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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

В образовательном процессе по дисциплине ОП.05 Метрология, Стандартизация и Сертифика-

ция  наряду с теоретическим обучением значительное место отводится практическим работам. 

Правильное сочетание теоретических знаний с практикой выполнения лабораторных и практи-

ческих работ обеспечивает высокое качество подготовки специалистов. 

Настоящие методические указания представляют собой руководство по выполнению практиче-

ских работ, составленное в соответствии с  программой дисциплины ОП.05 Метрология, Стан-

дартизация и сертификация для основной профессиональной образовательной программы под-

готовки специалистов среднего звена по специальности 23.02.03 Техническое обслуживание и 

ремонт автомобилей. 

Методические указания содержат общие указания по сборке электрических схем, методике из-

мерений и обработке результатов экспериментов. В каждом описании лабораторной работы 

значительное внимание уделено четкой формулировке программы лабораторной работы, по-

рядку ее выполнения. Кроме того, описания лабораторных работ содержат контрольные вопро-

сы, необходимые для подготовки к защите. 

 Методические указания предназначены для обучающихся по специальности 23.02.03 Техниче-

ское обслуживание и ремонт автомобилей. 

Название раздела Название темы Название практической рабо-

ты 

Количество 

часов 

Раздел 1. Основные 

понятия, термины 

и определения. 

Тема 1.2. Основы 

стандартизации 

Практическое занятие№1. Вы-

бор параметров и нормальных 

линейных размеров по рядам 

предпочтительных чисел и нор-

мальных линейных размеров 

2 

 

Раздел 2. Средства 

метрологии, стан-

дартизации и сер-

тификации 

Тема 2.1. Средства 

измерений 

Практическое занятие №2. Оп-

ределение износа соединений 

узлов и деталей автомобильного 

транспорта по заданным дейст-

вительным размерам. Выполне-

ние метрологической поверки 

средств измерений 

2 

Раздел 3. Профес-

сиональные эле-

менты междуна-

родной и регио-

нальной стандар-

тизации 

Тема 3.2. Общетех-

нические системы 

(комплексы) стан-

дартов 

Практическое занятие №3. 

Нормоконтроль конструкторско-

го документа (учебного чертежа) 

2 

Раздел 4. Показате-

ли качества и ме-

Тема 4.1. Качество 

продукции 

Практическое занятие №4. Оп-

ределение уровня качества изде-
2 



тоды их оценки лий. Применение систем обеспе-

чения качества работ при техни-

ческом обслуживании и ремонте 

автомобильного транспорта 

Раздел 5. Системы 

и схемы сертифи-

кации 

Тема 5.1. Сертифи-

кация как форма 

подтверждения со-

ответствия 

Практическое занятие №5. 

Анализ схем сертификации про-

дукции, предусмотренных рос-

сийскими правилами, на соответ-

ствие рекомендациям ИСО и 

МЭК. Применение испытания и 

контроля продукции для автомо-

бильного транспорта   

2 

 

Практическое занятие №1. Выбор параметров и нормальных линейных раз-

меров по рядам предпочтительных чисел и нормальных линейных размеров 
(2 часа). 

ТЕМА: Расчет номинальных и предельных размеров. Определение годности детали. Графиче-

ское изображение допусков и отклонений. 

ЦЕЛЬ: Научиться вести расчет полей допусков и посадок. 

ЗАДАНИЕ: 

Решить задачи по вариантам. 

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

Условные обозначения номинальных и предельных размеров, предельных отклонений и допус-

ков отверстий и валов приведены на рисунке 1. 

 

Рис. 1. 

Связь между приведенными параметрами выражается следующими формулами: 

; , (1) 

; , (2) 

; , (3) 

; . (4) 

Допуски отверстий и валов для разных квалитетов и номинальных размеров, за некоторым ис-

ключением, вычисляются по формуле 



 или , (5) 

где а – число единиц допуска (принимается для различных квалитетов по таблице) I (I) – еди-

ница допуска, мкм. 

Для размеров до 500 мм .(6) 

Для размеров свыше 500 мм , (7) 

где Dm – среднее геометрическое крайних значений интервала  и ; 

. (8) 

Примеры расчета 

1. Для партии штифтов Ø 40 мм установлены предельные размеры: dmax = 40,009, dmin = 

39,984 мм. В партии попались штифты, имеющие размеры dr1 = 40,012 и dr2 = 39,976 мм. Оп-

ределите годность этих штифтов путем сравнения действительных размеров и отклонений с 

предельными размерами и отклонениями. 

Решение. Сравниваем действительные размеры с предельными. В первом случае dr1>dmax: dr1-

dmax=40,012-40,009=0,003 мм – брак исправимый. Во втором случае dr2 <dmax: dr2-

dmax=39,976-39,984= -0,008 мм – брак неисправимый. 

