нения типовых технологических процессов»;

ГОСТ 14.304-73 «ЕСТПП. Правила выбора технологиче​ского оборудования»;

ГОСТ 14.305-73 «ЕСТПП. Правила выбора технологиче​ской оснастки»;

ГОСТ  14.306-73 «ЕСТПП. Правила выбора средств тех​нологического оснащения-  процессов    технического контроля»;

ГОСТ 14.307 «ЕСТПП. Правила выбора средств техноло​гического оснащения процессов испытаний»;

ГОСТ 14.309-74 «ЕСТПП. Правила применения средств механизации и автоматизации технологических про​цессов»;

ГОСТ 14.312-74 «ЕСТПП. Основные формы организации технологических процессов»;

ГОСТ 14.314-74 «ЕСТПП. Требования к организации ав​томатизированного решения задач обеспечения про​изводства оборудованием»;

ГОСТ 14.315-74 «ЕСТПП. Требования к организации ав​томатизированного решения задач обеспечения производства оснасткой»;

ГОСТ 14.318-83 «ЕСТПП. Виды технического контроля».

Из 16-ти государственных стандартов, регламентирующих правила применения технических средств механизации и автоматизации инженерно-технических работ, назовем ос​новные:

ГОСТ 14.401-73 «ЕСТПП. Правила организации работ по механизации и автоматизации инженерно-техни​ческих задач и задач управления ТИП»;

ГОСТ 14.402-83 «ЕСТПП. Автоматизированная система технологической, подготовки производства. Состав и порядок разработки»;

ГОСТ 14.408-83 «ЕСТПП. Автоматизированная система технологической подготовки производства. Форми​рование информационных массивов»;

ГОСТ 14.416-83 «ЕСТПП. Организация автоматизированного технологического проектирования».

Таким образом, ЕСТПП предусматривает введение едино​го порядка разработки технологической документации с уче​том специфики отраслей промышленности, ее основой являет​ся широкое применение типовых технологических процессов, стандартной оснастки и агрегатированного оборудования. В ЕСТПП заложены широкие возможности, позволяющие при​менять автоматизированные методы решения задач проекти​рования технологических процессов и оснастки, а также за​дач управления технологической подготовкой производства с использованием новейших средств вычислительной техники и экономико-математических методов.

Внедрение стандартов ЕСТПП способствует повышению уровня использования типовых технологических процессов, стандартной переналаживаемой оснастки, агрегатного пере​налаживаемого оборудования, средств автоматизации произ​водственных процессов и инженерно-технических работ.

Система разработки и постановки продукции на производство (СРПП). Существовавшие ранее в отраслях промышленности правила создания продукции не позволяли в полной мере учесть общегосудар​ственные интересы, приводили к серьезным разногласиям между заказчиками, разработчиками, изготовителями и по​требителями. Для наведения необходимого порядка и повы​шения ответственности разработчиков, изготовителей и потребителей продукции в деле разработки и постановки изделий на производство в 1973 году Госстандартом совместно с ми​нистерствами была создана СРПП.

СРПП - это система правил, определяющих порядок приведения работ по созданию, производству и обеспечению применения продукции, установленных соответствующим комплексом нормативно-технических документов. Основное назначение этой системы заключается в установлении орга​низационно-технических принципов и порядка проведения работ, направленных на создание продукции высокого техни​ческого уровня, предотвращение постановки на производство устарелой, неэффективной и недоработанной продукции, со​кращение сроков разработки и освоения, своевременное об​новление выпускаемой продукции.

В 1973 году введен в действие государственный стандарт СРПП ГОСТ 15.001-73, (см. приложение 3), который устанав​ливает порядок разработки, согласования и утверждения технического задания, проведения экспертизы технической документации, испытаний опытных образцов, выдачи разре​шений для постановки па производство новой и модернизи​рованной продукции, а также проведения ее контрольных испытаний в процессе производства. 

Первой задачей ГОСТ 15.001-73 было установление функций участников создания, производства и эксплуатации продукции. Это стало одним из правил при разработке последующих стандартов.

В процессе разработки и изготовления продукции министерства и подведомственные им организации, объединения и предприятия выступают в роли заказчика, разработчика и изготовителя. Заказчик на основании изучения потребно​стей, современных достижений науки и техники предъявляет разработчику заявку, содержащую обоснованные технико-экономические требования к продукции. Заказчик активно участвует на всех стадиях разработки, подготовки производства и проводимых испытаний.

Разработчик составляет техническое задание, сог​ласовывает его с заинтересованными организациями, разрабатывает весь комплекс технической документации с осуществ​лением заданного уровня унификации, отвечает за правиль​ный выбор аналогов, включенных в карту технического уров​ни и качества продукции. Разработчик, как правило, органи​зует приемочные испытания опытных образцов или опытных серий. Важной его функцией является осуществление авторского надзора за освоением и изготовлением особенно пер​вых серий продукции в строгом соответствии с разработанной документацией, требованиями стандартов и технических ус​ловий.

Изготовитель согласовывает техническое задание, принимает участие в рассмотрении разрабатываемой техни​ческой документации, обеспечивает разработку и отладку технологических процессов с применением передовой техноло​гии, обеспечивает освоение производства и стабильное каче​ство выпускаемой продукции в заданном планом количестве. Организует контроль и периодические испытания серийно изготовляемой продукции и обеспечивает своевременное снятие с производства устаревшей продукции.

В настоящее время в СРТШ действуют 15 государствен​ных стандартов, которыми, установлены следующие стадии "разработки и постановки продукции на производство:

1 разработка технического задания;

2 экспертиза технической документации;

3 испытания опытного образца;

4  контрольные испытания серийно    выпускаемой  продукции.
Стандарты СРПП регламентируют порядок проведения научно-исследовательских, опытно-конструкторских и опыт​но-технологических работ, проведение патентных исследова​ний, включая исследования технического уровня и тенденций развития техники.

Таким образом, государственными стандартами СРПП установлены требования к продукции, подлежащей разработ​ке и освоению, порядок задания, контроля и поддержания этих требований на всех стадиях жизненного цикла продук​ции (исследований и проектирования, изготовления и экс​плуатации).

СРПП продолжает развиваться и совершенствоваться в направлении обеспечения повышения требований к новой продукции, упрощения порядка создания различных видов продукции, сокращения цикла их разработки. Достигается это не только разработкой новых стандартов, по и постоян​ным совершенствованием действующих с учетом общих тен​денций развития народного хозяйства.

Единая система защиты изделий и м а териалов от коррозии, старения и б и о пов​реждений    (ЕСЗКС). Проблема защиты изделий и  материалов от коррозии, старения    и биоповреждений    является одной из актуальных технических проблем. Потери от коррозии  наносят колоссальный ущерб народному    хозяйству, ис​числяемый десятками миллиардов рублей в год.

В общей системе мероприятий по борьбе с коррозией ме​таллоизделий важная роль принадлежит стандартизации. За последние годы Госстандартом совместно с  отраслевыми министерствами и Академией наук СССР разработан и внед​ряется комплекс взаимоувязанных стандартов ЕСЗКС, устанавливающих требования, правила, нормы и методы по обеспечению защиты изделий и материалов от коррозии на всех стадиях их жизненного цикла (разработка-производство-эксплуатация-хранение).

Система охватывает, в основном, все существующие виды защиты изделий и материалов от коррозии, в том числе: ме​таллическими и неметаллическими неорганическими покрытиями, органическими и органо-силикатными покрытиями, средствами и методами временной противокоррозионной за​шиты, электромеханической защиты. Система включает так​же стандарты, устанавливающие общие требования к выбору конструкционных материалов и их контактам, характеристику и оценку коррозионной агрессивности внешней среды.

Эффективность работ по стандартизации в области защи​та от коррозии непосредственно связана с обеспечением внедрения и соблюдения стандартов ЕСЗКС в отраслях про​мышленности. По подсчетам специалистов применение имею​щихся средств и методов защиты от коррозии, регламенти​рованных стандартами, позволяет получить большой эконо​мический эффект, в том числе сократить коррозионные потери металла на 25-30%,

В целях дальнейшего развития и совершенствования ЕСЗКС Госстандартом с участием министерств и ведомств разработана Программа комплексной стандартизации в обла​сти защиты изделий и материалов от коррозии, старения и биоповреждений на 1986-1990 гг. Она предусматривает исследование и стандартизацию новых высокоэффективных средств и методов защиты от коррозии, унификацию и стандартизацию технологического и испытательного оборудова​ния, приборов и средств метрологического обеспечения испы​таний изделий и материалов на стойкость к коррозии. Реа​лизация программы позволит повысить работоспособность и сохраняемость изделий, эксплуатируемых в различных кли​матических условиях и агрессивных средах.

Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Это комплекс взаимосвязанных стандартов, содержащих требования, нормы и правила, направленные на обеспечение безопасности, сохранение здоровья и работоспо​собности человека в процессе труда, снижение производствен​ного травматизма и профессиональной заболеваемости, улуч​шение условий труда и повышение его производительности,

Стандарты ССБТ устанавливают характеристики рабочей среды (запыленность и загазованность, шум л вибрация, вредные излучения и т.д.), требования безопасности к основ​ным группам Производственного оборудования (металлоре​жущего, кузнечно-прессового, электротехнического и др.) и техническим процессам (термическая обработка, электросва​рочные работы, гальванические работы и др.) межотраслево​го назначения, требования безопасности к зданиям и соору​жениям. Важно, что стандарты СБТ устанавливают также методы контроля требований.

В комплекс стандартов СБТ входят многочисленные от​раслевые стандарты безопасности труда, учитывающие усло​вия труда в отрасли. Они являются основой для разработки разделов «Требования безопасности», включенных более, чем в 60 тысяч стандартов и технических условий па продукцию.

Научно-технический прогресс вызвал качественные изме​нения трудовых процессов. Они обусловлены внедрением в производственную практику принципиально новых и более сложных технологических процессов, сложных управляющих систем, вычислительной техники, принципиально новых ис​точников энергии, а также применением новых агрессивных веществ и материалов. Все это интенсифицирует трудовые процессы и создает новые травмоопасные и другие негатив​ные ситуации, предотвращение которых требует постоянного совершенствования ССБТ на основе изучения закономерностей влияния на здоровье и работоспособность человека но​вых условий и характера его деятельности.

Государственная система обеспечения единства измерений (ГСИ)
Проблема повышения точности и достоверности измерительной информации, т.е. проблема, которую должна решать метрология, и результаты решения которой используют все отрасли народного хозяйства, была и остается одной из первостепенных государственных задач.
На информации, полученной путем измерений, во многом основана деятельность всех органов управления народным хозяйством.
Основная цель ГСИ как системы нормативных документов, по существу, - регламентация метрологических правил подготовки и выполнения измерений, обработки и представления их результатов. Полное и повсеместное выполнение этих правил позволяет правильно оценивать погрешности получаемых и используемых результатов измерений.

Необходимость совершенствования ГСИ обусловлена следующими основными причинами:
отказом от административных форм управления и введением в метрологическую практику норм и требований, учитывающих переход народного хозяйства на рыночную экономику;

масштабами деятельности, связанной с измерениями, - каждую секунду у нас в стране выполняются сотни миллионов измерений;

важностью и ответственностью измерений, их точностью обусловлена эффективность, действенность всех форм управления;

развитием международного научно-технического сотрудничества и международной торговли.
Гарантией успешного решения поставленных перед ГСИ задач является четкое взаимодействие составляющих ее подсистем (правовой, организационной и технической).
В сфере правовой подсистемы ГСИ по - прежнему превалирует тенденция регламентации и принятия метрологических положений и норм в виде документов с рекомендательным статусом (естественно, в тех случаях, когда единственно важной, необходимой и обязательной устанавливается какая - либо цель, а способы и средства ее достижения могут иметь альтернативный характер).
Нормативная база является документальной, т. е. узаконенной формой как любых аспектов метрологической деятельности (поверки, испытаний, сертификации, калибровки, лицензирования, аккредитации и т д.), так и материальных метрологических объектов (государственных и рабочих эталонов, стандартных образцов и т.п.).-+
Сегодня нормативную базу ГСИ составляет более 2,8 тыс. нормативных документов (НД) по обеспечению единства измерений. В их числе 380 государственных и межгосударственных стандартов, около 30 правил, более 2100 методических инструкций. Основными объектами регламентации в области обеспечения единства измерений являются общие, основополагающие метрологические нормы и правила, государственные поверочные схемы (ГПС), методики поверки средств измерений (МП) и методики выполнения измерений (МВИ).
 Основополагающие НД ГСИ охватывают всю сферу метрологической деятельности и устанавливают: совокупность узаконенных единиц величин и шкал измерений; терминологию в области метрологии; требования к воспроизведению и передаче размеров единиц величин и шкал измерений; способы и формы представления результатов измерений и характеристик их погрешности; методы оценивания погрешности и неопределенности измерений; требования к МВИ, порядку их разработки и аттестации; комплексы нормируемых метрологических характеристик средств измерений; методы установления и корректировки межповерочных (рекомендуемых межкалибровочных) интервалов; правила проведения испытаний в целях утверждения типа средств измерений, порядок их сертификации; правила проведения поверки и калибровки средств измерений; правила осуществления метрологического контроля и надзора; порядок лицензирования деятельности юридических и физических лиц по изготовлению, ремонту, продаже и прокату средств измерений; типовые задачи, правила и обязанности метрологических служб федеральных органов исполнительной власти и юридических лиц; порядок аккредитации метрологических служб по различным направлениям метрологической деятельности; порядок аккредитации поверочных, калибровочных, измерительных, испытательных и аналитических лабораторий, лабораторий неразрушающего и радиационного контроля; термины и определения по видам измерений.

