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1 Введение

Рабочая программа учебной дисциплины является частью рабочей основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС по специальности СПО 23.02.03  «Техническое обслуживание и ремонт автомобильного транспорта».


Рабочая программа учебной дисциплины может быть использована при освоении основной профессиональной образовательной программы среднего профессионального образования при очной и заочной  форм обучения на базе среднего (полного) общего образования и на базе основного общего образования. Рабочая программа может быть использована и в дополнительном профессиональном образовании (в программах повышения квалификации и переподготовки) по профессиям рабочих: слесарь по ремонту автомобилей, слесарь по ремонту дорожно-строительных машин и тракторов, электрогазосварщик. 

Дисциплина изучается параллельно с освоением  профессиональных модулей. 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен уметь:
уметь:

-выполнять метрологическую поверку средств измерений;

-проводить испытания и контроль продукции;

-применять системы обеспечения качества работ при техническом обслуживании и ремонте автомобильного транспорта;

-определять износ соединений;

знать:

-основные понятия, термины и определения;

-средства метрологии, стандартизации и сертификации;

-профессиональные элементы международной и региональной стандартизации;

-показатели качества и методы их оценки;

-системы и схемы сертификации 
Тематический план и содержание учебной дисциплины «Метрология, стандартизация и сертификация»

	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся

	1
	2

	Введение
	История  развития стандартизации. Ее роль в обществе. Общие понятия и определение. Роль стандартизации в автомобильной отрасли. Содержание дисциплины, методика ее изучения, взаимосвязь с другими дисциплинами учебного плана, требования к результатам изучения дисциплины.

	Раздел 1. Стандартизация

	Тема 1.1. Нормативно-правовая основа стандартизации
	Содержание учебного материала 

	
	Федеральные законы в области стандартизации. Закон «О техническом регулировании». Основные принципы технического регулирования.  Стандартизация. Цели стандартизации. Основные принципы стандартизации. Стандарты. Разработка стандартов. Технические комитеты. Уровни стандартизации в России: международный, региональный, национальный, уровень организации. Деятельность по стандартизации на различных уровнях. Документы в области стандартизации. Технические регламенты, российские национальные стандарты ГОСТ Р, правила стандартизации, нормы и рекомендации ПР, Р, РМГ, общероссийские классификаторы информации ОКТЭ и СИ, стандарты организаций СТО, межгосударственные стандарты ГОСТ, стандарты предприятий СТП, отраслевые стандарты ОСТ, технические условия ТУ. Сущность и содержание документов по стандартизации. Комплексы (системы) стандартов. Составляющие общетехнического комплекса стандартов. Государственная система обеспечения единства измерений ГСИ. Нормативная база метрологического обеспечения. Основополагающие стандарты ГСИ. Группы государственных стандартов ГСИ. 

	Тема 1.2 Функции и методы стандартизации
	
	Содержание учебного материала

	
	Функции стандартизации. Экономическая, социальная, коммуникативная. Научно-методические основы стандартизации. Методы опережающей и комплексной стандартизации. Метод систематизации и классификации. Унификация и агрегатирование. Цели унификации. Основные направления унификации. Виды унификаций. Основные термины унификации: уровень унификации, показатель унификации, тип изделия, типоразмерный ряд, параметрический ряд. Агрегатирование. Цели и сущность агрегатирования. Стандартизация и качество продукции. Качество продукции. Методы количественной оценки качества продукции. Свойства и признаки продукции. Показатели качества продукции. Методы оценки уровня качества продукции

Управление качеством. Стандарты ИСО. Задачи организации в области качества. Система управления качеством. 