Сравниваем действительные отклонения с предельными. Предельные отклонения находим по 

формулам (1) и (2): es=0,009; ei= - 0,016 мм. Определяем действительные отклонения штифтов 

er1=dr1-D=40,012-40=0,012 мм; er2=dr2-D=39,976-40=-0,024 мм. У первого штифта er1>es: er1-

es=0,012-0,009=0,003 мм; у второго штифта er2<ei: er2-ei = -0,024-(-0,016)= = -0,008 мм. 

Для обработки деталей и оценки их точности могут быть заданы предельные размеры или пре-

дельные отклонения. 

2. Дано: dmax = 44,975, dmin = 44,950, D = 45мм. Вычислить допуск по предельным размерам и 

по предельным отклонениям. Начертить схемы полей допуска. Записать номинальный размер с 

предельными отклонениями. 

Решение. Вычисляем допуск по предельным размерам: Td = 44,975-44,950=0,025 мм. По фор-

мулам (1) и (2) находим предельные отклонения: es=44,975-45=-0,025 мм; ei = 44,950-45 = -

0,050 мм. Допуск по предельным отклонениям: Td= es - ei=0,025-(-0,050)=0,025 мм, т. е. при 

обоих способах вычисления допуск одинаковый. 

Схема полей допусков через предельные размеры (не в масштабе) показана на рис.2а, упрощен-

ная схема – на рис.2б (в масштабе 25 мкм в 1 см). 



 

Рис.2 

В технических документах заданный размер запишут . 

Задачи 

1. Вычислить допуски для заданных размеров: 

Вариант 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Размер, 

мм 

72 

Н7/g6 

80 

H7/k6 

40 

H7/r6 

60 

H7/h6 

90 

H7/js6 

100 

H6/g5 

120 

H6/m5 

130 

H6/p5 

140 

H8/f7 

170 

H8/n7 

Найти предельные отклонения и допуски; вычислить предельные размеры отверстий и валов, 

предельные зазоры, натяги и допуски посадок; начертить эскизы полей допусков посадок; запи-

сать заданные размеры с предельными отклонениями. 

2. Для размера 40 мм заданы следующие отклонения, мкм: 

Вариант 1 2 3 4 5 

отклонения 

ES=89, 

EI=50 

ES=39, 

EI=0 

es=0, 

ei= -

39 

es=19,5, 

ei=-19,5 

ES= 

-39, 

EI= 

-64. 

Записать размер с заданными отклонениями ES= -39, EI= -64; es=19,5, ei=-19,5 ES= -39, EI= -64; 

вычислить допуски и найти предельные размеры. 

3. Определить номинальные и предельные размеры, предельные отклонения и допуски. 

Вариант 1 2 3 4 5 

 

Ø

 Ø32+0,062 Ø60±0,23 

Ø

 

Ø32-

0,062 

4. Начертить схемы полей допусков. 

Вариант 1 2 3 4 5 

 

TD=10, 

EI=0 

Td=5, 

es=0 

TD=25, 

EI=-10 

Td =15 

es=0 

Td=20 

ei=-10 

5. Заданы номинальный диаметр и предельные отклонения вала. 



вариант D, мм es, мкм ei, мкм 

1 2 -6 -12 

2 4 0 -8 

3 8 10 1 

4 16 23 12 

5 20 48 35 

6 35 85 60 

7 68 50 20 

8 90 0 -35 

9 140 20 -20 

10 190 -50 -96 

Определить предельные размеры и записать условное обозначение номинального размера с 

предельными отклонениями. 

ХОД РАБОТЫ 

Последовательность отчета: 

Практическая работа. Тема. Цель. Обеспечение урока. Задание. Решение задач. 

Вопросы для самоконтроля 

1.  Почему при изготовлении изделий неизбежны погрешности размеров? 

2.  В чем разница между номинальными и действительными размерами? 

3.  Какие размеры называют предельными? 

4.  Как связаны между собой предельный размер, номинальный размер и предельное отклоне-

ние? 

5.  Что определяет допуск? 

6.  Как связаны между собой предельные размеры и допуск? 

7.  Как связаны между собой предельные отклонения и допуск? 

8.  Какие элементы деталей имеют обобщенное название «отверстие»? Приведите конкретные 

примеры. 

9.  Какие элементы деталей имеют обобщенное название «вал»? Приведите конкретные приме-

ры. 

10.  Как графически изображаются размеры, отклонения и поле допуска? Что на схеме обозна-

чает нулевая линия? 

11.  В чем различие между понятиями «допуск» и «поле допуска»? 

12.  Как обозначаются на чертежах поля допусков отверстий и валов? Чем отличаются обозна-

чения полей допусков отверстий от обозначения полей допусков валов? 



13.  Как наносятся предельные отклонения размеров на чертежах деталей? 

