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Метрология

06.10.20

Тема: Понятие о методах и видах измерения
Задание: Составить опорный конспект по вопросам темы.
Литература: https://nsportal.ru/sites/default/files/2018/07/24/metrologiya_lektsiya_5.pdf
06.10.20

Тема: Метрологические свойства и метрологические  характеристики.
Задание:  Составить опорный конспект по вопросам темы.
Литература: https://tst.nmu.org.ua/ua/Lekcia2/lec4.pdf
08.10.20

Тема: Государственный метрологический контроль и надзор.
Задание: Составить опорный конспект по вопросам темы.
Литература: https://infopedia.su/14x16a89.html
http://www.k2x2.info/tehnicheskie_nauki/metrologija_standartizacija_i_sertifikacija_konspekt_lekcii/p1.php#metkadoc26
10.10.20

Тема: Сертификация средств измерений и метрологических услуг. Калибровка средств измерений.
Задание: Составить опорный конспект по вопросам темы.
Литература: http://www.k2x2.info/tehnicheskie_nauki/metrologija_standartizacija_i_sertifikacija_konspekt_lekcii/p1.php#metkadoc22
12.10.20

Тема: Нормативные документы по стандартизации, их классификация. Категории и виды стандартов.
Задание: Составить опорный конспект по вопросам темы.

Литература: http://www.k2x2.info/tehnicheskie_nauki/metrologija_standartizacija_i_sertifikacija_konspekt_lekcii/p3.php#metkadoc6
13.10.20

Тема: Порядок разработки нормативных документов
Задание: Составить опорный конспект по вопросам темы.

Литература: http://www.k2x2.info/tehnicheskie_nauki/metrologija_standartizacija_i_sertifikacija_konspekt_lekcii/p4.php#metkadoc16
15.10.20

Тема: ПР№1. Метрологические свойства и метрологические  характеристики.
Задание: Выполнить практическую работу, пользуясь методическими рекомендациями. Составить отчет о выполнении работы.
Цель работы:

 - получить навыки работы с нормативными документами для выбора методов и средств измерений линейных размеров;
 - выбрать для измерения линейных размеров детали соответствующие универсальные измерительные средства и ука​зать их метрологические характеристики.
Для выполнения работы необходимо знать  средства измерения линейных размеров; уметь производить расчеты и выбирать  СИ линейных размеров.
ОБОРУДОВАНИЕ: штанген инструмент, микрометрические инструменты.
Данная работа направлена на формирование следующих компетенций:

OK 1.  Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

ОК 2.  Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

ОК 4.  Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

КРАТКАЯ ТЕОРИЯ И МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ:
1.Общие сведения 