	Тема 1.3. Взаимозаменяемость деталей, узлов и механизмов
	Содержание учебного материала

	
	Структурная модель детали. Деталь. Сопрягаемые и свободные поверхности. Охватывющие и охватываемые поверхности. Вал. Отверстие. Взаимозаменяемость. Виды взаимозаменяемости: полная, неполная, внутренняя, внешняя. Функциональная взаимозаменяемость. Точность и погрешность размеров. Факторы, влияющие на точность размеров. Погрешность настройки, погрешность обработки, наследственная погрешность. Номинальный размер. Действительный размер. Предельные размеры. Предельные отклонения. Действительное отклонение. Допуск. Графическое изображение допуска. Поле допуска, нулевая линия. Основной вал, основное отверстие. Условие годности детали. Посадка с зазором, посадка с натягом, переходная посадка. Расчет посадок. Расположение полей допусков различных посадок. Взаимозаменяемость деталей по форме и взаимному расположению поверхностей. Отклонение формы. Отклонение расположения поверхностей (осей).Условные обозначения допусков формы и расположения. ГОСТ 2.308-79 «ЕСКД. Указание на чертежах допусков формы и расположения поверхностей». Волнистость и шероховатость поверхности. Параметры шероховатости. Значение шероховатости при различных видах механической обработки. ГОСТ 25142-82 «Шероховатость поверхности. Термины и определения». Условное обозначение шероховатости на чертежах.  ГОСТ 2.309-79 «ЕСКД. «Обозначение шероховатости поверхностей». Система допусков и посадок. Назначение. Система отверстия. Система вала. Диапазоны номинальных размеров. ГОСТ 25346-89, ГОСТ 25347-89, ГОСТ 25348-89.Единица допуска. Точность размера. Квалитет. Области применения различных квалитетов. Посадки гладких цилиндрических соединений. Подвижные и неподвижные соединения. Требования, предъявляемые к соединениям. ЕСДП. Предпочтительные поля допусков отверстий и валов. Рекомендуемые посадки в системе отверстия и с системе вала. Порядок выбора  и назначения квалитетов точности и посадок. Посадки с зазором. Группы посадок. Переходные посадки. Посадки с гарантированным натягом. Допуски и посадки подшипников качения. ГОСТ 520-71. Система допусков и посадок резьбовых деталей и резьбовых соединений. Поля допусков болтов и гаек. Условные обозначении резьбы на чертежах. Система допусков и посадок шпоночных и шлицевых соединений. Шпоночные соединения.  Допуски и посадки. Предельные отклонения. ГОСТ 23360-78. Выбор посадок. Виды шпоночных соединений: свободное, нормальное, плотное. Виды шлицевых соединений. Виды центрирования шлицевых соединений. ГОСТ 25346-89. Предпочтительные посадки шлицевых соединений при различных видах центрирования. Условные обозначения шлицевых соединений. Нормирование точности и контроль зубчатых колес и передач. Группы зубчатых передач: силовые, отсчетные, скоростные, общего назначения.  Основные параметры зубчатых колес. ГОСТ 13755-81. Требования к точности зубчатых колес ГОСТ 1643-81. Степени точности зубчатых колес. Нормы  кинематической точности, нормы плавности работы, нормы контакта зубьев зубчатых колес в передачах. Условное обозначение зубчатых колес. 

	
	Практические работы

	
	1.
	Определение годности детали.

	
	2.
	Определение износа соединений

	Раздел 2.Основы метрологии

	Тема 2.1.  Системы физических величин.
	Содержание учебного материала

	
	Системы физических величин. Физическая величина. Размер физической величины. Количественная оценка физической величины. Истинное и действительное значение физической величины. Основные и производные физические величины. 

Воспроизведение и передача размеров физических величин. Измерение. Единство измерений. Шкала физических величин. Эталоны: первичный, вторичный, рабочий. Государственные первичные эталоны. Международные эталоны. Государственные эталоны массы, времени, частоты и температуры. Поверочная схема средств измерений. 