 

Практическое занятие №2. Определение износа соединений узлов и деталей 

автомобильного транспорта по заданным действительным размерам. Вы-

полнение метрологической поверки средств измерений(2 часа). 

Цель работы: 

1. Провести измерение размеров цилиндрических поверхностей втулки и вала. Найти по 

таблице квалитетов конструктивные размеры с отклонениями. 

2. Выбрать вид посадки втулки на вал. 

3. Построить схемы полей допусков. 

Критерии оценки: Выполненное в полном объеме задание 1 части самостоятельной работы оце-

нивается «удовлетворительно», выполненное в полном объеме задание 1 и 2 части оцениваются 

«хорошо», выполненные в полном объеме задания 1,2,3 части оцениваются «отлично». 

Введение 

В ЕСДП для отверстий и валов предусмотрено 28 основных отклонений. Основными называют-

ся отклонения, ближайшие к нулевой линии. Основные отклонения обозначаются прописными 

буквами латинского алфавита от А до Z для отверстий, строчными буквами от а до z для валов, 

начиная от отклонений, обеспечивающих большие зазоры в соединениях. 

Каждое из основных отклонений определяет положение поля допуска относительно нулевой 

линии. 

Значение второго предельного отклонения зависит от допуска размера IT. 

Основные отклонения от А до Н и от а до h предназначены для образования полей допусков в 

посадках с зазором, отклонения от Р до Z и от р до z для образования допусков в посадках с на-

тягом, отклонения I,K,M,N и i,k,m,n, для образования допусков в переходных посадках. 

В ЕСДП для гладких цилиндрических деталей установлено 19 квалитетов: 0,1,2,3,...,17 (в по-

рядке уменьшения точности). Квалитет характеризует степень точности детали. 

Поле допуска обозначают буквой основного отклонения и номера квалитета, например Н9, Д8, 

М7 - для отверстий, h9, d8, m6 - для валов. 

На чертежах деталей сопрягаемые размеры могут быть заданы: 

Условно-буквенными 30Н8 – отверстие 30f8 - вал 

Числовым 30
+0,033

 - отверстие
-
-0,020 30--0,053 - вал 

Буквенно-числовым 30 H8
+0,033

 - отверстие
-
-0,020 30 f8--0,053 - вал 

Предпочтение надо отдавать третьему способу. На сборочных чертежах посадка указывается в 

виде дроби. После номинального размера соединения над чертой даются сведения об отвер-



стии, под чертой - о вале, причем обозначения могут быть даны любым из трех указанных обо-

значений. 

Примеры простановки допусков и посадок на чертежах приведены на рисунке 4. 

В ЕСДП в системе отверстия основное отверстие Н соединяется с любым из валов от а до z. 

Например,  30 Н8/е8. 

Образец расчетов. 

Номинальный размер 64 мм. Nmax =51 мкм, Nmin=2 мкм, СВ – система вала, при которой верхнее 

отклонение равно нулю es =0 

1. Определяем вид посадки. Определяем: допуск натяга. 

Дана посадка с натягом. 

Номинальный размер D =64 мм, 

Наибольший предельный натяг Nmax=51 мкм 

Наименьший предельный натяг Nmin=2 мкм 

СВ , поэтому es =0 

1.2  Допуск посадки с натягом 

 

1. Nmax = es –EI , 

2. Nmin =ei - ES 

Гдеes - верхнее отклонение вала 

EI - нижнее отклонение отверстия 

ei – нижнее отклонение вала 

ES – верхнее отклонение отверстия 

3. Допуск посадки с натягом: TN p= Nmax - Nmin = 49мкм TN = TD + Td 

TD - допуск отверстия, Td - допуск вала 

4. Nmax = es –EI = 0 – EI=- EI=- 51 мкм, 

5. а ср=  = = 12,89 мкм 

6. число единиц допуска i= 1,9 мкм(по приложению Х ) 

7.  

1. Определяем квалитет по приложению 
2. По приложению находим допуск квалитета 6 



Td =19 мкм 

1.3 Определяем шероховатости деталей соединения по формуле(1.4) 

RaD = Rad =0,125*TD=0,125*19=2,375 мкм 

Определяем технологические зазоры по формуле (1.2) 

NT(max)=NP max +1,4(RaD + Rad) =51+1,4 (2,375+2,375)=57,65 мкм 

NT(min)=NP max +1,4(RaD + Rad)=2+1,4 (2,375+2,375)=8,65 мкм 

1.4.Поле допусков выбираем по приложениям II- IV 

1.4.1 По приложению IV определяем табличные значения TD = 30 мкм 7; Td = 19 мкм квалитет 

6.По приложению IV, по номинальному размеру задания D =64 мм и квалитету выбираем зна-

чение допусков отверстия и вала соблюдая условие (1.12) 

TD+Td TNT30 +19 49 

1.4.2 По приложении «Квалитеты вала и отверстия» , соблюдая условие 

0СВ es =0, ES Td +NTmin (ES отрицательное) выбираем основное отклонение отверстия ES =59 

мкм. 

