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Часть 1. Параметры и параметрические ряды.

Одной из основных задач стандартизации является оптимальное сокращение номенклатуры изделий, выпускаемым и потребляемым народным хозяйством страны. Для этого необходимо правильно решить следующие вопросы, связанные с разработкой стандартов: выбор параметров, соответствующих данному изделию; определение диапазона изменения стандартизируемых параметров; выбор градации параметрического ряда в принятом диапазоне.

Параметры изделий подразделяют на главные, основные и вспомогательные. Главным параметром называют такой параметр из числа основных, который наиболее полно характеризует изделие, остаётся неизменным и может измениться только при внедрении более современных изделий. Например, грузоподъёмность – для мостовых кранов, пределы измерения – для микрометров и т.д.

Число стандартизированных параметров должно быть минимальным, но достаточным для полного представления о данном изделии. Вспомогательные параметры зависят от различных усовершенствований, отличаются нестабильностью и поэтому их не рекомендуется включать в стандарты.

Диапазон изменения главного стандартизируемого параметра или диапазон параметрического ряда ограничиваются наибольшим и наименьшим значениями данного параметра. Например, для асинхронных электродвигателей серии А2 и АО2 диапазон изменения мощностей 0,4-125 кВт. Крайнее значение параметров определяют исходя из потребностей всех отраслей народного хозяйства в течении срока действия стандарта, но без учёта значений ограниченного применения.

Под градацией или построением параметрического ряда понимают закономерность изменения интервала между соседними членами ряда. Принцип построения параметрического ряда относится к основным факторам, определяющим технико-экономическую эффективность стандартов. При малых интервалах между соседними значениями стандартизируемых параметров (диаметрами болтов, мощностями электродвигателей и пр.) облегчается подбор изделий по расчётным значениям. Однако уменьшается серийность изделий одинаковых типов и размеров, а следовательно, усложняется технологическая подготовка производства, повышается стоимость изготовления и эксплуатации конечной продукции. Увеличение интервалов укрупняет серийность, но при этом иногда приходится применять изделия, имеющие завышенные параметры. Это вызывает увеличение стоимости комплектующих изделий, эксплуатационных расходов, массы и габаритов конечной продукции, поэтому, устанавливая градацию ряда, исходя из того, что рациональный ряд должен содержать наивыгоднейшее число типоразмеров изделий, обеспечивающее оптимальное соотношение между расходом материалов, стоимостью изготовления и эксплуатации. Подобную задачу решают на основе технико-экономических расчётов.

Во многих отраслях машиностроения преимущественно применяют параметрические ряды, основанные на рядах R10. Параметрические ряды узлов, комплектующих изделий и деталей экономичнее строить по более высоким рядам, например по ряду R20. Арифметические прогрессии применяют преимущественно для стандартизации крепёжных изделий, подшипников качения, сортового проката и других деталей и узлов массового потребления.

Ряды предпочтительных чисел послужили основанием для стандартизации линейных размеров (ГОСТ 6636-69 или СТ СЭВ 514-77). В диапазоне от 0,001 до 20000 мм установлены четыре основных ряда чисел, соответствующих с которыми округлениями числам рядов R5, R10, R20 и R40. С учётом округления ряды нормальных линейных размеров условно обозначают Ra5, Ra10, Ra20 и R40.

Номинальные размеры диаметров, уступов, расстояний между центрами линейно расположенных отверстий и другие размеры назначают только по ГОСТ 6636-69 или СТ СЭВ 514-77. Эти стандарты ограничивают разнообразие различных изделий и технологической оснастки, обеспечивают взаимозаменяемость деталей, узлов и комплектующих изделий, облегчают использование стандартных допусков и посадок. Размеры заготовок, промежуточных припусков, зависящие от других размеров, например средний диаметр резьбы, могут быть не согласованы с указанными стандартами.

Параметры, не относящиеся к линейным размерам, различают по ГОСТ 8032-56. Близкое, а то и полное соответствие чисел в ГОСТ 8032-56 и ГОСТ 6636-69 (СТ СЭВ 514-77) допускают увязку линейных размеров и параметров различных физических величин и явлений. Например, площадей и моментов сопротивления или инерции одних и тех же сечений.

Часть 2. Основные сведенья о системе допусков и посадок ОСТ для гладких цилиндрических соединений.

Система допусков и посадок ОСТ основана на принципах, изложенных в § 5.1, и имеет много общего с системой допусков и посадок ИСО и ЕСДП СЭВ. Особенности построения системы ОСТ обусловлены тем, что она начала создаваться в 20-х годах и в течении длительного времени постоянно дополнялась.

Основные определения, принятые в указанных системах, почти полностью совпадают. Весь диапазон размеров, охватываемых системой ОСТ, делится на 4 группы: менее 0.1; свыше 0,1 до 1; свыше 1 до 500 и свыше 500 до 10000 мм. Все группы размеров разбиты на интервалы, которые для размеров свыше 3 до 180 и свыше 500 мм совпадают с интервалами ЕСДП СЭВ.