Тема 6. СИСТЕМА РАЗРАБОТКИ И ПОСТАНОВКИ ПРОДУКЦИИ НА ПРОИЗВОДСТВО (СРПП)

\

Система разработки и постановки продукции на производство (СРПП) - представляет собой комплекс взаимосвязанных общетехнических и организационно-методических государственных и отраслевых и стандартов, устанавливающих порядок и правила проведения работ по созданию, производству и потреблению продукции на всех стадиях ее жизненного цикла.

В соответствии с ГОСТ 15.000основное назначение СРПП — установление организационных принципов и методов проведения работ, направленных на:

обеспечение создания и производства продукции высокого технического уровня и качества, конкурентоспособной на внешнем рынке и внутреннем рынке;

сокращение сроков разработки и освоения производства новой продукции;

обеспечение стабильности показателей качества выпускаемой продукции;

своевременное обновление устаревшей продукции;

СРПП в соответствии с областью распространения обеспечивает функционирование систем управления качеством на всех уровнях: государственном, отраслевом,  предприятия и организации.

Объектом стандартизации являются:

порядок проведения работ;

 правила принятия и оформления решений по их результатам;

функции участников проведения работ;

общие требования к продукции, предъявляемые на каждой стадии жизненного цикла;

а также термины и определения.

 Эффективность функционирования СРПП обеспечивается применением ее стандартов совместно с другими стандартами и руководящими документами (ЕСКД, ЕСТПП

и др.).

Структура СРПП на государственном уровне представляет собой совокупность государственных стандартов, объединенных по принадлежности к стадиям жизненного цикла продукции или по общему назначению и подразделяющиеся на 10 классификационных групп:

0 - общие положения;

1 - научно-исследовательские      работы (НИР);

2 - опытно-конструкторские (ОКР) и опытно-технологические работы (ОТР);

3 - производство (постановка, единичное, серийное, массовое);

4 - поставка;

5 - эксплуатация;

6 - ремонт;

7 - обеспечение эксплуатации и
ремонта промышленностью;

8 - снятие с производства;

9 - прочие стандарты.

Межгосударственные стандарты СРПП входят в класс стандартов «15.» Государственной  системы стандартизации.

2. Новая продукция

К новым видам промышленной продукции относятся изделия, впервые изготовляемые, а также модернизируемые, получающие новую качественную характеристику и по своим технико-экономическим показателям отвечающие требованиям современного уровня развития техники.

К новым видам продукции относятся также впервые изготовляемые в стране комплектующие изделия, которые определяют основные технические параметры новой продукции, еще не освоенной промышленностью. 

3. Заказчик на разработку новой продукции
Заказчиком является министерство (предприятие, организация), по договору с которым или по принятой к исполнению заявке, от которого производится разработка продукции.

Заказчик отвечает за предъявляемые требования в заявке, согласовывает техническое задание и участвует в приемке опытного образца (опытной партии). 

Представитель заказчика является, как правило, председателем приемочной комиссии.

4. Разработчик продукции

Разработчиком является министерство или подведомственное ему объединение (предприятие, организация), осуществляющее разработку продукции в соответствии с техническим заданием.

Основные функции, выполняемые  разработчиком продукции, установлены ГОСТ 15.001.

Разработчик разрабатывает:

техническое задание;

необходимую техническую документацию, с учетом рационального использования отечественных и зарубежных научно-технических достижений;

выявляет новые технические решения, (при необходимости экспериментально проверяет эффективность принятых решений);

проводит совместно с изготовителем предварительные испытания опытных образцов (опытных партий);

участвует в их приемочных испытаниях.

При освоении и производстве продукции разработчик по согласованию с изготовителем осуществляет авторский надзор на предприятии-изготовителе, которому он передал разработанную техническую документацию.

5. Изготовитель продукции

Изготовителем является министерство или подведомственное ему объединение (предприятие), производящее продукцию в соответствии с технической документацией, утвержденной в установленном порядке.

Изготовитель:

принимает участие в разработке новой продукции;

согласовывает техническое задание;

участвует в приемке опытного образца (опытной партии);

а в период постановки продукции на производство осуществляет его подготовку и обеспечивает освоение производства новой продукции в заданные сроки.

В период производства изготовитель:

обеспечивает выпуск продукции в заданных объемах;

стабильного качества;

в соответствии с нормативно-технической документацией.

Решение о снятии продукции с производства в установленном порядке принимает изготовитель.

6. Потребитель продукции
Потребителем является министерство или подведомственное ему объединение (предприятие, организация), потребляющее данную продукцию для непосредственного ее использования по назначению пли для применения в качестве комплектующих изделий при производстве другой продукции.

Основные функции, выполняемые потребителем продукции, установлены ГОСТ 15.001.

Потребитель:

отвечает за обоснованность предъявляемых им требований к разрабатываемой (выпускаемой) продукции (при отсутствии заказчика или наряду с ним);

обеспечивает применение продукции с наиболее полным использованием ее технических возможностей, хранение и техническое обслуживание продукции в соответствии с действующей документацией; 

принимает участие в систематической оценке технического уровня и качества продукции при ее создании, освоении, производстве и потреблении (эксплуатации); 

организует учет фактических технико-экономических показателей (свойств) потребляемой продукции, систематически направляет анализ этих данных заказчику, разработчику, изготовителю и головному (ведущему) министерству.

При отсутствии заказчика основной потребитель (потребляющий большую долю продукции данного вида):

выдает исходные требования;

согласовывает техническое задание;

принимает участие в приемке опытных образцов (опытных партий).

Взаимоотношения между потребителем продукции и ее изготовителем определяются договорами на поставку.

7 Разработка продукции

Под разработкой продукции (Р. П.) понимается комплекс работ по созданию новой и модернизации изготавливаемой продукции, начиная с составления технического задания (ТЗ). 
Комплекс включает: 

разработку;

согласование и утверждение технической документации;

изготовление, испытания и приемку опытных образцов (опытных партий) продукции, подлежащей постановке на производство, а также продукции единичного производства, предусмотренной к сдаче в эксплуатацию или потреблению.

Одними из важнейших принципов организации Р. П. являются последовательность проведения работ и их преемственность, заключающиеся в том, что решение о начале работ каждого этапа принимают с учетом результатов предыдущего. 

Этим достигается последовательная корректировка результатов работ по мере получения более полной информации об объекте разработки. 

Наряду с принципом последовательности в определенных условиях в целях ускорения работ может использоваться и принцип их параллельности.

Р. п. может осуществляться в виде опытно-конструкторских работ (ОКР) — при создании изделий

 и опытно-технологических  работ (ОТР) — при создании материалов, веществ, продуктов.

ОКР предусматривает разработку рабочей конструкторской документации с осуществлением необходимых проектных стадий (техническое предложение, эскизный проект, технический проект).

ОТР предусматривает разработку нормативно-технического документа на продукцию (стандарт, технические условия) и технологической документации (технологический регламент, инструкции и т.д.). В составе ОТР могут проводиться ОКР по созданию технологического оборудования для изготовления опытных образцов и (или) опытных партий продукции.

Продукция, подлежащая разработке и постановке на производство, по техническому уровню и качеству должна соответствовать требованиям высшей категории качества на момент освоения ее производства. Допускается в экономически обоснованных случаях по согласованию с заказчиком разрабатывать продукцию, соответствующую первой категории качества на момент ее освоения, при условии, что выпуск этой продукции не снизит запланированных показателей производства продукции высшей категории качества.

Р. П. считается выполненной в соответствии с техническим заданием после утверждения акта приемки опытного образца (опытной партии) и выполнения рекомендаций приемочной комиссии по доработке.

8. Патентные исследования (П. И.) при создании продукции.

Данный этап включает исследования уровня и тенденций развития техники данного вида, патентоспособности и патентной чистоты используемых в ней технических решений.

Порядок проведения П. И. установлен ГОСТ 15.011.

Результаты П. И. используют при создании продукции, отвечающей требованиям прогрессивности, высокого технического уровня и конкурентоспособности на внешних рынках. Исследования проводят на всех этапах формирования планов разработок, НИР, ОКР, ОТР, освоения и производства продукции.

На этапах формирования планов разработок, включающих этапы прогнозирования развития техники, подготовку заявок на разработку объектов техники, а также планирование НИР и ОКР П. И. должны обеспечить получение обоснованных данных о состоянии и тенденциях развития техники, направлениях деятельности ведущих фирм-конкурентов.

На этапах выполнения НИР П. И. используют для обоснования выбора направления научных исследований и поисков новых технических решений, а также для формирования прогрессивных требований, включаемых в техническое задание на разработку продукции.

На этапах выполнения ОКР (ОТР) П. И. должны обеспечить разработку технического предложения, отвечающего перспективным требованиям технического задания и направлениям развития данного вида техники, а также обеспечить реализацию при разработке современных достижений науки и техники, патентоспособность создаваемых в разработке технических решений, объективную оценку технического уровня и патентной чистоты продукции перед постановкой ее на производство.

На этапах промышленного освоения и производства, включающих государственную аттестацию, подготовку к экспорту и экспонированию, а также снятие продукции с производства, П. И. должны обеспечить получение обоснованных данных о техническом уровне выпускаемой продукции, показателях ее прогрессивности и морального старения, оценку конкурентоспособности продукции по показателям патентной защиты и патентной чистоты.

Работы по П. И. проводятся в следующем порядке:

разработка регламента поиска;

поиск и отбор патентной, промышленно-каталожной и научно-технической документации;

систематизация и анализ отобранной документации;

обобщение результатов.

Результаты П. И. оформляются отчетом о патентных исследованиях.

 9. Заявка на разработку и освоение продукции

 Заявка является исходным документом заказчика, определяющим его требования к продукции, предлагаемой к разработке, срокам и объему ее производства.

Форма заявки на разработку и освоение продукции установлена ГОСТ 15.001.

В заявке указывают:

цель и назначение продукции предполагаемого разработчика;

потребность в заказываемой продукции на пять лет (по годам);

сроки выполнения заявки, в том числе изготовления опытного образца (опытной партии);

начало промышленного производства и поставки;

источники финансирования.

Обязательным приложением к заявке являются исходные требования, содержащие:

назначение и область применения продукции;

технико-экономическое обоснование ее разработки;

параметры и характеристики продукции; 

условия ее эксплуатации;

требования монтажной технологичности и, при необходимости, другие данные.

Заказчик передает заявку разработчику, который в своем заключении определяет возможность принятия заказа на разработку данной продукции и приводит ориентировочную стоимость и затраты на разработку продукции.

Требования принятой заявки разработчик включает в ТЗ на разработку продукции.

10. Научно-исследовательские работы (НИР) - комплекс теоретических и экспериментальных исследований, проводимых по единому техническому заданию (ТЗ НИР) с целью получения обоснованных исходных данных для разработки ТЗ на новую и модернизированную продукцию и выявления наиболее эффективных решений для использования их в процессе проведения ОКР и ОТР.

Порядок проведения НИР  установлен ГОСТ 15.101.

НИР являются начальным этапом комплекса работ по созданию и освоению новой техники и проводятся в случае, когда разработку продукции невозможно или нецелесообразно осуществить без проведения соответствующих научных исследований. Рекомендации законченных НИР должны обеспечивать возможность создания продукции, соответствующей по своему техническому уровню высшей категории качества (с учетом научного прогнозирования совершенствования данной продукции на период ее производства) и рациональное использование сырья, материалов, топлива и энергии.

НИР состоит из следующих этапов:

разработка ТЗ НИР;

выбор направлений исследования;

теоретические и экспериментальные исследования;                                                                                  

обобщение и оценка результатов НИР.

ТЗ НИР является обязательным исходным документом, определяющим цель, содержание, порядок проведения работ, а также намечаемый способ реализации результатов НИР. 

ТЗ НИР в общем случае согласовывается с заказчиком (при его наличии), с ведущей (головной) организацией, разработчиком программы работ по решению научно-технических проблем, если проводимая НИР включена в нее. ТЗ НИР утверждает министерство (ведомство) или по его разрешению, организация - исполнитель НИР.

Этап «Выбор направления исследования» выполняют с целью систематизированного анализа исследуемого вопроса и выявления на его основе направления исследований. Этап «Теоретические и экспериментальные исследования» проводят для получения необходимых теоретических обоснований предлагаемого решения по объекту исследования, подтвержденных, как правило, экспериментальными исследованиями. На этапе «Обобщение и оценка результатов исследований» составляют отчет о НИР, который должен включать рекомендации по  разработке продукции.

Результаты законченных НИР рассматриваются на НТС, ученом совете или его секциях с целью определения соответствия проведенных работ требованиям ТЗ НИР обоснованности рекомендаций НИР, научно-технического уровня проведения исследований, а также перечня вопросов, требующих дальнейшего решения при проведении ОКР (ОТР).

По отдельным НИР после рассмотрения на НТС (ученом совете) окончательную их приемку осуществляет специально созданная или постоянно действующая комиссия.

11. Техническое задание (ТЗ) на разработку продукции

 
Данный документ является исходным для разработки продукции и технической документации на нее.

Требования к разработке, согласованию, утверждению и изложению технического задания установлены ГОСТ 15.001.

ТЗ разрабатывается на основе:

изучения характера потребности, для удовлетворения которой будет создаваться продукция;

заявки заказчика;

результатов выполненных научно-исследовательских работ;

научного прогнозирования;

экономического обоснования;

анализа передовых достижений и технического уровня отечественной и зарубежной техники.

ТЗ содержит:

общие сведения о разработке (область применения, цель и назначение разработки и т. д.);

технические требования и экономические показатели разрабатываемой продукции (показатели назначения, требования к надежности, лимитная цена, экономическая эффективность и др.);

а также требования к порядку выполнения разработки (стадии и этапы, порядок контроля и приемки, количество опытных образцов или  объем опытной партии), при определении объема опытной партии материалов и веществ, кроме того учитывают время отработки технологического процесса.