Дана посадка в система СВ – системе вала, при которой верхнее отклонение равно нулю es =0, 

при посадке с натягом поле допуска вала должно располагаться выше поля допуска отверстия, 

оба предельные отклонения отверстия будут отрицательными. Поэтому ES = - 59 мкм 

TD = 30 мкм квалитет 7Td =19 мкм квалитет 6 

1.4.3 Вторые предельные отклонения вала и отверстия определяем из равенства 

ei =es –Td=0-19=-19EI =ES-ND =-59-30 =- 89 

Посадка Ø  ( ) 

Проверяем условие выбора (1.7) ) N c min  N Tmin 

N c max  N TmaxN c max =89 мкм, N c mшт =40мкм, 40 8,65 мкм 

89 57,65 мкм условие не соблюдается, посадка выбрана неверно, поэтому берем квалитет ва-

ла меньше.Повторяем расчеты для квалитета 6 

1.4.1 По приложению определяем табличные значения TD = 19 мкм 6; Td = 19 мкм квалитет 

6.По приложению IV, по номинальному размеру задания D =64 мм и квалитету выбираем зна-

чение допусков отверстия и вала соблюдая условие(1.12) 

TD+Td TNT19 +19 49 



1.4.2 По приложении II , соблюдая условие (1.14) 

0СВ es =0, ES Td +NTmin (ES отрицательное) выбираем основное отклонение отвер-

стия ES =32 мкм. 

Дана посадка в система СВ – системе вала, при которой верхнее отклонение равно нулю es =0, 

при посадке с натягом поле допуска отверстия должно располагаться ниже поля допуска вала, 

оба предельные отклонения отверстия будут отрицательными. Поэтому ES = - 32 мкм 

1.4.3 Вторые предельные отклонения вала и отверстия определяем из равенства берем по Р 

ei =es –Td=0-19=-19EI =ES-ND =-32-19 =- 51 

Посадка Ø  ( ) 

Проверяем условие выбора (1.7) ) N c min  N Tmin 

N c max  N Tmax 

N c max =51 мкм, N c mшт =32мкм, 32 8,65 мкм 

51 57,65 мкм условие соблюдается, посадка выбрана верно. 

1.5 Уточняем шероховатость поверхности вала и отверстия 

RaD = Rad =0,125*TD=0,125*19=2,375 мкм 

По таблице 1.1. выбираем стандартные значения RaD = Rad =2 мкм 

По таблице 1.2 назначаем завершающий технологический процесс обработки поверхностей де-

талей соединения: для отверстия – шлифование, для вала - тонкое точение. 1.6 выбираем сред-

ства измерения для отверстия 

Δ = 9 (табл1.3 Индикаторный нутромер с точностью 0,001 мм. 

Наименованиедетали,ее номинальный размер,поле допуска. Величинадопуска 

изделияДопустимаяпогрешностьизмеренияПредельнаяпогрешность измерительного 

средстваΔlim, мкмНаименование 

Задания самостоятельной работы: 

Номинальный размер 60мм. Nmax =49мкм, Nmin=2 мкм, СВ – система вала, при которой верхнее 

отклонение равно нулю es =0 

Найти 

1 Задание: определить вид посадки, определить квалитеты отверстия и вала. 

2. Задание: Определить поле допусков для данной посадки. 



Задание: в программе «Компас» вычертить поле допусков.Отчет по работе должен содержать: 

а) наименование работы и цель работы; 

б) результаты расчетов; 

в) выводы по работе. 

 

Практическое занятие №3. Нормоконтроль  конструкторского документа 

(учебного чертежа)(2 часа). 

ТЕМА: Обозначение на чертежах допусков формы и расположения поверхностей. 

ЦЕЛЬ: Приобретение умений и навыков в обозначении на чертежах допусков формы и распо-

ложение поверхностей. 

ОБЕСПЕЧЕНИЕ УРОКА: 

Методическое пособие. 

ЗАДАНИЕ: 

По номеру своего варианта выбрать по таблице № 2 условные знаки допуска для обозначения 

требований к точности формы и расположения элементов детали. Поставить выбранные услов-

ные знаки в примерах, указанных на чертежах в Приложении 2. Выполнить эскиз элемента де-

тали с указанием допуска формы и расположения условным обозначением. 

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

В ЕСКД ГОСТ 2.308-79 устанавливает правила указания допусков формы и расположения по-

верхностей на чертежах изделий всех отраслей промышленности. 

ГОСТ содержит термины и определения допусков формы и расположения поверхностей. 

ГОСТ устанавливает числовые значения допусков формы и расположения поверхностей. 