	Тема 2.2.  Единство измерений
	Содержание учебного материала

	
	Основы теории измерений. Измерение. Погрешность измерения. Точность результата измерения. Виды погрешностей измерений: случайная, систематическая, абсолютная, относительная. Виды измерений. Классификация видов измерений. Однократные и многократные измерения. Прямое, косвенное, совокупное измерение. Методы измерений. Метод непосредственной оценки. Сравнение с мерой. Измерение дополнением. Дифференциальный метод. Нулевой метод. Метод замещения. Метод совпадений. Контактные и бесконтактные методы. Обеспечение единства измерений в Российской федерации. Государственная система измерений (ГСИ). Нормативно-правовая система ГСИ. Закон РВ «Об обеспечении единства измерений», ФЗ «О техническом регулировании».  Научно-нормативные и технико-организационные основы ГСИ. Государственные метрологические службы РФ. Государственный метрологический контроль и надзор. Сфера деятельности и функции. Поверка средств измерений. 

Метрологическое обеспечение изделий на стадиях жизненного цикла. Стадии жизненного цикла продукции(услуги). Цели и задачи метрологического обеспечения на каждом этапе жизненного цикла. 

	Тема 2.3. Технические измерения 
	Содержание учебного материала 
Основные понятия в области технических измерений. Средство измерения. Признаки средств измерений. Меры. Измерительные приборы. Измерительные преобразователи. Датчик. Измерительная установка. Измерительная система. Вспомогательные элементы. Измерительные принадлежности. Классификация средств измерений и контроля. Структурная схема универсальных измерительных инструментов и приборов.  Измерение и контроль геометрических  величин. Концевые плоскопараллельные меры длины. Измерительные линейки. Штангенинструменты. Штангенциркули, штангенрейсмасы, штангенглубиномеры. Назначение, устройство, метрологические характеристики. Микрометрические измерительные инструменты. Гладкий микрометр. Микрометрический глубиномер. Микрометрический нутромер. Область применения. Устройство. Метрологические характеристики. Контроль калибрами. Калибры. Калибры-пробки. Калибры-скобы. Калибры для контроля глубин и высот.  

Условия измерений и контроля. Внешние влияющие величины. ГОСТ21964-76»Внешние воздействующие факторы. Номенклатура и характеристики». Рабочее пространство. Рабочие условия измерений. Предельные условия измерений. Выбор средств измерений и контроля. Факторы, влияющие на выбор средств измерений и контроля. Допустимые погрешности измерения. ГОСТ 8.051-81 «ГСИ. Погрешности, допустимые при измерении линейных размеров до500мм».Экономические показатели выбора средств измерений. 

	
	Лабораторная работа

	
	1.
	Испытания и контроль продукции штангенинструментами. 

	
	2.
	Испытания и контроль продукции микрометрическими инструментами.

	
	Практические работы

	
	1.
	Метрологическая поверка средств измерений

	Раздел 3. Основы сертификации. Подтверждение соответствия.

	Тема 3.1. Цели и задачи подтверждения соответствия
	Содержание учебного материала

	
	Цели и задачи подтверждения соответствия. Подтверждение соответствия. Декларирование соответствия. Сертификация. Схема подтверждения соответствия объектов обязательным и добровольным требованиям. Цели подтверждения соответствия. Принципы подтверждения соответствия. Сертификация и декларирование в области технического обслуживания и ремонта  автомобильного транспорта. Система сертификации и подтверждения соответствия. Система сертификации. Структурная схема системы сертификации. Функции системы сертификации. Организационная структура системы сертификации механических транспортных средств. Органы по сертификации. Центральный орган по сертификации и его функции. Орган по сертификации и его функции. Испытательный центр и его функции. Совет по сертификации и его функции. 

	Тема 3.2. Декларирование и обязательная сертификация
	Содержание учебного материала

	
	Подтверждение соответствия требованиям технических регламентов. Обязательная сертификация. Критерии применения обязательной сертификации. Схемы декларирования согласно Р50.1.044-2003. Области применения различных схем декларирования. Схемы обязательной сертификации согласно Р50.1.044-2003. Области применения  различных схем обязательной сертификации. Сертификация систем менеджмента качества. Система качества. Система менеджмента качества. Задачи системы менеджмента качества. Сертификация производства. Сертификация производства как составляющая сертификации системы менеджмента качества. Программа работ по сертификации производства. Предметы проверки и виды работ при сертификации производства. 