1.1 .Условия, определяющие выбор измерительных средств 

В отраслях машиностроения и приборостроения, а также при ремон​те до 70...80% всех видов измерений составляют линейные измерения. Любой линейный размер может быть измерен различными измерительны​ми средствами, обеспечивающими разную точность измерения. В каждом конкретном случае точность измерения зависит от принципа действия, конструкции и точности изготовления измерительного прибора, а также от условий его настройки и применения. 
Требуемая точность измерения может быть получена только при правильном выборе средств, условий и методики измерения, качественной подготовке их к работе и правильному их использованию. 
Выбор средств измерения осуществляют с учетом метрологических и экономических факторов. При выполнении производственных измере​ний в первую очередь учитывают следующие метрологические характери​стики приборов: пределы измерений, измерительное усилие, диапазон по​казаний шкалы, цену деления, чувствительность, погрешность измерения. При этом следует помнить, что показателем точности приборов, изме​ряющих линейные размеры, является предельная абсолютная погрешность измерения, которая выражается в микрометрах. К экономическим показа​телям относятся: стоимость и надежность измерительных средств; метод измерения; время, затрачиваемое на установку, настройку и сам процесс измерения; а также необходимая квалификация контролера и оператора. Выбор средств измерения зависит от характера и массовости произ​водства (годовой программы выпуска). 
Например, в массовом производстве с отработанным технологиче​ским процессом, включая контрольные операции, используют высокопро​изводительные механизированные и автоматизированные средства измерения и контроля. Универсальные измерительные средства применяются преимущественно для наладки оборудования. 
В серийном производстве основными средствами контроля должны быть жесткие предельные калибры, шаблоны, специальные контрольные приспособления. Возможно применение универсальных средств измерения. В мелкосерийном и индивидуальном производствах основными яв​ляются универсальные средства измерения, поскольку другие организаци​онно и экономически применять невыгодно: неэффективно будут исполь​зоваться специальные контрольные приспособления или потребуется большое количество калибров различных типов размеров.
 При выборе и назначении средств измерения необходимо одновре​менно стремиться к более жесткому ограничению действительных разме​ров предельными размерами, предписанными стандартами, и к возможно большему расширению производственных допусков, остающихся за выче​том погрешности измерения. 
В практике метрологического обеспечения производства существует правило "средство измерения должно быть оптимальным", т.е. одинаково нецелесообразно назначать излишне точный прибор и прибор с малой точностью. В первом случае это обусловлено экономическими потерями, вызванными использованием более дорогих, как правило, СИ, требующих более дорогих методик и средств их поверки (калибровки). Во втором случае потери будут создаваться более высоким уровнем брака. 
Правильность выбора измерительного средства определяется отно​шением величины погрешности измерения, к величине допуска на обра​ботку в процентах, поскольку действительный размер - это размер, уста​новленный измерением с допустимой погрешностью. Выбор измерительных средств с учетом допускаемых погрешностей измерений до 500 мм регламентирует ГОСТ 8.051-81. Допускаемые значе​ния случайной погрешности измерения приняты при доверительной веро​ятности 0,954 (±2σ, где σ - среднее квадратическое отклонение погрешно​сти измерения), исходя из предположения, что закон распределения по​грешностей - нормальный. Случайная составляющая может быть умень​шена за счет многократности наблюдений, при которых она уменьшается в раз, где n - число наблюдений. Значения предельных погрешностей измерений выбираемых средств измерений (СИ) приведены в РД 50-98-86. Для оценки пригодности выби​раемого средства измерения сопоставляют величину наибольшей предель​ной погрешности измерения СИ со случайной составляющей погрешности измерения. Если наибольшая предельная погрешность измерения выбран​ного средства измерения не превышает случайной составляющей погрешности измерения при оценке годности данного размера, то данное средст​во можно применить для заданного измерения. 
1.2. Нормальные условия измерений 

Реальные условия выполнения линейных измерений, как правило, не совпадают с нормальными условиями, которые должны обеспечиваться с целью исключения дополнительных погрешностей.
 Нормальные условия выполнения линейных измерений регламенти​рует ГОСТ 8.050-73: температура окружающей среды 20°С; атмосферное давление 101324,72Па ( 760 мм рт.ст. ); относительная влажность воздуха 58% и др., по которым приводятся допускаемые от них отклонения. 
2. Методика выбора средств измерения 

Для выбора средств измерения применяют три методики:
 2.1. Приближенная 
Данная методика широко применяется при ориентировочном выборе средств измерения, при проведении метрологического контроля и экспер​тизы нормативно-технической и конструкторской и технологической до​кументации. 
2.1.1. Определяется допуск размера детали. Допуск размера детали (Тдет) выбирается в зависимости от заданно​го квалитета точности по ГОСТ 25347-81 и ГОСТ 25346-81.
 2.1.2. Рассчитывается допускаемая погрешность измерения: Допускаемая погрешность измерения принимается 25% от величины допуска на размер, то есть σизм = 0,25 • Тдет
 2.1.3. Рассчитывается случайная  составляющая допускаемой погрешности измерения. 
Допускаемая погрешность измерения в целом является комплексной погрешностью и включает погрешность измерительных средств, погреш​ность метода измерений и ряд других погрешностей, зависящих от темпе​ратуры, базирования, измерительного усилия и пр. Наилучшее соотноше​ние между погрешностью самого средства измерения σси и остальными погрешностями σдоп будет при σси≈σдоп.
 Допускаемые погрешности измерения σизм определяют случайные и неучтенные систематические составляющие погрешности измерения. При этом случайная составляющая погрешности измерения σси должна быть на 25...30% ниже, чем σизм (т.е.  σси = 0,7 σизм). В этом случае оптимальное значение коэффициента    К = σси / σизм = 0,7   при σизм = . Обычно выбирают К = 0,6...0,8 . 
Случайную составляющую можно выявить практически при всех видах измерений. Однако эту часть погрешности иногда принимают за всю предельную погрешность измерения. Ограничивать неучтенную сис​тематическую погрешность измерения не представляется возможным, по​скольку для ее непосредственного определения необходимо иметь рабочие эталоны, что особенно при точных измерениях практически сделать не​возможно.
 2.1.4. По справочным таблицам выбирается средство измерения в зависимости от детали (вал или отверстие). Выбор измерительного средства заключается в том, чтобы наиболь​шая предельная погрешность  ± , являющаяся нормированным метрологическим показателем данного измерительного средства, не пре​вышала случайной составляющей допускаемой погрешности измерения, т.е. при этом должно выполняться условие: ±  ≤ (0,6 … 0,8) σизм. 
2.1.5. В метрологическую карту (прил.1) заносятся метрологические характеристики выбранного средства измерения. 
2.2. Расчетная 