В перечень документов, требующих совместного рассмотрения, рекомендуется прежде всего включать такие документы: 

технические условия;
программу и методику испытаний;
патентный формуляр;
эксплуатационные и ремонтные документы, если они предусмотрены к разработке. 
кроме того, следует указать доку​мент, который будет использован при оценке технического уровня (карта технического уровня и качества продукции, сравнительная таблица, если она не помещена в техническом задании, отчет о патентных исследованиях, экспертные заключения).
В техническом задании указывают порядок сдачи и приемки результатов разработки, который в общем случае содержит:
1. Виды изготовленных образцов (экспериментальные, опытные,
головные).
2. Категории испытаний.
3. Место проведения испытаний.
4. Необходимость рассмотрения результатов на приемочной комиссии и ее состав (организации, предприятия).
5. Документы, представляемые на приемку.
Техническое задание может содержать требования к освоению производства, например для материалов и веществ.
Техническое задание может разрабатываться не только на конкретное изделие, но и на группу изделий (групповое техническое задание).  Групповое техническое задание разрабатывают на  типоразмерный ряд или  его часть.   Разработка  конструкторской  документации, как правило, - по ГОСТ 2.113, включая технические условия. 
Значения показателей качества в ТЗ даются, как правило, с предельными отклонениями или в виде предельных значений.

В ТЗ указывается намечаемая категория качества на момент освоения продукции в производстве, что подтверждается сравнением показателей качества с показателями лучших отечественных и зарубежных образцов.

ТЗ составляется разработчиком и согласовывается с заказчиком (основным потребителем), предприятием-изготовителем, с ведущей (головной) организацией, а для отдельных видов продукции — с органами надзора, внешнеторговыми организациями и др.

ТЗ утверждает головное (ведущее) министерство или установленные им организации.

Внесение изменений в ТЗ осуществляется выпуском дополнения к нему. 

Изменять техническое задание после представления опытного образца (опытной партии) на приемочные испытания не допускается.

Соответствие опытного образца (опытной партии) требованиям ТЗ является обязательным условием приемки разработки в целом или отдельных ее этапов.

12. Экспертиза при разработке продукции

Под экспертизой (Э.) понимается исследование свойств продукции, заложенных в технической документации, макетах и образцах, проводимое экспертами или группой экспертов, не являющимися разработчиками данной продукции, с целью оценки правильности принятых разработчиком решений или выработки предложений по необходимому улучшению свойств продукции для реализации их в дальнейшей разработке.

Виды продукции, по которой проводится Э., виды Э., стадии разработки, а также место проведения   устанавливаются   отраслевыми (республиканскими) стандартами и директивными документами министерств (ведомств) и конкретизируются в ТЗ на разработку данной продукции.

Э. технической документации проводится с целью определения степени реализации требований технического задания и технического уровня технической документации на новую продукцию. Порядок проведения Э. технической документации установлен ГОСТ 15.001.

Метрологическая Э. конструкторской и технологической документации проводится с целью обеспечения эффективности измерений при контроле изделий в процессе их разработки, изготовления, эксплуатации и ремонта. Эта Э. может выполняться самостоятельно или при общей Э. технической документации. Порядок проведения метрологической Э. установлен ГОСТ 8.103.

Э. потребительских свойств предназначена для оценки практической полезности, функциональных и эргономических свойств, эстетического уровня и ремонтопригодности товаров народного потребления. Этой Э. подвергают ТЗ, техническую документацию, макеты и образцы товаров народного потребления. 

Вневедомственная Э. организуется ГКНТ и проводится для оценки технического уровня и качества технико-экономических показателей особо важных видов вновь создаваемой продукции и технологических процессов и разработки мероприятий по их повышению.

Результаты всех видов Э. как правило, оформляются экспертными заключениями.

13. Опытный образец (О.О.)

Опытным является образец продукции, изготовленный по вновь разработанной рабочей конструкторской документации для проверки путем испытаний его соответствия заданным техническим требованиям с целью принятия решения о возможности постановки на производство и (или) использования его по назначению.

Качество изготовления О.О. контролируется службой технического контроля предприятия-изготовителя, после чего О.О. представляется на предварительные, а затем на приемочные испытания.

Если О.О. сохранил свое качество после испытаний, он может реализовываться по ценам в порядке, определяемом для таких образцов, и использоваться по назначению в соответствии с техническими условиями и эксплуатационной документацией.

В качестве О.О. товаров культурно-бытового и хозяйственного назначения может применяться авторский образец, являющийся непосредственным результатом творчества одного или нескольких авторов.

Несколько О.О. или партия нештучной новой продукции могут выступать как опытная партия. В этом случае решение о приемке принимают по результатам испытаний партии в целом.

14. Предварительные испытания (Пр.И.)
 

Пр. И. называют контрольные И. опытных образцов (опытных партий) продукции, проводимые с целью определения возможности их предъявления на приемочные испытания.

Порядок проведения Пр. И. установлен ГОСТ 15.001.

Пр. И. являются первой контрольной проверкой решений, заложенных в техническую документацию, поэтому в большинстве случаев их проводит сам разработчик. Если по результатам испытаний выявились недостатки опытного образца (опытной партии), разработчик устраняет их до представления образцов на приемочные испытания.

Основная задача Пр. И. — определение соответствия продукции техническому заданию, требованиям стандартов и технической документации.

Конструкторской документации на продукцию, рекомендованную для представления на приемочные испытания, после необходимой корректировки по результатам Пр. И. присваивают литеру «О».

15. Приемочные испытания 

Прием. И. называют контрольные И. опытных образцов (опытных партий) продукции или изделий единичного производства, проводимые с целью решения вопроса о целесообразности постановки этой продукции на производство и (или) использование по назначению.

Цели и порядок проведения Прием. И. определены ГОСТ 15.001.

Прием. И. проводят для определения соответствия опытного образца (опытной партии) техническому заданию, стандартам и технической документации, а также для подтверждения заданного технического уровня этой продукции. При выполнении этих условий опытный образец (опытная партия) принимается, а продукция единичного производства рекомендуется для использования.

Прием. И. могут быть государственными, межведомственными или ведомственными.

Прием. И. организует предприятие (организация)-разработчик или предприятие-изготовитель при участии разработчика, а испытания важнейших видов продукции, как правило,- головная организация  по государственным испытаниям.

Для руководства Прием. И. создается приемочная комиссия. На Прием. И. представляется опытный образец (опытная партия) продукции, прошедшие предварительные испытания и доработанные по их результатам, а также необходимая техническая документация.

Результаты Прием. И. оформляются протоколом, на основании которого приемочная комиссия составляет акт приемки опытного образца (опытной партии), а для товаров народного потребления — протокол художественно-технического совета (комиссии).

Конструкторским документам на продукцию, рекомендованную для постановки на производство, после необходимой корректировки по результатам Прием. И. присваивают литеру «О», а документация на продукцию, не содержащая конструкторских документов, в этом случае считается одобренной для организации серийного (массового) производства.

16. Приемочная комиссия (П. К.). 

Комиссия (государственная, межведомственная, ведомственная) создается для приемки опытных образцов (опытных партий) продукции и решения вопроса о целесообразности постановки ее на производство. П. К. может также принимать продукцию разового изготовления.

Состав П. К., а также требования к проведению ею работ установлены ГОСТ 15.001.

В состав П. К. (в том числе художественно-технического совета, дегустационной комиссии и пр.) включают представителей заказчика (основного потребителя), ведущей (головной) организации, организации-разработчика, предприятия-изготовителя продукции и, в зависимости от вида и назначения продукции, представителей органов государственного надзора, технической инспекции ЦК профсоюзов.

П. К. по результатам испытаний определяет соответствие опытного образца (опытной партии) требованиям технического задания, стандартов и технической документации и дает рекомендации по установлению категории качества. По отдельным видам продукции П. К. проводит экспертизу технической документации, экспертизу потребительских свойств или вневедомственную экспертизу технико-экономических показателей продукции.

При соответствии опытного образца (опытной партии) требованиям технического задания П. К. дает рекомендации о постановке продукции на производство, а также, в случае необходимости, о доработке, которую следует провести до постановки продукции на производство.

Результаты работы П. К. оформляются актом приемки опытного образца (опытной партии), который при положительных результатах испытаний является разрешением для постановки продукции на производство.

17. Акт приемки (А. П.) опытного образца (опытной партии) 

Акт является документом, подтверждающим соответствие опытного образца (опытной партии) техническому заданию, стандартам, технической документации и является разрешением для постановки данной продукции на производство.

Форма А. П. и протокола художественно-технического совета (комиссии) установлены ГОСТ 15.001.

А. П. составляется приемочной комиссией на основании протокола приемочных испытаний и содержит оценку результатов испытаний, рекомендации о постановке продукции на производство, доработке, при необходимости, технической документации, рекомендации по установлению категории качества, указание о согласовании членами приемочной комиссии технических условий, эксплуатационной документации.

Если приемочные испытания совмещаются с экспертизой документации или образцов продукции, то в А. П. также приводятся результаты экспертизы.

А. П. утверждает руководство организации, назначившей приемочную комиссию. После утверждения А. П. регистрируют и направляют заинтересованным организациям.

Для товаров народного потребления роль А. П. может выполнять протокол художественно-технического совета (комиссии) по рассмотрению опытных образцов продукции.

18. Постановка продукции на производство (ППП)
Этап ППП включает комплекс мероприятий по организации производства на предприятии-изготовителе вновь разработанной или ранее освоенной на других предприятиях продукции для обеспечения ее промышленного выпуска с заданным качеством и в заданных объемах и в соответствии с требованиями нормативно-технической и технической документации.

ППП предусматривает подготовку производства (ПП) и освоение производства (ОП).

Состав работ по ПП содержит общие организационные   мероприятия,   технологическую подготовку производства и его материальное обеспечение, включая составление календарного плана-графика работ по ППП, разработку технологической документации (если она не была разработана ранее), размещение заказов на сырье, материалы и. комплектующие изделия, приобретение или изготовление новых средств технологического оснащения, их монтаж и т. д. Для сокращения сроков ППП отдельные работы по ПП могут проводиться до принятия решения о ее постановке на производство ОП продукции начинается после завершения работ по подготовке производства. При ОП проводятся следующие работы: пуск и опробование технологического  оборудования, запуск в производство установочной серии (первой промышленной партии) и проведение ее квалификационных испытаний, корректировка, при необходимости, технической документации и технологического процесса.

При ОП разработчиком по соглашению с предприятием-изготовителем может проводиться авторский надзор.

Если период между принятием решения о ППП и началом освоения превысит три года для продукции производственно-технического назначения и два года — для товаров народного потребления, разработчик совместно с ведущей (головной) организацией и заказчиком (основным потребителем) проводит дополнительную оценку ее технического уровня, и при необходимости, представляет предложения о совершенствовании продукции.

Окончанием ОП продукции является утверждение акта приемки установочной серии (первой промышленной партии), подтверждающий положительные результаты квалификационных испытаний, а при наличии замечаний комиссии — завершение работ по этим замечаниям.

При возможности проведения работ по ППП до принятия решения о ее постановке на производство завершение этих работ осуществляется на опытных образцах (опытных партиях). В этом случае приемочная комиссия, наряду с их приемкой, оценивает готовность предприятия к серийному (массовому) выпуску в порядке, предусмотренном для установочной серии (первой промышленной партии), и при положительных результатах в акте приемки рекомендует считать ОП законченным. Конструкторским документам после необходимой корректировки в этом случае присваивается литера «А» после приемки опытных образцов (опытных партий).

19. Образец-эталон (ОЭ) продукции

Под ОЭ понимается изделие (комплект изделий), утвержденное в установленном порядке в качестве представителя данного вида продукции и предназначенное для сравнения с ним массовой (серийной) продукции при ее изготовлении, поставке, приемке, реализации.

Требования к порядку утверждения, учета и хранения ОЭ установлены ГОСТ 15.0028 (для товаров культурно-бытового и хозяйственного назначения), ГОСТ 15.007 (для продукции легкой промышленности).

Неотъемлемой частью ОЭ является ярлык, закрепленный на нем способом, исключающим возможность оспариваний подлинности ОЭ.

При планировании выпуска продукции различных цветовых решений к ОЭ одного цветового решения прикладывается комплект всех предусмотренных цветофактурных образцов материалов или покрытий.

В зависимости от видов продукции ОЭ утверждают на этапе приемки опытных образцов (опытных партий) или на стадии серийного производства. 

Если опытная партия изготовлена по технологии, близкой к серийной, то образцы этой партии утверждаются в качестве ОЭ органом, выполняющим функции приемочной комиссии.

ОЭ хранятся на предприятии-изготовителе и у основного потребителя в условиях, обеспечивающих сохранность их качества с учетом требований нормативно-технической документации на продукцию.

20. Оптовая ярмарка 

Ярмарка представляет собой выставку образцов товаров народного потребления, периодически проводимую организациями и предприятиями промышленности совместно с организациями торговли с целью заключения торговых соглашений на поставку товаров по образцам, выбранным представителями организаций торговли. Оптовая ярмарка через систему торговых соглашений оказывает влияние на качество готовой продукции, способствует формированию ассортимента и планированию объемов производства.

21. Авторский надзор (А. Н.) за освоенным производством продукции

Под А. Н. понимается контроль разработчика за реализацией его технических решений изготовителем, проводимый с целью обеспечения в конкретных условиях производства соответствия продукции требованиям, установленным в переданной изготовителю технической документации, и своевременного устранения выявленных недостатков продукции и (или) технологического процесса.

Порядок проведения А. Н. при освоении  на производстве новой и  модернизированной продукции установлен ГОСТ 15.304.

Необходимость А. Н. устанавливается по согласованию разработчика и изготовителя или в приказе (решении) министерства-изготовителя о постановке продукции на производство. Основанием для проведения А.Н. является заказ-наряд на весь комплекс работ по созданию и освоению продукции или отдельный договор, заключаемый между разработчиком и изготовителем после передачи последнему технической документации.