	
	Практическая работа

	
	1.
	Обеспечение качества работ при техническом обслуживании и ремонте автомобильного транспорта

	Дифференцированный зачет


3 Методические рекомендации по выполнению контрольных работ
Контрольная работа №1
           Методические рекомендации к заданию 1  «Определение предельных отклонений размеров и допусков»
Взаимозаменяемостью называется свойство одних и тех же деталей, узлов или агрегатов машин и т. д.,  позволяющие устанавливать детали (узлы, агрегаты) в процессе сборки или заменять их без предварительной подгонки при сохранении всех требований, предъявляемых к работе узла, агрегата и конструкции в целом. 

Признаки взаимозаменяемости следующие: первый – бесподгоночная собираемость независимо изготовленных и затем соединяемых деталей и узлов. Второй – полученная в результате или замены при ремонте соединения должно соответствовать техническим условиям, удовлетворять эксплутационным требованиям.

Взаимозаменяемость может быть внешней, когда осуществляется

бесподогоночная собираемость только по присоединительным размерам, и внутренней, когда все элементы, входящие в изделия, обладают этим свойством.

Взаимозаменяемость может быть полной, когда требуемые эксплутационные свойства, в частности точность, сохраняются у всех изделий, и неполной, когда таким свойством обладает заранее обусловленная часть изделий. Взаимозаменяемость называется групповой, когда включение или замена элементов возможна только в пределах групп элементов, на которые они предварительно рассортированы по размерам.

Понятия: размер, внутренний и наружный размеры; база, номинальный, действительный и предельный размеры, допуск.

Размер — это числовое значение линейной величины (диаметра, длины и т. д.) в выбранных единицах измерения. Размеры подразделяют на номинальные, дей​ствительные и предельные.
Номинальный — это размер, относительно которого определяются предельные размеры и который служит также началом отсчета отклонений. Номинальный размер — это основной размер, полученный на основе кинематических, динами​ческих и прочностных расчетов или выбранный из конструктивных, технологи​ческих, эксплуатационных, эстетических и других соображений и указанный на чертеже.
Действительный — это размер, установленный измерением с допустимой по​грешностью.
Предельные — это два предельно допустимых размера, между которыми должен находиться или которым может быть равен действительный размер. Предельные размеры на предписанной длине должны быть истолкованы следующим обра​зом:
Для изготовления деталей на их чертежах наносят следующие виды размеров: внутренние размеры – это диаметр отверстия, ширина паза, канавки и т. п. Они определяют внутренние поверхности или элементы, при обработке которых размер увеличивается. 

Наружные размеры – это диаметр вала, ширина выступа или буртика, габаритные размеры и т. п. Они определяют наружные поверхности или элементы, при обработке которых размер уменьшается.

При нанесении размеров деталь должна рассматриваться во взаимодействии с другими деталями, то есть размеры следует проставлять от конструкторских баз.

Базой называется поверхность или ось, относительно которой определяется положение других поверхностей или осей. Конструкторской базой называется поверхность деталей или часть этой поверхности, которая соприкасается с поверхностями других деталей.

Отклонение — это алгебраическая разность между размером (действительным, предельным и т. д.) и соответствующим номинальным размером.
Действительное отклонение — это алгебраическая разность между действительным и номинальным размерами.
Предельное отклонение — это алгебраическая разность между предельным и но​минальным размерами.

Предельные отклонения подразделяют на верхнее и нижнее.   Верхнее — это ал​гебраическая разность между наибольшим предельным и номинальным размера​ми, нижнее отклонение — это алгебраическая разность между наименьшим пре​дельным и номинальным размерами. 

Допуск — это разность между наибольшим и наименьшим предельными размерами или абсолютная величина алгебраической разности   между верхним и нижним отклонениями.
Пример решения задачи.