Данная методика применяется при выборе средств измерения для единичного и мелкосерийного производства, для экспериментальных ис​следований, для измерения выборки при статистическом методе контроля, для повторной перепроверки деталей, забракованных контрольными авто​матами.
 2.2.1. Определяется допуск размера детали. 
Допуск размера детали (Тдет) выбирается в зависимости от заданно​го квалитета точности по ГОСТ 25347-81 и ГОСТ 25346-81.
 2.2.2. Определяется расчетная допускаемая погрешность измерения. При расчете по данной методике необходимо пользоваться таблицей процентного соотношения допускаемой погрешности измерения и допус​ков деталей для различных квалитетов точности (табл. 1). Процентное соотношение допускаемой погрешности измерения в зависимости от точности объекта измерения
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В соответствии с табл.1, определяют расчетную допускаемую по​грешность измерения из выражения 100% ≤ табличной величины. 
2.2.3. Рассчитывается   случайная   составляющая   допускаемой   по​грешности измерения (аналогично п. 2.1.3.) 
2.2.4. По справочным таблицам выбирается средство измерения в за​висимости от детали (вал или отверстие) при условии ±  ≤ (0,6 … 0,8) σизм .расч..
 2.2.5.В метрологическую карту (прил.1) заносятся метрологические характеристики выбранного средства измерения. 
2.3. Табличная Табличная методика рекомендуется для выбора средств измерения при серийном, крупносерийном и массовом производстве, если предусмотрены измерения, а не контроль с применением калибров. 
2.3.1. Определяется допуск размера детали. Допуск размера детали (ТДЕТ) выбирается в зависимости от заданного квалитета точности по ГОСТ 25347-81 и ГОСТ 25346-81.
 2.3.2. Определяется допускаемая погрешность измерения. В основе табличной методики лежит ГОСТ 8.051-81 "Погрешности, допускаемые при измерении линейных размеров до 500 мм". Данный стандарт устанавливает значения допускаемых погрешностей измерения σизм в зависимости от допуска IT и 13 основных интервалов номинальных размеров для 2... 17-го квалитетов, которые приведены в данных методических указаниях в прил.2. Значение σизм определяют для любых значений допуска. При допусках, не соответствующих значениям, указанным в прил.2., допускаемая погрешность выбирается по ближайшему меньшему значению допуска для соответствующего размера.
 2.3.3. Рассчитывается случайная составляющая допускаемая погрешность измерения (аналогично п. 2.1.3.)  По справочным таблицам выбирается средство измерения в зависимости от  детали (вал или отверстие) при условии ±  ≤ (0,6 … 0,8) σизм. 
 В метрологическую карту (прил.1) заносятся метрологические характеристики выбранного средства измерения. Следует помнить, что наименования средств измерений выбираются из специальных таблиц предельных погрешностей измерений РД 50-98-86. Метрологические характеристики некоторых широко распространенных средств измерений приводятся в прил.З данных методических указаний.
 3. Выбор метода измерений 