Для проведения А. Н. организация (предприятие)-разработчик выделяет группу А. н. с включением в нее при необходимости художника-конструктора.

Группа А. Н. проводит на предприятии-изготовителе работы по анализу соблюдения требований технической документации и исправлению дефектов, выявленных при изготовлении и испытаниях продукции, а также решает технические вопросы, возникающие при отработке продукции, связанные, в частности, с улучшением конструкции изделия и технологического процесса, снижением  расхода сырья, материалов, топлива, энергии, метрологическим обеспечением и оперативным внесением изменений в техническую документацию.

Отступления от технической документации, выявленные при проведении А. Н., а также замечания и предложения по их ликвидации фиксируются группой A. H. в журнале авторского надзора для последующей реализации предприятием-изготовителем. По завершению А. Н. составляется акт авторского надзора, в котором  приводят данные  о  выполненных работах и перечень подлежащих выполнению предприятием-изготовителем работ в указанные в акте сроки. Форма акта А. Н. установлена ГОСТ 15.304.

Окончательную проверку реализации результатов А. Н. в зависимости от стадии, на которой он проводится, осуществляют комиссии по приемке установочной серии (первой промышленной партии), по проведению периодических испытаний и т. п. В этих случаях комиссии должны принимать решения с учетом выполнения предприятием-изготовителем работ, указанных в акте А. Н.

22. Установочная серия (первая промышленная партия) продукции
Сюда входит продукция, изготовляемая в период постановки на серийное (массовое) производство с целью практической оценки способности производственного процесса обеспечить серийный (массовый) выпуск этой продукции в запланированных объемах и с заданным уровнем показателей качества, установленных в стандартах, технических условиях и технической документации.

Образцы установочной серии, прошедшие приемо-сдаточные испытания и не предназначенные для проведения квалификационных испытаний, а также образцы после проведения этих испытаний, полностью соответствующие установленным требованиям технической и нормативно-технической документации, идут в реализацию.

23. Квалификационные испытания 

Квалификационные испытания (К.И.) являются контрольные испытания установочной серии или  первой промышленной партии, проводимые с целью оценки готовности предприятия к выпуску продукции заданного качества в установленном объеме.

Порядок проведения К. И. установлен ГОСТ 15.001.

К. И. проводит изготовитель при участии разработчика с приглашением, при необходимости, заказчика (основного потребителя). К. И. и, при необходимости, корректировка технической документации по их результатам являются завершающим этапом работ по ППП. Испытаниям подвергают образцы из установочной серии (первой промышленной партии) продукции, впервые поставленной на производство, а также продукции, ранее освоенной на других предприятиях. Испытания проводятся по программе и методике испытаний на соответствие нормативно-техническому документу на продукцию (стандарту, техническим условиям) и включают также обследование технологического процесса для оценки степени его отработанности и возможности обеспечивать производство продукции со стабильными показателями качества и в заданных объемах.

К. И. образцов важнейших видов продукции проводят, как правило, головные организации по государственным испытаниям.

По результатам К. И. комиссия принимает решение об окончании освоения продукции. Конструкторской документации после внесения в нее необходимых уточнений присваивают литеру «А».Если проведенные К. И. не подтвердили готовности данного производственного процесса обеспечить устойчивый выпуск серийной и массовой продукции с показателями, установленными в нормативно-техническом документе на продукцию, то комиссия, проводящая испытания, дает рекомендации по совершенствованию производственного процесса,  устанавливает срок устранения отмеченных недостатков и проведения повторных К. И.

24. Приемо-сдаточные испытания (ПСД. И.) продукции
Данные контрольные испытания продукции проводятся при приемочном контроле.

В соответствии с ГОСТ 15.001 порядок и объем ПСД.И. устанавливаются в стандартах, технических условиях или технической документации на продукцию, а также в стандартах на методы испытаний данного вида продукции.

Контроль выпускаемой продукции осуществляет служба технического контроля предприятия-изготовителя, после чего продукцию могут предъявлять постоянному представителю заказчика (основного потребителя) или представителю ведомственного контроля, если это определено соответствующими двусторонними документами о порядке приемки и поставки продукции, условиями, договорами, другими двусторонними документами изготовителя и потребителя или документами министерства-изготовителя.

Результаты ПСД.И. отражаются в сопроводительной документации к продукции (отметки о приемке, а при необходимости — фактические результаты испытаний).

25. Периодические испытания (П. И.) Данные контрольные испытания выпускаемой продукции проводятся с целью проверки стабильности качества продукции и возможности продолжения ее выпуска.

Порядок проведения П. И. определен ГОСТ 15.001

Необходимость проведения П. И. данной продукции устанавливается в нормативно-технической документации при невозможности или нецелесообразности проверки всех технических требований в процессе ПСД.И. Периодичность П. И. устанавливается по времени или по объему выпущенной продукции.

Испытания проводит предприятие-изготовитель или головная организация по государственным испытаниям с приглашением, при необходимости, представителей организации-разработчика и заказчика (основного потребителя).

Образцы для П. и. отбираются из прошедшей ПСД.И. продукции серийного (массового) производства и испытываются на соответствие требованиям  нормативно-технической документации.

При обнаружении дефектов продукции в результате П. И. и по данным эксплуатации за период, прошедший после предыдущих П. И., проводится  обследование  технологического процесса для выявления причин нестабильности качества продукции.

По результатам П. И. составляется протокол, содержащий заключение о соответствии продукции установленным  требованиям  и оценку технологического процесса. На основании протокола при необходимости составляется план мероприятий по устранению выявленных недостатков, а при несоответствии испытанных образцов требованиям нормативно-технической документации ужесточается контроль продукции или прекращается ее приемка.

26. Типовые испытания (Т. И.) продукции
Данные контрольные испытания выпускаемой продукции проводятся с целью оценки эффективности и целесообразности, вносимых изменений в конструкцию, рецептуру или технологический процесс.

Необходимость проведения Т. И. и их объем в зависимости от степени вносимых изменений определяет изготовитель. Т. И. проводит предприятие-изготовитель с приглашением, при необходимости, представителей организации-разработчика и заказчика (основного потребителя). Т. И. подвергаются составные части продукции, в которые внесены изменения, или образцы продукции в целом. При положительных результатах Т. И. в техническую документацию выпускаемой продукции вносят изменения в установленном порядке.

27. Снятие продукции с производства 

Порядок снятия продукции с производства, т. е. прекращение промышленного  производства этой продукции в стране установлен ГОСТ 15.801.

Снятие с производства должно обеспечивать: 

систематическое обновление изготовляемой промышленностью продукции за счет увеличения выпуска новой продукции высокого технического уровня и качества,;

более экономичной в производстве;

исключение расходов на производство продукции, не имеющей спроса у потребителя;

и предотвращение накопления нереализованной продукции;

а также предотвращение выпуска продукции, у которой обнаружены при эксплуатации (потреблении) свойства, требующие прекращения ее выпуска.

Основанием для снятия продукции с производства является решение, принятое изготовителем и согласованное с потребителем. Решение подготавливается в случаях: соответствующего заключения научно-технической комиссии при периодической оценке технического уровня выпускаемой продукции, решения аттестационной комиссии о невозможности отнесения продукции к высшей категории качества, задания по снятию с производства устаревшей продукции, решения о запрещении применения данной продукции в стране, уведомления заказчика (потребителя) об отказе от дальнейших поставок, решение о постановке на производство аналогичной продукции более высокого технического уровня, а также принятые предложения различных организаций и отдельных граждан.

К предприятиям, продолжающим выпускать продукцию по истечении срока снятия ее с производства,  применяются  экономические санкции.  

28. Комплектующее изделие
Комплектующим изделием (К.И.) называется изделие, предназначенное для применения в составе другого изделия и изготовленное на другом предприятии.

К. И. может быть покупным и кооперированным.

Покупное изделие — изделие, разработанное и выпускаемое по самостоятельной документации и предназначенное, как правило, для использования несколькими потребителями.

Кооперированное изделие — составная часть основного изделия, выпускаемая другим предприятием по документации основного изделия и поставляемая в порядке кооперации предприятию, выпускающему продукцию по истечении срока снятия ее с производства,  применяются  экономические санкции.

Тема 7 СТАНДАРТИЗАЦИЯ НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИХ И ОПЫТНО-КОНСТРУКТОРСКИХ РАБОТ
Инновационный менеджмент (НИОКР и внедрение их результатов в производство) является одной из основных сфер деятельности любой фирмы.

Научно-исследовательские и опытно-конструкторские разработки (НИОКР; англ. Research and Development, R&D) – совокупность работ, направленных на получение новых знаний и практическое применение при создании нового изделия или технологии.

Задачей НИОКР является создание новых изделий (или услуг), которые будут являться основой производственной деятельности фирмы в будущем. При проведении НИОКР, естественно, должны учитываться производственные культура, традиции, организация, инфраструктура, технологический уровень, кадровый потенциал и т. д. Но, пожалуй, самым важным обстоятельством является то, что НИОКР, как деятельность, обращенная в будущее, тесно связаны и взаимно определяют стратегический план фирмы. В свою очередь, стратегия превращается в реальность только в результате разработки конкретного продукта или процесса.

НИОКР включают в себя:

Научно-исследовательские работы (НИР) - работы поискового, теоретического и экспериментального характера, выполняемые с целью определения технической возможности создания новой техники в определенные сроки. НИР подразделяются на фундаментальные (получение новых знаний) и прикладные (применение новых знаний для решения конкретных задач) исследования.

Опытно-конструкторские работы (ОКР) и Технологические работы (ТР) - комплекс работ по разработке конструкторской и технологической документации на опытный образец изделия, изготовлению и испытаниям опытного образца изделия, выполняемых по техническому заданию.

Стадия опытно-конструкторских работ играет важную роль в формировании технического уровня будущей продукции, так как на этом этапе закладываются основные технические параметры и конструкторские решения новой техники, недостатки которых трудно, а подчас невозможно исправить на последующих стадиях.

После завершения прикладных НИР при условии получения положительных результатов экономического анализа, удовлетворяющих фирму с точки зрения ее целей, ресурсов и рыночных условий, приступают к выполнению опытно-конструкторских работ (ОКР). ОКР - важнейшее звено материализации результатов предыдущих НИР. На основе полученных результатов исследований создаются и отрабатываются новые товары.

Новое изделие появляется в результате сложного процесса его проектирования, изготовления многочисленных макетов, опытных и экспериментальных образцов, их испытания, корректировки и отработки рабочей документации. Весь этот комплекс разнообразных работ в отечественной практике составляет содержание опытно-конструкторских разработок (ОКР) и конструкторской подготовки производства (КПП) нового продукта.

Опытно-конструкторские разработки — это комплекс работ, осуществляемых с целью создания новых видов техники с заданными технико-экономическими параметрами в виде опытного образца, опытной установки и рабочей документации для их промышленного изготовления и использования.

По своему содержанию ОКР часто являются органическим продолжением выполненных прикладных исследовательских работ, подтвердивших техническую возможность и экономическую целесообразность создания нового продукта. Конструирование нового продукта при этом сводится к разработке необходимого комплекса конструкторских документов, к работам по изготовлению, отладке и испытаниям опытного образца. Главная задача при этом состоит в создании конкурентоспособного продукта, отличающегося высоким научно-техническим уровнем инженерных решений, способного удовлетворять потребительский спрос рынка.

Опытно-конструкторские разработки, выполняемые в определенной области техники, в отличие от научно-исследовательских работ характеризуются достаточно устойчивым составом стадий, этапов и работ:

1) разработка ТЗ на ОКР;

2) техническое предложение;

3) эскизное проектирование;

4) техническое проектирование;

5) разработка рабочей документации для изготовления и испытаний опытного образца;

6) предварительные испытания опытного образца;

7) государственные (ведомственные) испытания опытного образца;

8) отработка документации по результатам испытаний.

Технология проведения ОКР, приемы инженерных разработок и расчетов регламентируются, как правило, специальными отраслевыми или внутрифирменными нормативными документами, основанными на разработанной в стране системе государственных стандартов:

ГОСТ 15.001-73 «Разработка и постановка продукции на производство. Основные положения»;

ГОСТ 15.001-82 «Система разработки и постановки продукции на производство. Порядок проведения патентных исследований»;

ГОСТ 2.103-68 (1995) «Единая система конструкторской документации. Стадии разработки» и др.

Единая система конструкторской документации (ЕСКД) представляет собой комплекс государственных стандартов, которые устанавливают взаимосвязанные правила разработки, оформления и обращения конструкторской документации.