Конструктор, исходя из условий прочности и работы детали, рассчитал  номинальный размер 53,47 мм. Он его округлил до размера 54мм. Но в зависимости от назначения конструктор допускает отклонение размера от номинального в следующих пределах:

наибольший размер- 54,2мм;

наименьший размер-53,7мм.

Эти размеры являются предельными. Действительный размер годной детали должен лежать в пределах от 54,2мм до 53,7мм.

По определению 

– верхнее предельное отклонение равно 54,2-54,0=0,2,

- нижнее предельное отклонение равно 53,7-54,0= -0,3,

- допуск равен  0,2 - (-0,3) = 0,5мм          или  54,2- 53,7 = 0,5 мм

Действительный размер будет годным, если он окажется не больше наибольшего предельного размера и не меньше наименьшего предельного разме​ра или равен им.

Это и есть условие годности действи​тельного размера.
Пример: Размер на чертеже 10-01.

Действительный размер 9,7. 

Наибольший предельный 10,2. 

Наименьший предельный 9,9.
Для вала - брак неисправимый. Для отверстия - брак исправимый.

Графическое изображение отклонений и допуска

Рассмотренные понятия - номинальный размер, предельные размеры (наиболь​ший, наименьший), предельные отклоне​ния (верхнее, нижнее), допуск - можно представить графически. Однако изоб​разить отклонения и допуск в одном масштабе с размерами детали практи​чески невозможно (размер равен 10 мм, отклонения 0,2 и 0,1 мм). Поэтому вместо полного изображения отверстий и валов с предельными размерами применяют схематичные - только с указанием пре​дельных отклонений. Такие схемы можно вычерчивать в принятом масштабе, они получаются более наглядными, простыми и компактными.

Построение схемы начинается с про​ведения нулевой линии, соответствующей номинальному размеру, от которой откла​дывают предельные отклонения размеров (вверх - со знаком плюс и вниз - со зна​ком минус). Зона, заключенная между двумя линия​ми, соответствующими верхнему и нижне​му предельным отклонениям, называется полем допуска (на схемах - заштрихован​ные прямоугольники со словами «вал» или «отв» (см. рис. 1)).

Поле допуска отличается от допуска тем, что оно определяет не только величину допуска, но и его положение относительно номинального размера.

Поле допуска по отношению к нулевой линии может располагаться по-разному: асимметричное двустороннее (рис. 2а), асимметричное одностороннее с верх​ним отклонением, равным нулю (рис. 26), асимметричное одностороннее с нижним отклонением, равным нулю (рис. 2в), сим​метричное двустороннее (рис. 2г), асим​метричное одностороннее с плюсовыми отклонениями (рис. 2д), асимметричное одностороннее с минусовыми отклонени​ями (рис. 2е).
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Рисунок 1 Построение полей допусков

[image: image2.png]S
3
S
S
X
3
S
X

Puc. 2. PacnonoxxeHue noneun gonycKos





Рисунок.2 расположение полей допусков
                                       Методические рекомендации к заданию 2.
Понятие о сопряжениях. Определение характера соединений
Все разнообразные машины, станки, приборы, механизмы состоят из деталей, имеющих сопрягаемые и несопрягаемые поверхности.

Сопрягаемые - это поверхности, по которым детали соединяются в сборочные единицы (узлы).

Несопрягаемые (свободные) - это конс​труктивно необходимые поверхности, не предназначенные для соединения с по​верхностями других деталей.

Требования к конструкциям могут быть различными. В зависимости от назначения соединения элементы деталей должны во время работы механизма либо обеспечить возможность движения деталей друг отно​сительно друга, либо, наоборот, сохранить их полную неподвижность относительно друг друга.

