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Часть 1. Организация и методика проведения стандартизации.

Наибольшая эффективность и комплексность проведения стандартизации в СССР достигается благодаря государственному планированию всех работ по стандартизации. Планы по стандартизации увязываются с соответствующими планами научно-исследовательских, опытно-конструкторских и экспериментальных работ. ГОСТ 1.0-68 предусматривают составление перспективных и годовых планов государственной, отраслевой и республиканской стандартизации, а также стандартизации на предприятиях. Все виды перспективных планов по стандартизации согласовываются с основными направлениями развития народного хозяйства страны на планированный период и содержат задания на разработку новых и пересмотр существующих стандартов всех видов. Годовые планы разрабатывают в соответствии с перспективными. Работы, связанные с выполнением всех планов по стандартизации, включают в соответствующие разделы планов развития народного хозяйства страны.

Порядок разработки новых стандартов, установленный ГОСТ 1.0-68, включает шесть стадий: организацию разработки стандарта и составления технического задания; разработку проекта стандарта или его первой редакции и рассылку на отзыв; обработку отзывов и разработку окончательной редакции проекта стандарта; подготовку, согласование и представление проекта стандарта, его утверждение и регистрация; издание стандарта.

Рассмотрим некоторые особенности разработки стандартов. По каждому этапу намечают сроки выполнения. Составление технического задания начинают со сбора, изучения и анализа отечественных и зарубежных источников. При необходимости изучают передовой опыт изготовления, эксплуатации и применения аналогичной продукции. К проекту стандарта обязательно прикладывают пояснительную записку, содержащую основные целесообразности создания нового стандарта, отмены или изменения существующих стандартов; анализ и обоснование показателей, норм, надёжности, технико-экономического эффекта; обоснование сроков внедрения и проведения мероприятий, связанных с внедрением нового стандарта, и другие сведенья, зависящие от категории и вида стандарта.

Внедрение стандартов обычно требует значительной подготовки: издание необходимой технической документации и литературы; обеспечение новой продукции сырьём, материалами, полуфабрикатами; изготовление специальной технологической оснастки и оборудования; реорганизации существующих технологических линий, участков, цехов, а иногда создание специальных предприятий.

Новые стандарты внедряют по планам министерства и других ведомств. Порядок утверждения стандартов изложен в ГОСТ 1.2-68. На первой страницы стандартов обязательно указывают сроки их действия.

Госстандарт СССР, министерства и ведомства осуществляют систематический и повседневный надзор за внедрением и соблюдением стандартов. При современных темпах развития научно-технического прогресса стандарты быстро «стареют», и их пересматривают не реже 1 раза в 5 лет по утверждённым планам.

Часть 2. Поверхности, размеры, отклонения и допуски.

СТ СЭВ 145-75 устанавливает основные определения допусков и посадок для элементов деталей и их соединений, имеющих гладкие цилиндрические или плоские параллельные поверхности.

Поверхности деталей бывают цилиндрические, плоские, конические, эвольвентные, сложные (шлицевые, винтовые) и д.р. Кроме того, поверхности бывают сопрягаемые. Сопрягаемые – это поверхности по которым детали соединяются в сборочные единицы, а сборочные единицы в механизмы. Несопрягаемые или свободные – это конструктивно необходимые поверхности, не предназначенные для соединения с поверхностями других деталей.

Внутренние цилиндрические поверхности, также внутренние поверхностями с параллельными плоскостями являются охватывающими. Их условно называют отверстиями. Диаметры отверстий обозначают D. Наружные поверхности являются охватывающими. Их условно называют валами и обозначают d.

Размеры выражают числовые значения линейных величин и делятся на номинальные, действительные и предельные. В машино- и приборостроении все размеры технической документации задают и указывают в миллиметрах.

Номинальный размер – размер, относительно короткого определяют предельные размеры и отсчитывают отклонения. Номинальные размеры являются основными размерами деталей или их соединений. Их назначают в результате расчётов деталей на прочность, жёсткость, износостойкость и по другим категориям работоспособности, или исходя из конструктивных, технологических и эксплуатационных соображений.

Действительный размер – размер, установленный измерением с допустимой погрешностью. Погрешность измерения, а следовательно, и выбор измерительных средств необходимо согласовывать с точностью, которая требуется для данного размера.

Предельные размеры – два предельно допустимых размера, между которыми должен находиться или которым может быть равен действительный размер. Больший из двух предельных размеров называют наибольшим предельным размером, а меньший – наименьшим предельным размером.

Отклонением называют алгебраическую разность между размером и соответствующим номинальным размером. Отклонения отверстий обозначают Е, валов е.

Действительное отклонение равно алгебраической разности действительного и номинального размеров:

      Er=Dr-D;        er=dr-d.
Предельное отклонение равно алгебраической разности предельного и номинального размеров. Различают верхнее, нижнее и среднее отклонения. Верхнее отклонение равно алгебраической разности наибольшего предельного и номинального размеров:

        ES=Dmax-D;    es=dmax-D.
Нижнее отклонение равно алгебраической разности наименьшего предельного и номинального размеров:

       EI=Dmax-D;   ei=dmin-D.
Среднее отклонение равно полусумме верхнего и нижнего отклонений:

       Em=0.5(ES=EI); em=0.5(es=ei).
Понятие о допуске размера. Разброс действительных размеров неизбежен, но при этом не должна нарушаться работоспособность деталей и их соединений, т.е. действительные размеры годных деталей должны находиться в допустимых пределах, которые в каждом конкретном случае определяются предельными размерами или предельными отклонениями. Отсюда и происходит такое понятие как допуск размера.

Допуск равен разности наибольшего и наименьшего предельных размеров
      TD=Dmax-Dmin;    Td=dmax-dmin
или абсолютной величине алгебраической разности верхнего и нижнего отклонений

      TD=ES-EI;      Td=es-ei.
Допуск всегда является положительной величиной независимо от способа его вычисления. На чертежах допуск указывают только через предельные отклонения.

Часть 3. Основные цели и принципы сертификации.
Цели сертификации. Сертификация направлена на достижение следующих целей:

содействие потребителям в компетентном выборе продукции;

защита потребителя от недобросовестности изготовителя;

контроль безопасности продукции для окружающей среды, жизни, здоровья и имущества;

подтверждение показателей качества продукции, заявленных изготовителем;

создание условий для деятельности организаций и предпринимателей на едином товарном рынке России, а также для участия в международном экономическом, научно-техническом сотрудничестве и международной торговле.

Принципы сертификации. При проведении сертификации необходимо руководствоваться следующими принципами.

1. Законодательная основа сертификации.

2. Открытость системы сертификации.

3. Гармонизация правил и рекомендаций по сертификации с международными нормами и правилами.

4. Открытость и законность информации.