Допуски формы и расположения поверхностей указывают на чертежах условными обозначе-

ниями. 

Виды допуска формы и расположения поверхностей указывают на чертежах условными обо-

значениями. 

Виды допуска формы и расположения поверхностей должен быть обозначен на чертеже знака-

ми (графическими символами), приведенными в таблице 1. 

Формы и размеры приведены в ГОСТ 2.308-79, стр. 14, см. приложение. 

Допуск формы и расположения поверхностей допускается указывать текстом в технических 

требованиях, как правило, в Ом случае, если отсутствует знак вида допуска. 

При указании допуска формы и расположения поверхностей в технических требования текст 

должен содержать: 

-  вид допуска; 

-  указание поверхности или другого элемента, для которого задается допуск (для этого исполь-

зуют буквенное обозначение или конструктивное наименование, определяющее поверхность); 

-  числовое значение допуска в миллиметрах; 



-  указание баз, относительно которых задается допуск (для допусков расположения и суммар-

ных допусков формы и расположения); 

-  указание о зависимых допусках формы или расположения (в соответствующих случаях). 

При условном обозначении данные о допусках формы и расположения поверхностей указыва-

ют в прямоугольной рамке, разделенной на две и более части, в которых помещают: 

-  в первой – знак допуска по таблице; 

-  во второй – числовое значение допуска в миллиметрах; 

-  в третьей и последующих – буквенное обозначение базы (баз) или буквенное обозначение по-

верхности, с которой связан допуск расположения. 

Рамки следует выполнять сплошными тонкими линиями. Высота цифр, букв и знаков, выписы-

ваемых в рамки, должна быть равна размеру шрифта размерных чисел. 

Графическое изображение рамки приведено в обязательном приложении 1. 

Рамку располагают горизонтально. В необходимых случаях допускается вертикальное распо-

ложение рамки. 

Не допускается пересекать рамку какими-либо линиями. 

Рамку соединяют с элементом, к которому относится допуск, сплошной тонкой линией, закан-

чивающейся стрелкой. 

ХОД РАБОТЫ. 

Последовательность отчета. 

Практическая работа. Тема. Цель. Обеспечение урока. Задание. Выполнение эскизов чертежей с 

обозначением допусков формы и расположения поверхностей. Дать характеристику обозначе-

нию допусков формы и поверхностей.  

Группа допусков Виды допуска Знак 

Допуск формы 

Допуск прямолинейности 

Допуск плоскостности 

Допуск круглости 

Допуск цилиндричности 

Допуск профиля продольного 

сечения 
 



Допуск расположения 

Допуск параллельности 

Допуск перпендикулярности 

Допуск наклона 

Допуск соосности 

Допуск симметричности 

Позиционный допуск 

Допуск пересечения осей 
 

Суммарные допуски фор-

мы и расположения 

Допуск радиального биения 

Допуск торцевого биения 

Допуск биения в заданном 

направлении 
 

Допуск полного радиаль-

ного биения 

Допуск полного торцевого 

биения 
 

 Допуск формы заданного 

профиля 

Допуск формы заданной 

поверхности 
 

 Форма и размер знаков 



 

 

№ 

варианта 

Условный знак допуска 

для обозначения требова-

ний к точности формы и 

расположения элементов 

детали 

       

       

       

       

       

       

       



       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       



       

       

       

       

 

Примеры указания на чертежах допусков формы и расположения поверхностей 

1.  Что такое номинальная форма поверхности, реальная поверхность, профиль поверхности и 

прилегающая поверхность? 

2.  Что такое комплексные и частные требования? 

3.  Перечислите виды отклонений формы поверхности и условные обозначения их на чертеже. 

4.  Что такое отклонение от прямолинейности в плоскости? Какие средства измерений приме-

няют для его выявления? 

5.  Что такое отклонение от прямолинейности в плоскости? Какие средства измерений приме-

няют для его выявления? 

6.  Перечислите отклонения формы цилиндрических поверхностей. Какие средства измерений 

применяют для их выявления? 

7.  Что такое номинальное и реальное расположение поверхности? 

8.  Что такое допуск расположения поверхности элемента детали? 

9.  Что такое зависимые и независимые допуски расположения поверхностей? 

10.  Назовите по условному обозначению на чертеже вид отклонения расположения, величину 

допуска и базу. 

11.  Что такое суммарные отклонения формы и расположения поверхности? 

12.  От чего зависит величина допуска расположения осей отверстий для крепежных деталей? 

 

 

Практическое занятие № 4.Определение уровня качества изделий. 

Применение систем обеспечения качества работ при техническом об-

служивании и ремонте автомобильного транспорта (2 часа). 

Цели работы: 

1.Составить технико-экономическое обоснование целесообразности и возможности вы-

пуска новой продукции лучшего качества. 