Стадии и этапы ОКР
Комплекс работ по конструированию нового продукта обычно включает три относительно самостоятельные стадии ОКР (табл.7.1): 1) подготовительную; 2) разработку проектной документации; 3) разработку рабочей документации.
Таблица7.1 - Стадии и этапы ОКР

	Стадия
	Этап
	Основные задачи и состав работ

	Подготовительная
	Разработка ТЗ на ОКР
	Составление проекта заказчиком

Проработка проекта исполнителем

Установление перечня контрагентов и согласование с ними частных ТЗ

Согласование и утверждение ТЗ

	Разработка проектной документации
	Техническое предложение

(является основанием для корректировки ТЗ и выполнения эскизного проекта)
	Выявление дополнительных или уточненных требований к изделию, его техническим характеристикам и показателям качества, которые не могут быть указаны в ТЗ:

-проработка результатов НИР;

-проработка результатов прогнозирования;

-изучение научно-технической информации;

-предварительные расчеты и уточнение требований ТЗ

	
	Эскизное проектирование

(служит основанием для технического проектирования)
	Разработка принципиальных технических решений:

-выполнение работ по этапу технического проектирования, если этот этап не проводился;

-выбор элементной базы разработки;

-выбор основных технических решений;

-разработка структурных и функциональных схем изделия;

-выбор основных конструктивных элементов;

-метрологическая экспертиза проекта;

-разработка и испытание макетов

	
	Техническое проектирование
	Окончательный выбор технических решений по изделию в целом и его составным частям:

-разработка принципиальных электрических, кинематических, гидравлических и других схем;

-уточнение основных параметров изделия;

-проведение конструктивной компоновки изделия и выдача данных для его размещения на объекте;

-разработка проектов ТУ на поставку и изготовление изделия;

-испытание макетов основных приборов изделия в натуральных условиях

	Разработка рабочей документации
	Разработка рабочей документации для изготовления и испытания опытного образца
	Формирование комплекта конструкторских документов:

-разработка полного комплекта рабочей документации;

-согласование ее с заказчиком и заводом-изготовителем серийной продукции;

-проверка конструкторской документации на унификацию и стандартизацию;

-изготовление в опытном производстве опытного образца;

-настройка и комплексная регулировка опытного образца

	
	Предварительные

испытания
	Проверка соответствия опытного образца требованиям ТЗ и определение возможности его предъявления на государственные (ведомственные) испытания:

-стендовые испытания;

-предварительные испытания на объекте;

-испытания на надежность

	
	Государственные

(ведомственные)

испытания
	Оценка соответствия требованиям ТЗ и возможности организации серийного производства

	
	Отработка документации по результатам испытаний
	Внесение необходимых уточнений и изменений в документацию

Присвоение документации литеры О1

Передача документации заводу-изготовителю


Первая стадия - подготовительная. На подготовительной стадии конструирования нового продукта обосновывается необходимость его создания и согласовывается состав его основных технико-экономических параметров. На этой стадии изучается рыночная ситуация, проводятся маркетинговые исследования, анализируется и прогнозируется спрос на новый продукт, устанавливаются технологические ограничения на условия производства нового продукта.

Результаты расчетов и согласований отражаются в утверждаемом техническом задании (ТЗ) на разработку. Этот важнейший документ содержит наиболее существенные характеристики проектируемого продукта, детализируемые по следующим аспектам: состав изделия и требования к его комплектации, показатели назначения, требования к надежности, безопасности, технологичности, унификации и т.д. На подготовительной стадии осуществляется регламентация процесса выполнения проекта: определение состава этапов и работ, последовательности и календарных сроков их выполнения, установление состава исполнителей и распределение заданий между ними, выявление контрагентов и планирование кооперации. Планирование и организация работ по проекту включает определение организационной формы проведения работ (самостоятельно или сторонней организацией), формирование рабочих групп, составление календарных графиков работ по проекту, расчет потребных ресурсов и их обеспечение и т.п. управление отка
Вторая стадия – разработка проектной документации - предусматривает выполнение комплекса работ, определяющих концептуальные решения по новому продукту. Эта стадия проектирования продукта включает выполнение трех этапов разработки 1) технического предложения, 2) эскизного проекта и 3) технического проекта.

Вторая стадия – разработка проектной документации. Эта стадия предусматривает выполнение комплекса работ, определяющих концептуальные решения по новому продукту: выбор принципа действия, общую компоновку продукта, требования к составу узлов и функциональных блоков, инженерный и стоимостной анализ функциональной структуры продукта, проведение экспериментальных работ и испытаний отдельных узлов и компоновочных решений и т.д. Эта стадия проектирования продукта включает выполнение трех этапов разработки 1) технического предложения, 2) эскизного проекта и 3) технического проекта.

Техническое предложение – совокупность конструкторских документов, содержащих технико-экономическое обоснование разработки необходимой документации изделия на основании анализа ТЗ, различных вариантов возможных конструкторских решений, патентных исследований и т.д. Документам присваивается литера «П».

Эскизный проект включает документы, содержащие принципиальные конструкторские решения, которые дают представление об устройстве и принципе работы изделия, а также данные, определяющие его основные параметры и габаритные размеры. Документам присваивается литера «Э».

Технический проект – совокупность документов, которые должны содержать окончательные технические решения, дающие полное представление об устройстве изделия, и исходные данные для разработки рабочей документации. При необходимости изготавливаются и испытываются макеты экспериментальных образцов. Документам присваивается литера «Т».

Завершение каждого из перечисленных этапов сопровождается, как правило, подготовкой соответствующей Проектной документации, проведением согласований с заказчиком по достигнутым промежуточным результатам.

На третьей стадии - разработке рабочей документации - осуществляется подготовка комплекта конструкторской документации, необходимой для материального воплощения проектируемого изделия. Рабочая конструкторская документация разрабатывается отдельно для опытного образца, для единичного, серийного и массового производства. При единичном типе производства рабочим конструкторским документам присваивают литеру «И».

Рабочий проект предусматривает наиболее полную детализацию разрабатываемой конструкции, обеспечивающую возможность изготовления, контроля и приемки отдельных деталей и узлов, а также сборки, испытания и эксплуатации продукта у потребителя. Рабочая документация включает подготовку рабочих чертежей деталей, сборочных единиц и узлов изделия, производственной и эксплуатационной документации (паспорт изделия, описание для пользователя, инструкция по эксплуатации, документы сервисного обслуживания, гарантийная документация и пр.). При проведении инженерных расчетов обосновывается выбор системы допусков, проверяются размерные цепи, оптические, механические, электрические и прочие параметры, характеристики отдельных деталей и узлов. На этой стадии, среди прочей документации, составляются сводные спецификации деталей и узлов проектируемого изделия, необходимые для организации его производства, осуществляется кодирование конструктивных элементов нового продукта и конструкторской документации.

Спецификации составляются в виде специальных ведомостей деталей и узлов изделия, а также могут быть представлены в графической форме, отражающей иерархическую структуру построения изделия. Графическое представление спецификации выполняется в форме иерархической схемы узлового и по детального состава изделий. Конструкторские спецификации нового продукта являются важнейшим результатом ОКР, широко используемым в производственном менеджменте для организации нового производства, календарно-плановых расчетах в производственных подразделениях и планировании поставки по кооперации комплектующих деталей и узлов.

Оценка научно-технического уровня нового продукта
Главная задача ОКР заключается в обеспечении высокого научно-технического уровня (НТУ) создаваемого продукта и его конкурентоспособности на рынке. Поэтому в процессе проектирования продукта на разных стадиях его создания осуществляется расчет и уточнение параметров НТУ. Показатели научно-технического уровня выступают в качестве основных критериев при формировании тематических планов НИР и ОКР в организациях. Они используются при оценке промежуточных и окончательных результатов проектирования. В зависимости от задач расчета различают прогнозируемое, планируемое и фактически обеспеченное значение научно-технического уровня продукта.

Научно-технический уровень (НТУ) — это относительная характеристика основных технико-экономических параметров разрабатываемых изделий в сравнении с высшими отечественными или зарубежными достижениями. В практике применяются различные количественные и качественные методы оценки научно-технического уровня продукта. В их основе в большинстве случаев лежит использование многокритериального подхода, основанного на применении разнообразных частных характеристик, определяющих эксплуатационные, эргономические, эстетические, технические, экономические и другие параметры, сводимые затем в обобщенную интегральную характеристику. Процедура оценки НТУ продукта обычно включает выполнение ряда последовательных расчетов в соответствии со схемой (рис.7.1).
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Рис.7.1 - Процедура оценки научно-технического уровня продукта

Оценка НТУ во всех случаях включает элементы качественной и количественной экспертизы. Эксперты привлекаются для отбора критериальных показателей, оценки их значимости для предприятия, для выбора аналогов при сопоставлении образцов или установления нормативного (целевого) значения параметров. В ограниченное число критериев (обычно это 5-7 параметров) входят, прежде всего, целевые характеристики продукта, преимущественно количественно измеримые, определяемые на ранних стадиях проектирования и взаимно независимые. Коэффициенты значимости параметров призваны отразить для организации целевую направленность усилий по повышению НТУ и конкурентоспособности выпускаемой продукции, а также относительную ценность и сложность реализации каждого из этих направлений. В качестве нормативных могут использоваться либо значения параметров лучших отечественных или зарубежных аналогов, либо параметры лидирующих по продажам образцов, либо прогнозируемые значения на определенный период времени. При этом для сравнения могут выбираться различные конкретные образцы продукта, обладающие лучшими значениями хотя бы по одному из параметров оценки. В этом случае сравнение оцениваемого продукта осуществляется с гипотетической идеальной моделью, каждая из характеристик которой имеет наилучшее из известных в отечественной или мировой практике значений. При сравнении важно учитывать направление изменения оценочного параметра, характеризующее прогрессивную тенденцию развития продукта.

Высокий научно-технический уровень и конкурентоспособность продукта являются не единственной задачей, решаемой инженерными службами при его проектировании. Конструкция нового продукта должна учитывать масштабы и условия его производства и ориентироваться на минимальные производственные затраты. С этой целью осуществляется комплекс работ, который составляет содержание конструкторской подготовки производства.

ОКР - ключевой этап в инновационном процессе. Здесь происходит материализация результатов предыдущих этапов в новый продукт.

Основная задача ОКР - создание комплекта конструкторской документации, годной для серийного производства продукта. С целью отработки документации и проверки соответствия результатов ОКР требованиям технического задания в опытном производстве изготавливается и испытывается в заводских и натурных условиях опытный образец.

ОКР представляет в информационном смысле поле сложных взаимодействий различных областей знания: естественных наук, математики, экономики, организации производства, управления коллективом разработчиков и т.д. Ключевой задачей технико-экономического проектирования в составе ОКР является обеспечение эффективности нового изделия и, следовательно, его конкурентоспособности на рынке. В этой связи особое значение приобретает конструирование интегрального показателя качества и интегрального экономического показателя изделия.

В управлении эффективностью разработки, кроме обеспечения ее собственно технико-экономических показателей, решающее значение имеет сокращение времени на НИОКР и выбор момента вывода нового товара на рынок.

Тема 8.СТАНДАРТИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ

ЕСТД - устанавливает единые стадии разработки, виды и комплектность технологической документации, методы и правила учета применяемости деталей, сборочных единиц и оснастки, систему обеспечения технологических документов, нормативно-справочную информацию на машиноносителях.

Информация, содержащаяся в формах технологических документов, является частью информационного обеспечения автоматизированной системы управления.

ЕСТД - предусматривает в качестве обязательного документа при всех видах производства составление маршрутной карты, которая предназначена для описания технологического процесса изготовления или ремонта изделия (включая контроль и перемещение) по всем операциям в технологической последовательности с указанием данных об оборудовании, оснастке, материальных и трудовых нормативах в соответствии с установленными формами.

      Основным назначением ЕСТД является установление в организациях и на предприятиях единых правил оформления и обращения всех видов технологических документов, причем содержащаяся в них информация является, частью информационного обеспечения АСУ. 

       В 1965 г. организации Госстандарта совместно с передовыми отраслями промышленности приступили к разработке Единой системы технологической документации (ЕСТД). В дальнейшем весь комплекс документов ЕСТД был существенно переработан в 1986 - 1990 гг.

В комплекс стандартов по ЕСТД входят:

ГОСТ 3.1001-81 ЕСТД. Общие положения

ГОСТ 3.1102-81 ЕСТД. Стадии разработки и виды документов

ГОСТ 3.1105-84 ЕСТД. Формы и правила оформления документов общего назначения

ГОСТ 3.1116-79 ЕСТД. Нормоконтроль.

ГОСТ 3.1118-82 ЕСТД. Формы и правила оформления маршрутных карт

ГОСТ 3.1119-83 ЕСТД. Общие требования к комплектности и оформления комплектных документов на единые технологические процессы

ГОСТ 3.1120 83 ЕСТД. Общие правила отражения и оформления требований безопасности труда и технической документации

ГОСТ 3.1201-85 ЕСТД. Система обозначения технической документации

ГОСТ 3.1401-85 ЕСТД. Формы и правила оформления документов на технологические процессы литья

ГОСТ 3.1502-85 ЕСТД. Формы и правила оформления документов на технический контроль

ГОСТ 3.1603-91 ЕСТД. Правила оформления документов на технологические процессы (операции) сбора и сдачи технологических отходов

ГОСТ 3.1702-79 ЕСТД. Правила записи операций и переходов. Обработка резанием

ГОСТ 3.1901-74 ЕСТД. Состав нормативно-справочный и информационный

       Комплекс государственных стандартов ЕСТД разбит на девять классификационных групп: 

Общие положения; 

Основополагающие стандарты; 

Классификация и обозначение технологических документов; 

Учет применяемости деталей и сборочных единиц в изделиях и средствах технологического оснащения; 

Основное производство. Формы технологических документов и правила их оформления на процессы, специализированные по видам работ; 

Основное производство. Формы документов и правила их оформления на испытания и контроль; 

Вспомогательное производство. Формы технологических документов и правила их оформления; 

Правила заполнения технологических документов; 

Резервная; 

Информационная база. 

         Одним из основных стандартов системы является ГОСТ 3.1102- 81 «ЕСТД. Стадии разработки и виды документов». ГОСТ устанавливает, что технологическая документация разрабатывается на стадии «предварительного проекта» с литерой "П", который соответствует стадиям «эскизного» и "технического" проекта разработки конструкторской документации.

В стандарте установлены следующие виды документов. 

        Маршрутная карта (МК) - технологический документ, содержащий описание технологического процесса изготовления или ремонта изделия (включая контроль или перемещения) по всем операциям в технологической последовательности с указанием данных об оборудовании, оснастке, материальных и трудовых нормативов. 

       Карта технологического процесса (КТП) - технологический документ, содержащий описание техпроцесса изготовления или ремонта изделия (включая контроль или перемещения) по всем операциям одного вида работ, выполняемых в одном цехе в технологической последовательности с указанием данных об оборудовании, оснастке, материальных и трудовых нормативах. 

       Карта эскизов (КЭ) - технологический документ, содержащий эскизы, схемы и таблицы, необходимые для выполнения технологического процесса, операции или перехода изготовления или ремонта изделия (включая контроль и перемещения).