Выбранное средство измерений линейных размеров, его конструк​ция определяют метод измерений. Метод измерений представляет собой прием или совокупность приемов применения средств измерений и характеризуется совокупностью тех физических явлений, на которых основаны измерения. По способу получения и характеру результатов измерения разделяют соответственно на прямые, косвенные, абсолютные и относительные. Данные виды измерений линейных размеров представлены в табл.2 
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В производственных условиях наиболее широко применяются методы прямых измерений: метод непосредственной оценки и метод сравнения с мерой. При методе непосредственной оценки значение измеряемой величины получают непосредственно по отсчетному устройству средства измерений, например штангенциркуля, микрометра и т.д. Кроме того, этот метод по характеру результата измерений является абсолютным, так как весь измеряемый параметр фиксируется непосредственно средством измерения. Метод прост, не требует особых действий оператора и дополнительных вычислений. Особое внимание при измерениях этим методом уделяется используемым средствам измерений, так как они служат основными источниками погрешности измерений. Это обусловливает необходимость тщательного выбора средств измерений, обеспечивающих высокую точность. При методе сравнения с мерой измеряемую величину сравнивают с величиной, воспроизводимой мерой. В литературе этот метод называется также относительным, так как средство измерения фиксирует лишь отклонение параметра от установочного значения. Метод используют при проведении более точных измерений. Погрешность метода характеризуется в основном погрешностью используе​мой высокоточной меры. Мера - средство измерений, предназначенное для воспроизведения физической величины заданного размера. Примерами используемых мер являются плоскопараллельные концевые меры и штриховые меры. Метод сравнения с мерой при линейных измерениях реализуется в следующих разновидностях, среди которых различают: дифференциальный метод; метод совпадений.
Дифференциальный (нулевой) метод измерений - метод сравнения с мерой, в котором на измерительный прибор воздействует разность изме​ряемой величины и известной величины, воспроизводимой мерой. Так, диаметр отверстия измеряют индикаторным нутромером, предварительно настроенным на размер с помощью концевых мер длины. Наружные раз​меры измеряют рычажными и индикаторными скобами. Рычажные скобы имеют большую жесткость по сравнению с индикаторными и как следст​вие меньшую предельную погрешность измерения. Метод совпадений - метод сравнения с мерой, в котором значение измеряемой величины оценивают, используя совпадение ее с величиной, воспроизводимой мерой (т. е. с фиксированной отметкой на шкале физи​ческой величины). К примеру, при измерении длины штангенциркулем, наблюдают совпадение отметок на шкалах штангенциркуля и нониуса. Если рассмотренные методы прямых измерений не позволяют решить измерительную задачу, прибегают к косвенным измерениям, что значительно расширяет диапазон измеряемых величин и возможности измерений.
4. Порядок выполнения работы 
 Освоить табличную методику выбора универсальных измерительных средств, которая рекомендуется для серийного, крупносерийного и массового производства.  По чертежу детали (см. рис.1) определить заданные контролируемые разме​ры согласно своего варианта (табл.3). Рис.1.
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Заданные контролируемые размеры представлены в следующем виде: 

130±  ;  40a11;   20,5D10, 
где: 130, 40 и 20,5 – номинальный (теоретический) размер данного параметра детали,
 IT, a и D – характеристика вида параметра детали (линейный размер, внутренний или внешний диаметры соответственно),
 15, 11 и 10 - квалитет – характеристика класса точности изготовления данного размера. 
3. Определить номинальный размер, квалитет, предельные отклонения элемента детали, используя ГОСТ 25347-81, ГОСТ 25346- 81.
 Для чего:  в соответствии с буквенной частью условного обозначения допустимых предельных отклонений (IT, a, h или D, H) определить ГОСТ, из которого следует выбирать численные значения предельных отклонений:  

    -  IT – линейные размеры - ГОСТ 8.051-81    
   -  a, h – внешние диаметры - ГОСТ 25347-81   

   -  D, H – внутренние диаметры - ГОСТ 25346- 81. 