2. Обосновать экономическую эффективность новой продукции. 

3. Провести расчеты экономического обоснования качества продукции.  



Критерии оценки: Выполненное в полном объеме задание 1 самостоятельной работы 

оценивается «удовлетворительно», выполненное в полном объеме задание 1 и 2 оцени-

ваются «хорошо», выполненные в полном объеме задания 1,2,3 оцениваются «отлично». 

Введение 

Технико-экономическое обоснование (ТЭО) представляет собой документально оформленные 

результаты маркетинговых и технико-экономических исследований, обосновывающих целесо-

образность и возможности реализации инвестиционного проекта, выбор наиболее эффективных 

организационных, технических и экономических решений для ввода в действие новых или ре-

конструкции и модернизации действующих производственных мощностей.  

В процессе ТЭО устанавливается производственная мощность предприятия, потребности его в 

материалах, сырье, полуфабрикатах и источниках их получения, уточняется место размещения 

предприятия, решаются транспортные вопросы, определяется себестоимость продукции и об-

щие затраты на ее производство, необходимые капитальные вложения и их экономическая эф-

фективность.  

От качества ТЭО зависит не только решение кратковременных проблем, связанных с капиталь-

ным строительством и вооружением завода новой техникой, но и эффективность его дальней-

шей деятельности - его будущее, как производителя. Этот документ отражает все стороны дея-

тельности предприятия, его связи с поставщиками и потребителями, планируемые затраты и 

сроки их окупаемости и т.д.  

В данной работе предполагается выполнить расчеты по экономическому обоснованию модер-

низации предприятия по ремонту автомобилей. Основной вид: диагностика и ремонт отечест-

венных автомобилей. 

Расчеты дадут возможность получения более точных представлений и выводов о технико-

экономических показателях деятельности предприятия. Задание 1. 

Задачи по определению показателей качества продукции 

Задача 1 

Найти вероятность безотказной работы двигателя автомобиля ЗИЛ – 130 на протяжении пробе-

га 50 тыс. км, если из 310 двигателей, поставленных на испытание, к моменту расчета отказал 

31 двигатель . 

Задача 2 

Определить интенсивность отказов двигателей, если из 310 двигателей на протяжении пробега 

интервалом от 20 до 30 тыс. км отказали 2 двигателя; от 30 до 40 тыс. км отказало 8 двигателей, 

а на интервале от 40 до 50 тыс. км отказало 16 двигателей. 

Задача 3 

По данным наблюдений за эксплуатацией 20 грузовых автомобилей – 

самосвалов ЗИЛ – 555 после пробега протяженностью 45 тыс. км установлено, что суммарное 

число отказов = 415. Определить наработку на отказ. 

ЗАДАНИЕ 2 

Задача 4 

При испытании пяти автомобилей в течение установленного срока 



зафиксировано пять отказов, на устранение которых затрачено соответственно 1,5 ч., 0,5 ч., 1,1 

ч., 2,1 ч., 0, 75 ч. Определить среднее время восстановления. 

Задача 5 

Определить коэффициент готовности для ремонтируемого изделия, если наработка на отказ для 

этого изделия составляет 1010 ч., среднее время восстановления 19 ч. 

ЗАДАНИЕ 3 

Задача 6 

В грузовом автомобиле выделено 50 составных частей, в том числе особо важных – 3, основных 

– 15, вспомогательных – 32. Их коэффициенты весомости и патентная защита в России и за ру-

бежом отражены в таблице 3. 

ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ЗАДАНИЕ: 

 

Определить показатели патентной защиты в России и странах экспорта 

Перечень литературы и средств обучения 

Основная литература: 

1. Допуски и посадки. Учебное пособие. 3-е издание. / В.И.Анухин. – 

СПб.:Питер, 2010. – 207 с. 

2. Козловский Н.С., Виноградов А.Н. Основы стандартизации , допуски, 

посадки и технические измерения. М., Машиностроение, 2011, с. 287. 

 

Отчет по работе должен содержать: 



а) наименование работы и цель работы; 

б) результаты расчетов; 

в) выводы по работе. 

 

Практическое  занятие № 5. Анализ схем сертификации продукции, преду-

смотренных российскими правилами, на соответствие рекомендациям ИСО 

и МЭК. Применение испытания и контроля продукции для автомобильного 

транспорта  (2 часа). 

Цель работы: провести анализ схем сертификации продукции.  

Ход работы:  

1. Теоретическая часть. Схемы сертификации. 

Сертификация проводится по установленным в системе сертификации схемам. 