Единицы допуска в системе ОСТ iост установлены отдельно для групп размеров свыше 0.1 до 1, свыше 1 до 500 и свыше 500 мм. 

В системе ОСТ ряды допусков разной точности при одинаковых номинальных размерах называют классами точности и обозначают в порядке убывания точности: 02, 03, …; 09; 1; 2; 2а; 3; 3а; 4 и т.д. Промежуточные классы точности 2а и 3а введены позже, чем классы точности 1, 2, 3 … В 1958 году и позже добавлены классы точности с допусками точнее первого класса 02, 03 и т.д. Ни одна группа размеров не содержит полностью все классы точности. Наиболее полно классы точности представлены в группе размеров от 1 до 500 мм, в которой нет только 6-го и 11-го классов точности.

В системе ОСТ в отличии от ЕСДП СЭВ всем посадкам присвоены условные названия и обозначения, приближённо отражающие характер соединения, который получается при сборке. Нужные натяги или зазоры, т.е. необходимую посадку, получают за счёт отклонений полей допусков неосновной детали системы. Поэтому поля допусков основных отверстий обозначают буквой А, основных валов – буквой В, а поля допусков неосновных деталей – прописными буквами русского алфавита , которые являются начальными буквами названий соответствующих посадок.

Условные обозначения полей допусков и посадок в системе ОСТ и ЕСДП СЭВ аналогичны. Цифровыми индексами указывают классы точности, к которым относятся данные поля допусков. При условных обозначениях полей допусков 2-го класса точности, наиболее распространённого, цифру 2 не ставят. Следовательно, поля допусков А, Пр относятся ко 2-му классу точности; Аз, Шз – к 3-му и т.д. 

Основные особенности системы допусков для размеров от 0.1 до 1 мм: установлены классы точности с 03 по 7-й включительно; посадки 3-х видов содержатся в 1-4-м классах; в системах отверстия и вала имеется примерно одинаковое число посадок; выделены два ряда предпочтительных полей допусков.

Основные особенности системы допусков для размеров свыше 500 до 10000 мм; группа размеров разбита на 13 интервалов; установлены классы точности 1, 2, 2а, 3, 3а, 4, 5, 7-11; посадки содержатся в классах точности 2-5; в системах вала нет посадок с натягом и уменьшено число переходных посадок.

Часть 3. Номенклатура сертифицируемых услуг (работ) и порядок их сертификации.

В соответствии с Постановлением Правительства РФ от 13 июля 1997 года № 1013 в Перечень работ и услуг, подлежащих обязательной сертификации, включены следующие группы бытовых услуг:

1) ремонт и техническое обслуживание бытовой радиоэлектронной аппаратуры, бытовых машин и бытовых приборов;

2) техническое обслуживание и ремонт автотранспортных средств;

3) химическая чистка и крашение;

4) транспортные услуги (услуги по перевозке пассажиров автомобильным транспортом);

5) жилищно-коммунальные услуги (услуги гостиниц и прочих мест проживания);

6) туристические и экскурсионные услуги;

7) услуги парикмахерских;

8) услуги торговли и общественного питания.

В Номенклатуру продукции и услуг, введённую с 1 октября 1998 года, вошли те виды услуг (в рамках перечисленных выше групп услуг), по которым имеются утверждённые системы сертификации.

Сертификация работ и услуг осуществляется в той же последовательности, что и сертификация продукции, и предусматривает шесть этапов:

1) подача заявки на сертификацию;

2) рассмотрение и принятие решения по заявке;

3) оценка соответствия работ и услуг установленным требованиям;

4) принятие решения о возможности выдачи сертификата;

5) выдача сертификата и лицензии на применение знака соответствия;

6) инспекционный контроль сертифицированных работ и услуг.

Сравнивая содержание этапов сертификации продукции и сертификации работ (услуг), необходимо обратить внимание на сущность этапа 3 (оценка соответствия работ и услуг установленным требованиям). В общем виде она включает: оценку выполнения работ и оказания услуг; проверку, испытание результатов работ и услуг. Итоги первой процедуры отражают в актах, итоги второй – в протоколах испытаний.

Как и при сертификации продукции, во всех схемах могут быть использованы дополнительные документы, подтверждающие соответствие установленным требованиям и полученные вне самой процедуры сертификации. Речь идёт о результатах социологических обследований, экспертных оценках, протоколах испытаний продукции как результата услуги, заключениях федеральных органов исполнительной власти и т.д. Эти документы могут служить основанием для сокращения работ по оценки, проверки и инспекционному контролю работ и услуг.

При проверки результатов работ и услуг наиболее широко используются социологические и экспертные методы. Например, для оценки качества обслуживания в магазине, предприятии общественного питания производится опрос посетителей. В ремонтных предприятиях с помощью книги заказов, содержащей фамилии и телефоны заказчиков, связываются с клиентами и выясняют их отзывы о качестве ремонта и обслуживания. Экспертные методы необходимы для тех случаев, когда квалифицированная оценка результатов работ и услуг невозможна без участия группы опытных специалистов-экспертов.