 по номеру квалитета в соответствующем ГОСТе  выбрать таблицу для определения предельных отклонений, 
по условному обозначению предельных отклонений (±, a11 и D10) и номинальному размеру (130, 40 и 20,5) из таблицы выбрать численные значения допустимых предельных отклонений на изготовление заданного размера (максимальное – верхнее число и минимальное – нижнее, в мкм).
 4. Рассчитать предельно допустимую погрешность средства измерения. Для чего:   определить допуск на изготовление заданного размера Т, который равен Т = ΔHmax – ΔHmin  с учетом знаков.
 рассчитать предельную погрешность измерения данного параметра σизм = (0,2 – 0,3) • Т. 
Величину коэффициента выбирают в зависимости от важности объекта, в который входит данная деталь. Чем ответственнее объект, тем меньше численное значение коэффициента. 
 рассчитать значение предельно-допустимой погрешности СИ, которое может быть использовано для контроля качества изготовления заданного размера детали    ≤ (0,6 … 0,8) σизм. Величину коэффициента выбирают в зависимости от квалификации человека, который будет использовать СИ. Чем выше квалификация, тем большую погрешность может иметь СИ.
 5. Выбрать средства измерения для контроля параметров детали (штангенциркуль, микрометр, рычажная скоба, индикаторный нутромер) и указать их метрологические характеристики (предел измерения, цену деления и предельную погрешность СИ). Средство  измерения выбирается исходя из анализа его метрологических характеристик, указанных в паспорте (технической документации, справочнике) и сравнения их с размером измеряемого параметра и  предельно-допустимой погрешностью, определенной в п.4., причем: - измеряемый (номинальный) размер должен входить в предел измерения выбираемого СИ (0,7-0,8 от предела измерений), - предельная погрешность выбираемого СИ должна быть меньше предельно допустимой погрешности, определенной в п.4. В работе метрологические характеристики СИ линейных размеров приведены в таблице Приложения 3. Для входа в таблицу сначала определяется интервал размеров, в который входит измеряемый. Затем по этому столбцу опускаются до строки, в которой указана предельная погрешность СИ, способного измерять данный параметр, меньшая, чем допустимая. После этого в данной строке таблицы определяют вид СИ и его метрологические характеристики, которые заносят в метрологическую карту (характеристика объекта измерения; метрологические характеристики выбранных СИ), (прил.1). 
6. Сделать соответствующие выводы по выбранным средствам измерения.

5. Форма отчета  
Наименование, цель работы.  Чертеж детали и исходные данные по заданному варианту.  Данные расчетов и выбора СИ для каждого размера.  Метрологическая карта.  Вывод о работе. 
6. Контрольные вопросы 

 Что является основой методик выбора средств измерений?
  Что такое допускаемая погрешность измерения? 
 Как определяется предельная погрешность средств измерений? 
 Какие условия влияют на выбор средств измерения?
  Какие факторы учитывают при выборе средств измерений линейных размеров? 
 Какие существуют виды средств измерений? 
 Какие методы прямых измерений вы знаете?
   Каков порядок действий при выборе средств для измерения линейных размеров
  В чем заключается сущность дифференциального (нулевого) метода измерения линейных размеров? 
Какие вы знаете метрологические характеристики средств измерений?

Литература:  Шишкин И.Ф. Метрология, стандартизация и управление качеством: Учеб. для вузов/ Под ред. акад. Н.С. Соломенко. - М.: Изд-во стандартов, 1990



Приложение 1
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Приложение 2 Допустимые отклонения линейных размеров до 500 мм по ГОСТ 8.051-81, мкм
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Приложение3
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16.10.20

Тема:  ПР№2. Категории и виды стандартов.
Задание: Выполнить практическую работу, используя методические рекомендации, подготовить отчет о выполнении.
Цель работы: Изучение нормативной документации по стандартизации и принципа деления стандартов по ви​дам.

Основные положения:

К нормативным документам в области стандартиза​ции, используемым на территории Российской Федерации относятся:

· национальные стандарты (ГОСТ Р);

· межгосударственные стандарты (ГОСТ);

· правила стандартизации, нормы и рекомендации в области стандартизации;

· общероссийские классификаторы технико-экономической и социальной информации;

· стандарты организаций.