      Технологическая инструкция (ТИ) - технологический документ, содержащий описание предметов работ или технологических процессов изготовления или ремонтов изделия (включая контроль и перемещения), правил эксплуатации средств технологического оснащения, описание физических и химических явлений, возникающих при отдельных операциях. 

 Комплектовочная карта (КК) - технологический документ, содержащий данные о деталях, сборочных единицах и материалах, входящих в комплект собираемого изделия. 

Ведомость оснастки (ВО) - технологический документ, содержащий перечень технологической оснастки, необходимой для выполнения данного технологического процесса (операции). 

Ведомость технологических документов (ВТД) - технологический документ, определяющий состав и комплектность технологических документов, необходимых для изготовления или ремонта изделия. 

 Карта типового технологического процесса (КТТП) - технологический документ, содержащий описание типового технологического процесса изготовления или ремонта группы деталей и (или) сборочных единиц в технологической последовательности с указанием операций и переходов и соответствующих данных о средствах технологического оснащения и материальных нормативов. 

 Операционная карта (ОК) - технологический документ, содержащий описание технологической операции с указанием переходов, режимов обработки и данных о средствах технологического оснащения. 

Карта типовой операции (КТО) - технологический документ, содержащий описание типовой технологической операции с указанием переходов, данных о технологическом оборудовании и, при необходимости, о технологической оснастке и режимах обработки, технологических документов, а также некоторые другие документы.

Требования, которым отвечают стандарты, входящие в ЕСТД: 

обеспечение преемственности со стандартами ЕСКД; 

возможности разработки, заполнения и обработки документации средствами вычислительной техники; 

снижение объема и трудоемкости разработки и унификация порядка утверждения и изменения документов; 

базирование на основе широкого применения типовых технологических процессов;

включение правил обращения документов. 

 Стандарты ЕСКД и ЕСТД представляют единый технический язык при создании и применении изделий машиностроения и приборостроения. Поэтому изучение требований этих стандартов, особенно для электронной формы КД и ТД, входит в обучение студентов технических высших и средних учебных заведений, проводится техническая учеба на промышленных предприятиях. Все это влияет на качество разрабатываемой КД и ТД, а в результате - на качестве производимых изделий.

 В соответствии с Межведомственной программой работ по стандартизации в области ИПИ-технологий на 2003-2005 гг., утвержденной Минпромнауки, Минатомом и Госстандартом России, ВНИИНМАШ совместно с заинтересованными организациями приступил к адаптации стандартов ЕСКД к условиям выпуска и применения конструкторской документации в электронной форме. В 2002 г. были разработаны проекты нескольких стандартов базового комплекса, которые разосланы на отзыв в промышленность России и страны СНГ.

В соответствии с ГОСТ 3.1001-81 ЕСТД определяется как комплекс государственных стандартов и руководящих нормативных документов, устанавливающих взаимосвязанные правила и положения по порядку разработки, комплектации, оформления и обращения технологической документации, применяемой при изготовлении и ремонте изделий всеми машиностроительными и приборостроительными организациями и предприятиями.

Нормативно-технологическую основу ЕСТД во времена СССР составляли 63 государственных стандарта и 7 методических указаний, регламентирующих правила и положения по оформлению документации в зависимости от применяемых технологических методов формообразования, обработки, сборки, технического контроля и испытания изделий.

Основные положения системы, ее оформление, назначение, область распространения, классификация и обозначение стандартов ЕСТД установлены ГОСТ 3.1001-81.

Основные принципы разработки и построения ЕСТД

Техническая документация решает две основные задачи:

Информационную;

Организационную;

В решении информационной задачи состав решаемых задач позволяет решать проблемы, связанные с расчетом материалов, оборудования, технологической оснастки, трудоемкости изготовления изделий, их стоимости и т.д., являясь источником информации для всех экономических служб предприятия. ТД служит единственным документом для построения всей системы технико-экономических нормативов и планово-нормативных расчетов.

В решении организационных задач ТД связывает определенным образом участников производства (технологи, мастера, исполнители), устанавливает взаимоотношения между основным и вспомогательным производством.

Постановлением Совмина СССР в 1971 г. было предложено разработать помимо ЕСКД и ЕСТД, другие системы для предприятий, документация по капстроительству, плановую документацию, отчетно-статистическую, бухгалтерскую, финансовую, организационно-распорядительную, документацию по материально-техническому снабжению, по ценообразованию, расчетно-денежную документацию по торговле и внешней торговле.

Разработкой системы ЕСТД решалась задача создания и введения комплекса ГОСТов, устанавливающих единые взаимосвязанные правила по оформлению и обращению унификации и стандартизации технологических документов.

Группа государственных стандартов ЕСТД представлена стандартами, которые распределены в 10 группах от «0» до «9».

Группа:

«0» - общие положения ГОСТ 3.1001-81

«1» - Основополагающие стандарты: группа устанавливает общие положения и принципы разработки и заполнения отдельных форм документов, выбор комплектности документов, правила по учету, обращению и нормаконтролю. В группу входило 10 стандартов, в настоящее время ГОСТ 3.1102-81 до ГОСТ 31111 

«2» - классификация и обозначения ТД. В группу входит ГОСТ 3.1105-84 «ЕСТД. Формы и правила оформления документов общего назначения».

«3» - Учет применяемости изделий и технологической оснастки. Входит два ГОСТа – ГОСТ 3.1116-79 «ЕСТД нормоконтроль».

«4» - Основное производство. Правила оформления ТД на процессы специализированные по видам работ, например- ГОСТ 3.1401-85

«5» - Основное производство. Правила оформления ТД на испытание и контроль. Состоит из 24-х групп. Стандарты для испытаний ГОСТ 3.1506 и ГОСТ 3.1507-84 и стандарт для технического контроля ГОСТ 3.1502 -85.

«6» - Вспомогательное производство. Правила оформления технологических документов. В соответствии с ГОСТ 14.004-83 под вспомогательным производством понимается производство средств, необходимых для функционирования основного производства. Например, изготовление и ремонт средств технологического оснащения производств или подача сжатого воздуха, тепловой или электрической энергии. Вводят ГОСТ 3.1603-91 « Правила оформления документов на тенологические процессы (операции) сбора и сдачи технологических отходов».

«7» - Правила заполнения технологических документов.

«8» - Резервная группа для разработки новых стандартов.

«9» - Нормативное хозяйство. ГОСТ 3.1901-74 «Состав нормативно-справочной и информационный» переносимый на электронные носители. Группа устанавливает состав информации получаемой на основе первичных технологических документов и применяемой для решения различных задач с применением средств автоматизации и механизации.

Система обращения и нормоконтроль технической документации (НКТД)

Нормоконтроль ТД должен проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 2.111-68. 

Основной целью проведения НКТД является повышение правил стандартизации и спецификации изделий, а также сокращение сроков подготовки и освоения их производства.

Нормоконтроль подтверждает как КД так и ТД.

Проведение НК должно быть направлено на:

Соблюдение норм и требований стандартов;

Правильность выполнения технологических документов в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД;

Рациональное использование установленных номенклатур изделий, марок, ассортиментов материала, конструктивной и технологической норм;

Достижение при изготовлении изделий высокого уровня стандартизации унификации на основе широкого применения ранее используемых ТД на типовые или групповые технологии, процессы.

НК на предприятиях осуществляется отделами (бюро) стандартизации, которое выделяется в отдельное структурное подразделение. При отсутствии отделов (бюро) контроль осуществляется нормоконтроллерами, которые непосредственно подчиняются техническому руководителю предприятия (заместителю по производству, главному инженеру).

ЕСТД устанавливает:

Единые стадии разработки, виды и комплектность ТД;

Методы и правила учета применяемости деталей (сборочных единиц оснастки);

Систему обеспечения технологии документов;

Нормативно-справочную информацию;

Источники и содержание нормативных документов.

Внедрение ЕСТД обеспечивает:

Рациональную организацию технологических работ;

Повышение уровня типизации технологических процессов;

Механизацию и автоматизацию процессов разработки технологической документации;

Стабильность комплектности, которая использует повторную разработку документов;

Возможность взаимообмена ТД без переоформления;

Повышение уровня унификации основного инструмента;

Создание информационной базы.

Тема 10. СТАНДАРТИЗАЦИЯ В ОБЛАСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ ПРОИЗВОДСТВА. ЕДИНАЯ СИСТЕМА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ ПРОИЗВОДСТВА (ЕСТПП).

Содержание, задачи, основные этапы и системы управления технологической подготовкой производства
Технологическая подготовка производства (ТПП) – совокупность мероприятий, обеспечивающих технологическую готовность производства (ГОСТ 14.004–83). Под технологической готовностью производства понимается наличие на предприятии полных комплектов конструкторской и технологической документации и средств технологического оснащения, необходимых для осуществления заданного объема выпуска продукции с установленными технико-экономическими показателями.

Единая система технологической подготовки производства (ЕСТПП) –установленная государственными стандартами система организации и управления технологической подготовкой производства, предусматривающая широкое применение прогрессивных технологических процессов, стандартной технологической оснастки и оборудования, средств механизации и автоматизации производственных процессов, инженерно-технических и управленческих работ 

Основное назначение ЕСТПП согласно заключается в создании системы организации и управления процессом ТПП, обеспечивающей: единый для всех предприятий и организаций системный подход к выбору и применению методов и средств технологической подготовки производства (ТПП), соответствующих достижениям науки, техники и производства; освоение производства и выпуска изделий высшей категории качества в минимальные сроки при минимальных трудовых и материальных затратах на ТПП на всех стадиях создания изделий, включая опытные образцы (партии), а также изделия единичного производства; организацию производства высокой степени гибкости, допускающей возможность непрерывного его совершенствования и быструю переналадку на выпуск новых изделий; рациональную организацию механизированного и автоматизированного выполнения комплекса инженерно-технических и управленческих работ; взаимосвязи ТПП и управления ею с другими системами и подсистемами управления.

Важнейшим этапом обеспечения качества продукции является технологическая подготовка производства (ТПП). В процессе изготовления изделий производится доводка их качества. Современному объекту производства свойственно значительное количество изделий и модификаций конструкции и технологии изготовления, т.е. практически работы по технологической подготовке не прекращаются до смены объекта производства. Подготовка производства является непрерывным процессом.
Единая система подготовки производства включает комплекс стандартов, устанавливающих современные методы и средства организации управления и решения задач технологической подготовки производства, и решает следующие задачи:
технологический анализ изделия; 
планирование, учет и управление ТПП;
разработка комплекса технологических процессов;
построение системы контроля качества;
проектирование и изготовление средств производства;
разработка нормативной базы производства;
отладка технологических процессов, оборудования и оснастки; 
организационно-технологический анализ производства.
Единая система технологической документации представляет собой комплекс государственных стандартов, устанавливающих:
формы документации общего назначения (маршрутная карта технологического процесса, сводная подетально-технологическая спецификация, карта эскизов, схем и др.);
правила оформления технологических процессов и формы документации для процессов литья, раскроя и нарезания заготовок, механической и термической обработки, сварочных работ, процессов, специфичных для отраслей радиотехники, электроники и др.
Существует тесная связь между ЕСТД и ЕСКД. Эти системы играют определяющую роль в улучшении управления производством, повышении ее эффективности, во внедрении автоматизированных систем управления и т.д.
Комплекс государственных стандартов ЕСТПП во времена СССР включал 50 стандартов, распределенных по 5 группам: 

общие положения; 

правила организации и управления процессом технологической подготовки производства, 

правила обеспечения технологичности конструкций изделий, 

правила разработки и применения технологических процессов и средств технологического оснащения, 

правила применения технологических средств механизации и автоматизации инженерно-технических работ.

Основные положения системы установлены ГОСТ 14.004-83, ГОСТ 14.201-83, ГОСТ 14.205-83 и ГОСТ 14.322-83. ЕСТПП является средством обобщения и комплексного внедрения достижений науки и техники и передового опыта.

Главная особенность ЕСТПП состоит в том, что она основана на твердой базе стандартизации и обеспечивает высокую мобильность промышленности, которая оперативно может быть переключена на выпуск требуемой номенклатуры изделий.

Под внедрением ЕСТПП мы понимаем совершенствование действующих систем ТПП (технологической подготовки производства) на основе стандартов ЕСТПП в требуемых исправлениях.

Комплекс стандартов ЕСТПП:
«1» - правила организации и управления процессом ТПП;       

«2» - правила обеспечения технологичности конструкции изделия ГОСТ 14.201-83.

Организация и управление процессом технологической подготовки производства.

В ЕСТПП заложены следующие принципы:

1.  Стандартизация форм документов, сокращение количества и объемов;

2.  Унификация классификаторов технико-экономической документации;

3.  Стандартизация программной документации; 

4.  Типизация и автоматизация проектных решений;

5.  Моделирование системы.

Унификация классификаторов обеспечивает сопоставимость ее на различных уровнях управления и повышает эффективность применения АСУ, в следствии чего создаются наиболее благоприятные условия для организации специализированных производств и управления ими, упрощаются взаимосвязи между предприятиями смежниками, КБ и производством.

Информационная  модель системы ЕСТПП отображает:

1) номенклатуру функций и задач, решаемых при ТПП;

2) последовательность решения задач;

3) входящая информация для решения задач и выходящая, полученная при их решении;

4) технические характеристики информации (объем, периодичность);

5) носители информации;

6) состав технических средств;   

7) состав административных подразделений.

Порядок формирования и применения документации на методы и средства ТПП определяется стандартами предприятий и документацией различного назначения, разработанной в соответствии со стандартами ЕСТПП.

Основными задачами ТПП являются освоение производства и обеспечение выпуска новых изделий высокого качества в установленные сроки и заданного количества с высокой экономической эффективностью их производства и эксплуатации, а также совершенствование действующей технологии выпуска изделий.