Схема сертификации – это состав и последовательность действий третьей стороны при оценке 

соответствия продукции, услуг, систем качества и персонала. Как правило, система сертифика-

ции предусматривает несколько схем. При выборе схемы должны учитываться   особенности    

производства,    испытаний,    поставки    и использования конкретной продукции, требуемый 

уровень доказательности, возможные затраты заявителя. Схема сертификации должна обеспе-

чивать необходимую доказательность последней. Для этого рекомендуется использовать обще-

признанные схемы, в том числе и в международной практике. В РФ используется 9 основных 

схем и 4 их модификации. Большинство из них признаны за рубежом и являются общеприня-

тыми. Схемы 1а, 2а, 3а и 4а дополнительные. Они модифицируют соответственно схемы 1, 2, 3 

и 4. 

Каждая схема отличается друг от друга параметрами оценки или критериями, видами испыта-

ний выпускаемой продукции на основе оцениваемых отобранных образцов, типовыми предста-

вителями, объемом испытаний, отбором образцов для испытания и т.д. 

Выбор схемы сертификации зависит от объекта, вида и форм продукта и утверждается органом, 

разрешающим сертификацию. 

Каждая схема сертификации включает один основной параметр, метод выборочной проверки и 

инспекционный контроль. 

Состав схем сертификации представлен в Табл. 25. 



 
 

 



 
 

 

  

Примечания: 



1. Схемы 18 приняты в зарубежной и международной практике и классифицированы ИСО. 

Схемы 1а, 2а, 3а и 4а – дополнительные и являются модификацией соответственно схем 1, 2, 3, 

и 4. 

2. Схемы 910а основаны на использовании декларации о соответствии поставщика, принятом в 

ЕС в качестве элемента подтверждения соответствия продукции установленным требованиям. 

3. Инспекционный контроль, указанный в таблице, проводят после выдачи сертификата. 

ПРИМЕНЕНИЕ СХЕМ СЕРТИФИКАЦИИ 

1.Схемы сертификации 16 и 9а10а применяются при сертификации продукции, серийно выпус-

каемой изготовителем в течение срока действия сертификата, схемы 7, 8, 9 – при сертификации 

уже выпущенной партии или единичного изделия. 

2. Схемы 14 рекомендуется применять в следующих случаях: 

•   схему 1 – при ограниченном, заранее оговоренном, объеме реализации продукции, которая 

будет поставляться (реализовываться) в течение короткого промежутка времени отдельными 

партиями по мере их серийного производства (для импортной продукции – при краткосрочных 

контрактах; для отечественной продукции – при ограниченном объеме выпуска; 

•   схему 2 – для импортной продукции при долгосрочных контрактах или при постоянных по-

ставках серийной продукции по отдельным контрактам с выполнением инспекционного кон-

троля на образцах продукции, отобранных из партий, завезенных в Российскую Федерацию; 

•   схему 3 – для продукции, стабильность серийного производства которой не вызывает сомне-

ния; 

•   схему 4 – при необходимости всестороннего и жесткого инспекционного контроля продук-

ции серийного производства; 

3. Схемы 5 и 6 рекомендуется применять при сертификации продукции, для которой: 

•   реальный объем выборки для испытаний недостаточен для объективной оценки выпускаемой 

продукции; 

•   технологические процессы чувствительны к внешним факторам; 

•   установлены повышенные требования к стабильности характеристик выпускаемой продук-

ции; 

•   сроки годности продукции меньше времени, необходимого для организации и проведения 

испытаний в аккредитованной испытательной лаборатории; 

•   характерна частая смена модификаций продукции; 

• продукция   может   быть   испытана   только   после   монтажа   у потребителя. 

Условием применения схемы 6 является наличие у изготовителя системы испытаний, вклю-

чающей контроль всех характеристик на соответствие требованиям, предусмотренным при сер-

тификации такой продукции, что подтверждается выпиской из акта проверки и оценки системы 

качества. 

Схему 6 возможно использовать также при сертификации импортируемой продукции постав-

щика (не изготовителя), имеющего сертификат на свою систему качества, если номенклатура 

сертифицируемых характеристик и их значения соответствуют требованиям нормативных до-

кументов, применяемым в Российской Федерации. 

4. Схемы 7 и 8 рекомендуется применять тогда, когда производство или реализация данной 

продукции носит разовый характер (партия, единичные изделия). 

5. Схемы 910а основаны на использовании в качестве доказательства соответствия ( несоответ-

ствия) продукции установленным требованиям – декларации о соответствии с прилагаемыми к 

ней документами, подтверждающими соответствие продукции установленным требованиям. 

Условием применения схем сертификации 910а является наличие у заявителя всех необходи-

мых документов, прямо или косвенно подтверждающих соответствие продукции заявленным 

требованиям. Если указанное условие не выполнено, то орган по сертификации предлагает зая-



вителю сертифицировать данную продукцию по другим схемам сертификации и с возможным 

учетом отдельных доказательств соответствия из представленных документов. 