1. Виды стандартов В зависимости от объекта и аспекта стандартизации, согласно ГОСТ Р 1.0.4-2004 а также содержания устанав​ливаемых требований, разрабатываются стандарты сле​дующих видов, которые представлены в таблице 3.

Таблица 3.

	Вид стандарта
	Объект стандартизации

	Основополагающие стандарты
	Устанавливают общие организаци​онно-методические положения для определенной области деятельности, а также общетехнические требования (нормы и правила)

	Стандарты на про​дукцию
	Устанавливают для групп однород​ной продукции или для конкретной продукции требования и методы их контроля по безопасности, основным потребительским свойствам, а также требования к условиям и правилам эксплуатации, транспортирования и хранения, применения и утилизации.

	Стандарты на про​цессы и работы
	Устанавливают основные требова​ния к организации производства и оборота продукции на рынке, к мето​дам (способам, приемам, режимам, нормам) выполнения различного рода работ, а также методы контроля этих требований в технологических про​цессах разработки, изготовления, хранения, транспортирования, экс​плуатации, ремонта и утилизации продукции.

	Стандарты на услу​ги
	Устанавливают требования и мето​ды их контроля для групп однород​ных услуг или для конкретной услуги в части состава, содержания и формы деятельности по оказанию помощи, принесения пользы потребителю ус​луги, а также требования к факторам, оказывающим существенное влияние на качество услуги.

	Стандарты на тер​мины и определения
	Устанавливают наименование и со​держание понятий, используемых в стандартизации и смежных видах деятельности.

	Стандарты на методы контроля, испытаний, измерений и анализа
	Устанавливают  требования  к используемому оборудованию, условиям и процедурам осуществления всех операций, обработке и представлению полученных результатов, квалификации персонала.


Порядок работы:

Определить вид предлагаемых стандартов (в аудитории будут указаны конкретные стандарты) . Заполнить таблицу.

Таблица 4.

	Номер нормативного документа
	Объект стандартизации
	Область распространения
	Вид

	ГОСТ Р 66.1.03-2016
	
	
	

	ГОСТ Р 6.30-2003
	
	
	

	ГОСТ Р 56943-2016
	
	
	

	Индивидуальные задания
	
	
	


Отчет по работе должен содержать:

1. Тему и цель работы.

2. Схему классификации стандартов по видам.

3. Выполненное задание.

Контрольные вопросы:

1. Какие нормативные документы существуют в об​ласти стандартизации?

2. Что такое объект стандартизации?

3. Какие виды стандартов Вы знаете?

Рекомендуемая литература:

1. ФЗ «О техническом регулировании»

2. ФЗ «О стандартизации»

3. ГОСТ Р 1.0 Стандартизация в Российской Фе​дерации. Основные положения.

16.10.20

Тема: ПР№3. Порядок разработки нормативных документов.
Задание: Выполнить практическую работу, подготовить отчет о выполнении.
Цель: Ознакомление с основными требованиями построения и изложения стандарта

Общие сведения

Порядок разработки государственных стандартов

По ГОСТ Р 1.2-04 разработку государственных стандартов Российской Федерации осуществляют технические комитеты по стандартизации (ТК) Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии, а также предприятия, общественные объединения в соответствии с планами государственнойстандартизации Российской Федерации, программами (планами) работ договорами на разработку стандартов или в инициативном порядке.

Предусмотрен следующий порядок разработки стандарта:

1-я стадия — организация разработки стандарта;

2-ястадия — разработка проекта стандарта (первая редакция);

3-ястадия — разработка проекта стандарта (окончательная редакция) и представление его для принятия;

4-ястадия — принятие и государственная регистрация стандарта; 

5-я стадия — издание стандарта.

Построение, изложение, оформление, содержание и обозначение стандартов – по ГОСТ Р 1.5-04.

Структура стандартов

Все стандарты имеют единую структуру, которая включает в себя:

· область распространения;

· содержательную (основную) часть стандарта;

· информационные данные.

Область распространения стандарта–объекты стандартизации, объединенные единством требований данного стандарта. Для правильного применения стандарта важны четкость изложения и однозначность понимания области его распространения.