Технологическая подготовка производства новых изделий
Технологическая подготовка производства новых изделий включает решение задач по следующим основным функциям:
а) обеспечение технологичности конструкции изделия;

б) разработка технологических процессов и методов контроля;

в) проектирование и изготовление технологической оснастки и нестандартного (специального) оборудования;

г) организация и управление процессом ТПП.

Функции, указанные в подпунктах а, б, в и г, охватывают весь необходимый комплекс работ по ТПП, в том числе конструктивно-технологический анализ изделий, организационно-технический анализ производства, расчет производственных мощностей, составление производственно-технологических планировок, определение материальных и трудовых нормативов, отладку технологических процессов и средств технологического оснащения.

Содержание и объем работ по технологической подготовке производства зависят от конструктивных и технологических особенностей изделий и типа производства. Чем больше деталей к сборочных единиц входит в изделие, тем больше число операций и соответственно технологических процессов их выполнения, число единиц технологической оснастки и технологических документов, а также трудоемкость ТПП.

Основные этапы ТПП более укрупненно разрабатываются в единичном и мелкосерийном производстве, часто проектирование технологических процессов заключается в разработке лишь технологических маршрутов. В крупносерийном и массовом производстве, когда изготовляется большое число изделий, необходимы более глубокое разделение труда и, следовательно, большая дифференциация операций, т. е. технологические процессы и документация по ТПП разрабатываются более подробно. При этом проявляется закон перехода количества в новое качество.

Технологическая подготовка производства в объединении (на предприятии) выполняется в отделах главного технолога, главного металлурга, главного сварщика, в инструментальных и технологических бюро основных цехов.

Материальной базой ТПП служат следующие цехи: инструментальные, модельные, штампов и приспособлений, опытные, а также соответствующие участки в основных цехах,

В зависимости от типа и масштаба производства применяется централизованная, децентрализованная и смешанная системы ТПП. При централизованной системе, применяемой в массовом, крупносерийном и серийном производстве, ТПП выполняется НИИ, КБ или технологическими отделами завода. Технологические бюро цехов участвуют во внедрении технологических процессов и в последующем их совершенствовании.

Иногда для ТПП привлекаются проектно-технологические институты (ПТИ) или технологические отделы (бюро) научно-исследовательских институтов, которые (кроме технологических разработок для предприятий) выполняют научно-исследовательские работы в области ТПП для отрасли промышленности.

При децентрализованной системе, применяемой в единичном и мелкосерийном производстве с частой сменой выпускаемых изделий, разработка технологических процессов ведется в основных цехах. Технологические отделы завода кроме методического руководства технологическими службами завода проводят работы по типизации технологических процессов и нормализации (стандартизации) технологического оснащения, а также исследовательские и экспериментальные работы и работы по совершенствованию технологических процессов.

В смешанной системе технологические процессы на новую устойчивую продукцию разрабатываются в технологических отделах, а на часто сменяющуюся в производстве продукцию – в цехах. При централизованной и смешанной системах отдел главного технолога (ОГТ) может иметь в своем составе такие бюро: технологической документации, конструкторское (по оснастке), нормирования, планирования ТПП, планово-диспетчерское, а также технологические лаборатории (металлургическую, химико-термическую, сварочную, резания); технологические бюро: по заготовительным, механическим и сборочным процессам; предметные бюро (по группам изделия или их отдельных частей) и инструментальное хозяйство (инструментальные цехи, ЦИС). Функционально ОГТ подчиняются технологические бюро основных цехов.

Планирование и координацию всех работ ТПП, контроль за сроками их выполнения и комплектностью подготовки ведет бюро (отдел) планирования подготовки производства (БППП), подчиняющийся обычно заместителю главного инженера по подготовке производства.

Обеспечение технологичности конструкции изделий
Общие правила обеспечения технологичности конструкции изделия определяются ГОСТ 14.201–83.

Обеспечение технологичности конструкции изделия – функция процесса подготовки производства, предусматривающая взаимосвязанное решение конструкторских и технологических задач, которые направлены на повышение производительности труда, достижение оптимальных трудовых и материальных затрат и сокращение времени на производство, в том числе и на монтаж вне предприятия-изготовителя, техническое обслуживание и ремонт изделия.

Обеспечение технологичности конструкции включает: отработку конструкции изделий на технологичность на всех стадиях разработки изделия и при ТПП; количественную оценку технологичности конструкции изделий; технологический контроль конструкторской документации; подготовку и внесение изменений в конструкторскую документацию.

Рекомендуемые показатели технологичности конструкции изделий следующие: трудоемкость изготовления изделия, удельная материалоемкость (энергоемкость) изделия, технологическая себестоимость, удельная трудоемкость монтажа, коэффициенты применяемости материалов, унификация конструктивных элементов и сборность.

Номенклатура показателей зависит от вида изделия (деталь, сборочная единица, комплекс, комплект) и стадии разработки конструкторской документации (техническое предложение, эскизный проект, технический проект, рабочая документация).

Отработка конструкции изделия на технологичность должна обеспечивать на основе достижения технологической рациональности и оптимальности конструкторской и технологической преемственности максимальную экономическую эффективность при изготовлении и эксплуатации изделия.

При оценке технологичности конструкции необходимо учитывать методы получения заготовок, контроля и испытаний; возможность механизации и автоматизации; обеспечение (материалами, оборудованием и технологической оснасткой, кадрами рабочих и ИТР); эксплуатационные свойства и эксплуатационные расходы. К эксплуатационным свойствам относятся производительность, КПД, удельный расход энергии и топлива, долговечность, удобство обслуживания и ремонта, безопасность работы и др.

Работа по обеспечению технологичности конструкции изделия обычно состоит из подбора и анализа исходных материалов, необходимых для оценки технологичности конструкции; уточнения объема выпуска; анализа показателей технологичности аналогичных изделий; определения показателей производственной и эксплуатационной технологичности и сравнения их с показателями существующих конструкций; разработки рекомендаций по улучшению показателей технологичности. При этом необходимо учитывать передовой опыт и новые прогрессивные технологические методы и процессы.

Основное содержание отработки конструкции изделия на технологичность на различных стадиях разработки конструкторской документации приводится ниже (ГОСТ 14.201–83).

Техническое предложение – это выявление вариантов конструктивных решений и возможности заимствования составных частей изделия, новых материалов, технологических процессов и средств технологического оснащения; расчет показателей технологичности вариантов и выбор окончательного варианта конструктивного решения; технологический контроль конструкторской документации.

Эскизный проект – это анализ соответствия компоновок и членения вариантов конструкции изделия условиям производства, технического обслуживания и ремонта; расчет показателей технологичности вариантов и выбор вариантов конструкции изделия для дальнейшей разработки; технологический контроль конструкторской документации.

Технический проект – это выявление возможности применения покупных, стандартных, унифицированных или освоенных производством составных частей изделия; новых, в том числе типовых и групповых, высокопроизводительных технологических процессов; расчет показателей технологичности конструкции изделия и технологический контроль конструкторской документации.

Рабочая конструкторская документация: а) опытного образца (опытной партии) или изделия единичного производства (кроме разового изготовления) включает анализ возможности сборки изделия и его составных частей без промежуточных разборок; выявление возможности унификации сборочных единиц, деталей и их конструктивных элементов; установление экономически целесообразных методов получения заготовок; поэлементную отработку конструкции деталей и сборочных единиц на технологичность; расчет показателей технологичности конструкции изделия и технологический контроль конструкторской документации; б) серийного (массового) производства – окончательное принятие решений по совершенствованию условий выполнения работ при производстве, эксплуатации и ремонте, а также фиксацию этих решений в технологической документации; доведение конструкции изделия до соответствия требованиям серийного (массового) производства с учетом применения наиболее производительных технологических процессов и средств технологического оснащения при изготовлении изделия и его основных составных частей; оценку соответствия достигнутого уровня технологичности требованиям технического задания; корректировку конструкторской документации.

Различают два вида технологичности: производственную, которая состоит в сокращении затрат средств и времени на КПП, ТПП и на процессы изготовления, в том числе контроля и испытаний; эксплуатационную, проявляющуюся в сокращении затрат времени и средств на техническое обслуживание и ремонт изделия.

ГОСТ 14.201-83 установливает два вида оценок: качественная, которая характеризует технологичность конструкции обобщенно на основании опыта исполнителя; количественная, выражающаяся показателем, численное значение которого характеризует степень удовлетворения требований к технологичности конструкции.

Показатели технологичности конструкции изделий этим стандартом классифицируются следующим образом: по области проявления – на производственные и эксплуатационные; по области анализа – на технические и технико-экономические; по системе оценки – на базовые и разрабатываемые конструкции; по значимости – на основные и дополнительные; по числу характеризуемых признаков – на частные и комплексные; по способу выражения – на абсолютные и относительные.

Разработка технологических процессов
Для служб ТПП исходным документом является приказ руководителя предприятия, в котором определяется поэтапное выполнение мероприятий по технологической подготовке к выпуску изделия. На основании приказа планово-производственный отдел (ППО) предприятия составляет сетевой или комплексный план-график, в котором устанавливает этапы освоения изделия, перечень работ по ТПП и продолжительность их выполнения, состав подразделений-исполнителей и ответственных исполнителей по каждому подразделению.

При согласовании плана-графика соответствующими подразделениями и службами производится организационно-технический анализ производства, который включает: конструктивно-технологический анализ изделия; анализ существующих производственных мощностей и площадей; оснащенности производства технологическими процессами, оборудованием и оснасткой, а также анализ уровня механизации и автоматизации производственных процессов. При этом учитывают программу, номенклатуру осваиваемого изделия и организационно-техническую структуру предприятия.

Выполнение работ по ТПП учитывает ППО с целью получения информации о состоянии ТПП за любой календарный отрезок времени и использования ее для контроля за выполнением работ.

Для проведения учета используют следующие данные: номенклатуру выполненных работ; фактическую продолжительность выполнения работ; последовательность выполнения работ; движение трудовых и материальных ресурсов.

Периодичность и порядок ведения учета, выдачи, приема и хранения учетной документации определяются конкретными условиями производства и устанавливаются предприятием, осуществляющим ТПП. Учетная информация должна формироваться в соответствии со специализацией служб ТПП и быть достаточной для анализа и принятия решения всеми специализированными службами.

При наличии отклонений от установленных критериев принимают оптимальное решение по их устранению, а затем регулируют ход ТПП.

Предложения по уточнению планов работ с целью проведения регулирования процесса ТПП вносятся контролирующим органом – ППО. Изменения, вносимые в плановую документацию, утверждает руководство предприятия, осуществляющего ТПП. В процессе регулирования необходимо учитывать: затраты ресурсов на реализацию принимаемых решений, влияние этих решений на работу смежных подразделений и дальнейший ход ТПП.

Достижение единых технических требований к продукции (в т. ч. международных) осуществляется за счет их гармонизации на основе сертификации продукции и системы качества ее производства. Сертификация в зависимости от статуса может быть обязательной и факультативной. Обязательной сертификации подлежит продукция, в НТД на которую имеются требования по безопасности и экологической совместимости. Сертификация продукции по эксплуатационным свойствам проводится по требованию потребителей или желанию производителя, в коммерческих целях. При подготовке к сертификации в коммерческих целях предприятие-изготовитель на основании маркетинговых исследований и технико-экономического анализа производства уточняет эксплуатационные свойства (показатели) продукции, при этом, как правило, их изменяют (повышают или в отдельных случаях понижают) исходя из запросов потребителей и декларируют в стандартах или технических условиях. 

Предприятие, для обеспечения высокой конкурентоспособности, должно максимально стремиться информировать потребителя о действительных различиях между своей продукцией и продукцией конкурентов.

С учетом рыночной ситуации любое изделие, как бы проходит цикл из четырех этапов: этап выведения на рынок; этап роста; этап зрелости; этап упадка. Этап выведения на рынок характеризуется медленным ростом сбыта и минимальными прибылями пока изделие проталкивают по каналам распределения. В случае успеха изделие вступает в этап роста, для которого характерны быстрый рост сбыта и увеличение прибылей. На этом этапе предприятия стремятся усовершенствовать изделие, проникнуть в новые сегменты рынка и каналы распределения, а также немного снизить цены. Затем следует этап зрелости, в рамках которого рост сбыта замедляется, а прибыли стабилизируются. Для оживления сбыта предприятия изыскивают различные новаторские приемы, предусматривающие в частности модификацию рынка, модификацию изделия и модификацию комплексного маркетинга. И, наконец, изделие вступает в стадию упадка, когда сбыт и прибыли сокращаются. Задача предприятия на этом этапе состоит в выявлении "дряхлеющих изделий" и принятия в отношении каждого из них решения либо о продолжении выпуска, либо о "понижении плодов", либо об исключении его из номенклатуры. В последнем случае изделие могут продать другому предприятию или просто снять с производства.

Технологическая подготовка производства на заводе выполняется службой главного технолога. На крупных заводах технологическая подготовка производства в горячих цехах производится отделом главного металлурга или под его непосредственным руководством. Технологическая подготовка на машиностроительных заводах может быть организована по централизованной, децентрализованной или смешанной системе.

При централизованной системе технологическая подготовка сосредоточивается в общезаводском технологическом отделе (отделе главного технолога). Централизованная система применяется в массовом и крупносерийном производствах. На рис.3 показана примерная схема организационной структуры технологического отдела машиностроительного предприятия.

Децентрализованная система предполагает рассредоточение технологической подготовки по основным производственным цехам завода. Технологические бюро этих цехов самостоятельно разрабатывают технологические процессы и их оснастку. Такая система применяется в единичном производстве при значительной номенклатуре выпуска машин, их узлов и деталей и частых изменениях этой номенклатуры. При децентрализованной системе отдел главного технолога завода осуществляет лишь общее методическое руководство цеховыми технологическими бюро.