Данные схемы целесообразно применять для сертификации продукции субъектов малого пред-

принимательства, а также для сертификации не повторяющихся партий небольшого объема 

отечественной и зарубежной продукции. 

Схемы 910а рекомендуется применять в следующих случаях: 

•   схему 9 – при сертификации неповторяющейся партии небольшого объема импортной про-

дукции, выпускаемой предприятием, зарекомендовавшим себя на мировом или российском 

рынках как производителя продукции высокого уровня качества, или единичного изделия, ком-

плекта (комплекса) изделий, приобретаемого целевым назначением для оснащения отечествен-

ных производственных и иных объектов, если по представленной технической документации 

можно судить о безопасности изделий; 

•    схему 9а – при сертификации продукции отечественных производителей,   в   том   числе   

индивидуальных   предпринимателей, зарегистрировавших свою деятельность в установленном 

порядке, при нерегулярном выпуске этой продукции по мере ее спроса на рынке и нецелесооб-

разности проведения инспекционного контроля; 

• схема    10    и    10а    –    при    продолжительном    производстве отечественной продукции в 

небольших объемах выпуска 

7. Схемы 1а, 2а, 3а, 4а, 9а и 10а рекомендуется применять вместо соответствующих схем 1, 2, 3, 

4, 9 и 10, если у органа по сертификации нет информации о возможности производства данной 

продукции обеспечить стабильность ее характеристик, подтвержденных испытаниями. 

Необходимым условием применения схем 1а, 2а, 3а, 4а, 9а и 10а является участие в анализе со-

стояния производства экспертов по сертификации систем качества (производств) или экспертов 

по сертификации продукции, прошедших обучение по программе , включающей вопросы ана-

лиза производства. 

При проведении обязательной сертификации по этим схемам и наличии у изготовителя серти-

фиката соответствия на систему качества (производства) анализ состояния производства не 

проводят. 

8.   При проведении обязательной сертификации по схемам 5 или 6 и наличии у изготовителя 

сертификата соответствия на производство или систему качества (по той же или более полной 

модели, чем та, которая принята при сертификации продукции) сертификацию производства 

или системы качества, соответственно, повторно не проводят. 

9.   Схемы сертификации из числа приведенных устанавливают в системах (правилах) сертифи-

кации однородной продукции с учетом специфики продукции, ее производства, обращения и 

использования. 

Конкретную схему сертификации для данной продукции определяет орган по сертификации. 

Выбор схемы сертификации предусматривает три этапа. 

На первом этапе рассматривается вопрос о необходимости проведения предварительной серти-

фикации и принимается решение о схеме 00 или 01. 

На втором этапе отбирают одну из восьми основных схем (исключая 00 и 01). На данном этапе 

проводится выбор схемы по пяти основным факторам: 

•       ф 1 – трудоемкость изготовления продукции (предусматривается три уровня:: низкий, 

средний, высший); 

•       ф 2 – программа выпуска продукции (учитывается три масштаба выпуска: единичный, се-

рийный, массовый); 

•       ф3 – трудоемкость испытаний готовой продукции (определяется два уровня: низкая, высо-

кая); 

•       ф 4 – характер испытаний; 



• ф5 – степень опасности продукции (неопасная, опасная, особо опасная). 

Для учета указанных факторов можно построить матрицу, как произведение пяти векторов ф 1 

х ф2 х ф3 х ф4 х ф5, шестым вектором (ф6) будет выбор схемы сертификата (СС) 

На третьем этапе происходит окончательный выбор схемы сертификата с учетом дополнитель-

ных факторов, неучтенных на втором этапе. 

Выбор возможных вариантов схем сертификации можно представить в виде номограммы (см. 

Табл. 26). 

 
Сертификация производства – это действие третьей стороны по оценке определенных объектов 

и элементов производства с целью подтверждения его способности обеспечить стабильное из-

готовление конкретной продукции в соответствии с требованиями, заданными стандартами или 

техническими условиями на эту продукцию. 

Сертификация производства осуществляется в следующих случаях: 

•         как составная часть работ по сертификации в соответствии с требованиями безопасности, 

гигиены и здоровья людей и охраны окружающей среды; 

•         как составная часть работ по сертификации системы качества (ИСО 9001), (ИСО 9002); 

•         если в договоре (контракте) на поставку продукции предусмотрено наличие сертификата 

производства или выбрана схема сертификации, в которой оценивается производства 

•         если изготовитель по своей инициативе проводит сертификацию производства, с целью 

завоевания доверия потребителей; 

•         если у изготовителя возрастает число рекламаций на реализованную продукцию. 

2. Практическая часть.По заданию преподавателя определить схему сертификации для 

выбранной автомобильной детали, назначить ей определенный тип испытаний. 

Отчет по работе должен содержать: 

а) наименование работы и цель работы; 

б) результаты расчетов; 

в) выводы по работе. 

 