Содержательная (основная) часть стандарта содержит требования к объекту стандартизации и зависит от  его назначения и вида.

Информационные данные – информация о разработчике и используемой литературе.

Структура стандарта может отличаться лишь некоторыми показателями. Основная же часть остается неизменной.

Область применения (распространения) присутствует во всех нормативных документах. Содержательная часть в основном включает в себя классификацию изделий и определения.

Стандарты, как правило, содержат технические требования к изделию, правила его приемки и методы испытаний. Стандарт может содержать такие разделы, как требования к конструкции, маркировке, требования к хранению, конструкции и т.п. Часто в стандартах имеются приложения.

Информационные данные располагают в конце стандартов.

Задание:

Выполнить анализ структуры стандартов разных видов на соответствии требованиям ГОСТ Р 1.5 - 04

1 Наименование (заголовок и подзаголовок).

2 Вводная часть стандарта («Настоящий стандарт распространяется на …»)

3 Основная часть стандарта (основную часть излагают в виде текста, таблицы, сочетания графического материала (чертежей, схем, диаграмм)) .

            4 Информационные данные стандарта.

Разработан и внесен (наименование министерства, разработавшего проект стандарта).

Исполнители (Ф.И.О.)

Утвержден и введен в действие постановлением…

Пример 

1 Наименование

 Заготовка стальная прямоугольная для штампов горячей объемной штамповки ГОСТ  Р 7831-06   взамен ГОСТ 7831-78

2 Вводная часть стандарта

 Настоящий стандарт распространяется на прямоугольные кованные заготовки из инструментальных легированных сталей, предназначенные для изготовления штампов горячей объемной штамповки.

3Основная часть стандарта
3.1 Классификация

Заготовки изготовляются двух категорий: высшей-В и первой-П.

3.2 Сортамент

3.2.1 Размеры и линейная плотность заготовок должна соответствовать указанным на чертеже и в табл.1

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Таблица 1- Размеры и масса заготовок прямоугольного сечения

	Высота заготовки Н,мм
	Линейная плотность, кг/м, при ширине заготовки В, мм

	
	210

	210
	346


3.2.2 Припуски и предельные отклонения размеров по ГОСТ 7062 и ГОСТ 7829


3.3 Технические требования

3.3.1 Заготовка должна изготавливаться в соответствии с требованиями настоящего стандарта.

Марка, химический состав, твердость, термическая обработка стали –по ГОСТ 5950 и другим НТД, утвержденным в установленном порядке.

3.3.2 Заготовка должна изготовляться методом ковки на прессах или молотах из слитков или промежуточных заготовок.

3.3.3 По соглашению изготовителя с потребителем заготовку подвергают очистке от окалины.


3.4 Правила приемки

3.4.1 Правила приемки – по ГОСТ 7566.

3.4.2 Заготовки принимают партиями.партией считают заготовки одной марки стали, одного размера и одной категории качества, прошедшие термическую обработку по одному режиму предприятия-изготовителя и оформленные одним документом о качестве.

3.4.3 При получении неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному из показателей повторные испытания проводят по ГОСТ 7566.


3.5 Методы испытания.

3.5.1 Химический состав стали определяют по ГОСТ-20560, ГОСТ-12344, ГОСТ-12345 или другими методами., обеспечивающими требуемую точность анализа.

3.5.2 Для контроля внутренних дефектов допускается применение УЗК по методике предприятия изготовителя.

3.6 Упаковка, маркировка и транспортирование

3.6.1 Заготовки должны иметь четкую маркировку на местах, указанных в настоящем стандарте.

3.6.2 Транспортирование заготовок осуществляется любым видом транспорта.

3.6.3 Упаковка и оформление документации – по ГОСТ 7566.

4 Информационные данные стандарта

4.1 Разработан Министерством автомобильной промышленности

Внесен Министерством автомобильной промышленности

4.2 Исполнители Л.М. Соснин

4.3 Утвержден и введен в действие Постановлением Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии. 

Контрольные вопросы

1 Что входит в содержание стандарта?

2 Перечислите основные этапы в разработке стандарта.

3 В каких случаях происходит пересмотр, изменение и отмена стандарта?