Смешанная система организации технологической подготовки заключается в том, что разработка проводится частично (маршрутная технология) в отделе главного технолога и частично (операционная технология) в цеховых технологических бюро. Такая система применяется в серийном производстве.

Состав и организационная структура технологического отдела (отдела главного технолога) зависит от масштаба и характера его работы.

Разработка, приемка и передача в производство новых технологических процессов в соответствии с требованиями стандартов ISO серии 9000.

Техническое задание, составляемое исполнителем на основе заявки заказчика, – исходный документ для разработки технологического процесса.

Стороны (лица), принимающие участие в разработке и реализации технологической документации, могут выступать в роли заказчика, исполнителя (разработчика) и потребителя.

Заказчиком является лицо, по договору с которым или по принятой от него заявке разрабатывается технологический процесс. Заказчик предъявляет разработчику исходные требования к разработке; согласовывает техническое задание на разработку; принимает технологические процессы и определяет сферы их применения. Заказчик отвечает за технико-экономическую обоснованность исходных данных для разработки, за их соответствие (норм, показателей, требований) современному уровню развития науки, техники и производства. Исполнитель (разработчик) в соответствии с требованиями заказчика разрабатывает техническое задание, согласовывает его с заказчиком и другими заинтересованными предприятиями (организациями), разрабатывает необходимую документацию, отвечает за комплектность, качество и сроки передачи документации заказчику и осуществляет авторский надзор при ее использовании.

В основу разработки технологических процессов положены два принципа: технический и экономический. В соответствии с техническим принципом проектируемый технологический процесс должен полностью обеспечивать выполнение всех требований рабочего чертежа и технических условий на изготовление заданного изделия. В соответствии с экономическим принципом изготовление изделия должно вестись с минимальными затратами труда и издержками производства. Технологический процесс изготовления изделий должен выполняться с наиболее полным использованием технических возможностей средств производства при наименьших затратах времени и себестоимости изделий.

Постоянное прогрессирование технологических процессов является условием успешной конкурентной борьбы предприятий за рынки сбыта. Для целенаправленных действий по их качеству руководствуются требованиями, изложенными в стандартах ISO серии 9000, обеспечивающих использование опыта зарубежных фирм, предусматривающего планирование производственных операций в управляемых условиях, определенным образом и в определенной последовательности. Управляемые условия включают соответствующее управление материалами, производственным оборудованием, процессами и процедурами, программным обеспечением, персоналом, поставками, оснащением и производственной средой. Производственные операции должны быть достаточно подробно определены в технологической документации, технологическая документация — ориентироваться на полное и точное описание технологических методов (кроме фрагментов, устанавливающих, что сделать, приводят сведения, как сделать). Формирование основных поверхностней деталей и сборочных единиц, определенных “Классификатором основных поверхностей деталей и сборочных единиц, влияющих на создание резервов технологической точности (резервов качества) изделия”, должно производиться стандартизованной

Под резервом технологической точности (резервом качества) понимается положительная разность между величиной допуска и полем рассеивания каких-либо параметров деталей (сборочных единиц, изделий), т. е тот запас резерва качества (резерва на эксплуатацию) с которым погрешности вписываются в пределы поля допуска. Таким образом, при одинаковых технических требованиях (стандартах), качество изделия будет выше там, где имеются большие резервы технологической точности. Это можно проиллюстрировать следующим примером. 

Известно, что отечественные допуски и допуски шведской фирмы СКФ на подшипники качения примерно одинаковы Однако долговечность и надежность подшипников фирмы СКФ в среднем выше, так как они выпускаются с, большими резервами технологической точности (у подшипников указанной фирмы детали имеют более точную форму и лучшее качество поверхности, а их размеры — меньшее рассеивание) То же самое можно сказать и о металлорежущих станках, нормы точности (резервы технологической точности) которых примерно одинаковы, но ресурсы работы отечественных станков и станков лучших зарубежных фирм значительно отличаются Так, при изготовлении станков резервы точности у лучших японских фирм составляют 60—70%, т е указанные фирмы используют при изготовлении станков только 25—40% поля допуска или специальной технологической оснасткой и/или на специальных станках, а также станках типа “обрабатывающий центр” (классификатор разрабатывается конструкторским подразделением, дополнительно к комплекту “рабочая конструкторская документация”). С целью создания условий управляемости технологическим процессом, в технологической документации четко определяются контрольные операции, выборки контроля, план и форма карт контроля, контроль первой и последней операции, операции настройки технологических средств и средств измерений, сменяемости оснастки и т. д.; рассмотрены методы и средства поддержания (в допустимых пределах) рабочих условий окружающей среды (температуры, влажности, запыленности и т. д.). В случаях повышенной зависимости качества изделия от свойств материалов и комплектующих изделий, приводятся методы и средства их входного контроля. 

Особое внимание уделяется операциям обеспечения безопасности изделия (электробезопасности, шумовым характеристикам, опасности из-за отказов и г. д.), а также возможности прослеживаемости и документирования результатов обработки (сборки) я контроля.

Основным технологическим документом, в соответствии с международными стандартами ISO серии 9000, является рабочая инструкция (РИ). В РИ излагают общие (имеющие постоянный характер) требования к выполнению технологических операций на конкретном рабочем месте, в том числе действия рабочих и технологических средств и требования техники безопасности.

При необходимости, в дополнение к РИ, разрабатывают технологические инструкции (ТИ). В ТИ приводят переменные технологические параметры технологического процесса (операции) - режим обработки и методы достижения запасов технологической точности (резервов качества) для конкретного рабочего места.

Для управления технологическим процессом и наглядности восприятия его маршрута рекомендуется разрабатывать технологическую схему. Для процессов, которые уже осуществляются в производстве, целесообразно проанализировать запроектированную схему на соответствие с реально существующей, при наличии различий производится их обсуждение. Конечной целью анализа и обсуждения является неуклонное соблюдение технологической схемы в реальных условиях производства. Схема утверждается совместно с технологической документацией на изделие.

Тема 11. МЕТРОЛОГИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ПОДГОТОВКИ ПРОИЗВОДСТВА (МОПП)
МОПП – это комплекс организационно-технических мероприятий, которые обеспечивают определения с необходимой точностью характеристик изделий, полуфабрикатов, узлов, материалов, сырья, параметров технологического процесса и оборудования, позволяющие добиться значительного повышения качества изготавливаемой продукции и снижения непродуктивных затрат на их разработку и производства.

Нормативной базой МОПП являются стандарты государственной системы измерений (ГСИ), ЕСТПП, отраслевые стандарты, стандарты предприятий, организационно-методическая и инструктивная документация, регламентирующая следующие правила и положения МОПП:

установление рациональной номенклатуры измеряемых параметров и норм точности измерений, обеспечивающих достоверность входного и приемочного контроля изделий, узлов и материалов, а также контроля характеристик технологического процессов и оборудования;

обеспечение технологических процессов современными методиками выполнения измерений, гарантирующих необходимую точность измерений, аттестация и стандартизация этих методик;

обеспечение (постановка, разработка, изготовление) производства средствами измерений, в том числе и узкоотраслевого социального назначения, а также нестандартизованных средств измерений, средств обработки и подачи информации за результатами измерений;

обеспечение метрологического обслуживания и, в первую очередь, поверка средств измерений в соответствии с ГОСТ 8.002-71 и ГОСТ 8.513-84;

обеспечение условий выполнения измерений, установленных в нормативной документации;

подготовка производственного персонала и работников соответствующих служб предприятий к выполнению контрольно-измерительных операций, поверке, ремонту и юстированию;

организация и проведение метрологического контроля или экспертизы технической документации в соответствии с ГОСТ 8.103-73.

Метрологический контроль проводят при наличии необходимой документации, устанавливающей требования к метрологическому обеспечению. Если такой документации нет, то необходима метрологическая экспертиза. Метрологический контроль или экспертизу рекомендуется проводить одновременно с нормоконтролем технической документации.

 Метрологическое обеспечение технической документации

Под метрологическим обеспечением технической (конструкторской и технологической) документации понимают анализ и оценку технических решений по выбору параметров, подлежащих измерению, установление норм точности и обеспеченность методами и средствами измерений процессов разработки, изготовления, испытания, эксплуатации и ремонта изделий.

Конкретные виды технических документов, подлежащие метрологической экспертизе, порядок предъявления документации на экспертизу, методы проведения экспертизы отдельных видов документов, подразделения предприятий, проводящих экспертизу, и её сроки регламентируются в зависимости от вида изделий и характера производства стандартами, другими нормативными документами и приказами по предприятию.

В соответствии с этими документами, целью метрологической экспертизы является обеспечение достоверности, сопоставление и технико-экономическая эффективность измерений, использование современных методов, средств измерений и методик выполнения измерений. 

Задания метрологической экспертизы определяются следующим:

приведение документации в соответствие к метрологическим правилам и нормам, заложенным в стандартах  ГСИ, ЕСТД, ЕСКД, ЕСТПП;

контроль соответствия методик выполнения измерений требованиям метрологического обеспечения процессов производства и контролю качества продукции;
использование современных и прогрессивных методов и средств измерений, обеспечивающих заданную точность, снижение трудоемкости и себестоимости контрольных операций;
контроль правильности использования физических величин, их обозначений, округления числовых значений в соответствии с точностью измерений; соответствие используемой терминологии существующим стандартам.
Метрологическое обеспечение производства

Под метрологическим обеспечением понимается установление и применение научных и организационных основ, технических средств, правил и норм, необходимых для достижения единства и требуемой точности измерений.

В производстве метрологическое обеспечение помогает решать множество задач производственного и общественного характера. Метрологическое обеспечение является средством для решения задач улучшения качества продукции.

Без точной и объективной измерительной информации невозможно обеспечить эффективность производства и высокое качество продукции. К измерительной информации в современных условиях предъявляются следующие основные требования: результаты измерений должны быть выражены в узаконенных единицах, должна быть достаточно точно известна погрешность выполняемых измерений, и эта погрешность не должна превышать пределов допустимых значений. Первые два условия соответствуют понятию единства измерений. Обеспечение единства и требуемой точности измерений, как это было сказано выше, объединяются понятием «метрологическое обеспечение».

Метрологическое обеспечение производства (МОП) осуществляется в соответствие с правилами и положениями государственной системы обеспечения единства измерений (ГСИ), стандартов ЕСТПП и др. НД.

Система ГСИ – это комплекс стандартизованных правил, положений, требований и норм деятельности по осуществлению единства и требуемой точности измерений.

ДСТУ ГОСТ 8.005:2003.Метрологія. Ваги неперервної дії конвеєрні. Методтка повірки.

ДСТУ ГОСТ 8.009:2008. ГСИ  Нормируемые метрологические характеристики средств измерений.

ГОСТ 8.010:99. ГСИ. Методики выполнения измерений. Основные положения

ГОСТ 8.023:90. ГСИ. Государственная поверочная схема для средств измерений световых величин непрерывного и импульсного излучения.

ДСТУ ГОСТ 8.100:2008. ГСИ. Меры вместимости стеклянные образцовые. Методы и средства поверки.

ДСТУ 3215-92. ГСИ. Метрологическая аттестация средств измерительной техники. Организация и порядок проведения.

ДСТУ 3400:2006. Метрологія. Державні випробування засобів вимірювальної техніки. Основні положення, організація, порядок проведення і розгляду результатів.

ГОСТ 24555-81. ГСИ. Порядок аттестации испытательного оборудования. Основные положения.

ДСТУ 2708:2006. Метрологія. Повірка засобів вимірювальної техніки. Організація та порядок проведення.

ГОСТ 8.315-97. ГСИ Стандартные образцы состава и свойств веществ и материалов. Основные положения.

ДСТУ ГОСТ 2681-94. ГСИ. Метрологія. Терміни та визначення.

ДСТУ ГОСТ 8.207:2008. ГСИ Прямые измерения с многократными наблюдениями. Методы обработки результатов наблюдений. Основные положеня.

ДСТУ ГОСТ 8.395:2008. ГСИ Нормальные условия измерений при поверне. Общие требования.

РМГ 29-99. ГСИ. Метрология. Основные термины и определения.

В ГСИ входят 11 основополагающих стандартов, стандарты на государственные эталоны, методы и средства поверки мер и измерительных приборов, нормы точности и методики измерений. Например, ГОСТ 8.009-84 «ГСИ. Нормируемые метрологические характеристики средств измерений».

В результате внедрения метрологического обеспечения:

совершенствуется технология;

повышение объективности контроля характеристик изделия, материалов, сырья, инструментов, оборудования;

повышается качество изделия;

 сокращается брак в производстве;

быстро осваивается выпуск новых изделий.

Руководство метрологическим обеспечением возложено на Центральный орган исполнительной власти по техническому регулированию, он осуществляет:

Развитие и совершенствование ГСИ;

Установление системы единиц физических величин;

Развитие и совершенствование эталонной базы;

Государственные испытания средств измерительной техники;

Надзор за средствами измерений;

Руководство государственными службами стандартных образцов, справочные данные;

Подготовку специалистов метрологов.

Эталонная база – это система государственных эталонов единиц физических величин, предназначенных для воспроизведения, хранения и передачи размеров единиц этих величин.

Эталоны создаются государственными метрологическими институтами системы Центрального органа исполнительной власти по техническому регулированию. Основное количество их сосредоточено в Харьковском национальном научном центре «Метрология». Эталонная база постоянно совершенствуется и развивается.

Вновь разрабатываемые приборы (образцовые или рабочие) могут быть запущены в серийное производство только после того, как они пройдут государственные испытания в специальных подразделениях НИИ Центральный орган исполнительной власти по техническому регулированию.

Цель государственных испытаний – обеспечение единства и достоверности измерений (метрологический надзор за состоянием и правильностью применения средств измерения)

Сущность надзора состоит в обеспечении периодических поверок и юстиции приборов, применяемых в различных отраслях, а также в проведении поверки метрологического обеспечения производства продукции и контроля заданными стандартами показателей ее качества.
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