Для обеспечения подвижности соеди​нения нужно, чтобы действительный раз​мер охватываемого элемента (вала) был меньше действительного размера охваты​вающего элемента (отверстия). Разность действительных размеров отверстия и вала называется зазором (S)(рис.1) 
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Рисунок 1 Посадка с зазором
Для получения неподвижного соеди​нения нужно, чтобы действительный раз​мер охватываемого элемента (вала) был; больше действительного размера охватывающего элемента (отверстия). Разность' действительных размеров вала и отверс​тия называется натягом (N).(Рис.2)
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Рисунок 2 посадка с натягом.
Сопряжение, образуемое в результате соединения отверстий и валов с одинако​выми номинальными размерами, называ​ется посадкой.
Посадка - это характер соеди​нения деталей, определяемый величиной получающихся в нем зазоров и натягов.

Поскольку действительные размеры годных отверстий и валов могут колебаться между заданными предельными размера​ми, то и величина зазоров и натягов может колебаться в зависимости от действитель​ных размеров сопрягаемых деталей.

Поэтому различают наибольший и наименьший зазоры и наибольший и наименьший натяги.
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Рисунок 3. графическое изображение посадки с зазором примера 1.
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Наряду с посадками с зазором и посад​ками с натягом возможен и такой вариант, когда предельные размеры сопрягаемых деталей не гарантируют получение в сопря​жении только зазора или только натяга. Такие посадки называют переходными. В этом слу​чае возможно получение как зазора, так и натяга, и конкретный характер соединения будет зависеть от действительных размеров сопрягаемых годных отверстий и валов.
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Рисунок 4. графическое изображение посадки с натягом примера 2
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Рисунок 5. графическое изображение переходной посадки примера 3
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При сопряжении наибольшего отверстия с наименьшим валом образуется посадка с зазором.
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При сопряжении наименьшего отверстия с наибольшим валом образуется посадка с натягом
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При графическом изображении переходной посадки поля допусков отверстия и вала перекрываются.
Образование посадок

Посадки всех трех групп - с зазорами, с натягами, переходные с различными величинами зазоров и натягов - можно получить при одном и том же номинальном размере, изменяя положение полей допус​ков обеих сопрягаемых деталей - отверс​тия и вала. Но, очевидно, таких сочетаний могло бы оказаться бесчисленное мно​жество, что привело бы к невозможности централизованного изготовления мерного режущего инструмента.

Гораздо удобнее в технологическом и эксплуатационном отношении получать разнообразные посадки, изменяя поло​жение поля допуска только одной детали при неизменном положении поля допуска другой.

Если посадки образованы изменением только полей допуска валов при посто​янном поле допуска отверстий, то такой способ образования посадок называется системой отверстия (рис. 6).
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Рис. 6 Образование посадки в системе отверстия
Деталь, у которой положение поля допуска является базовым и не зависит от характера соединения, называют основ​ной деталью системы (в рассмотренном случае - отверстие).

Аналогичные посадки могут быть полу​чены по-иному, если за основную деталь принять вал, а для образования различных посадок изменять поля допуска отверстий. Такой способ называется системой вала (рис. 7).

Чтобы сделать еще более удобным на​значение посадок для конструктора и обра​ботку деталей для рабочего, условились, что поля допусков основных деталей в системе посадок должны удовлетворять одному обя​зательному условию: один из предельных размеров основной детали должен совпа​дать с номинальным размером. Причем для основного отверстия таким предельным размером должен быть наименьший, а для основного вала - наибольший.
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Рис. 7 Образование посадки в системе вала
Методические рекомендации к заданию 3.

Обозначение на чертежах допусков формы и взаимного расположения поверхностей
Допуски формы и расположения поверхностей указывают на чертежах условными обозначениями или текстом в технических требованиях. Применение условных обозначений предпочтитель​но. Обозначения на чертежах допусков формы и расположения поверхностей выполняют по ГОСТ 2.308—79.
В таблице 1. приведены условные обозначения допусков формы и расположения поверхностей и суммарные допуски формы и рас​положения поверхностей.
  Таблица 1. Условные обозначения допусков формы и расположения поверхностей
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4 Задания для выполнения контрольных работ

Контрольная работа № 1
Задание 1.

	
	Обозначение размера на чертеже, мм
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Построить схему расположения поля допуска для размеров:
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Определение годности действительных размеров и возможности исправления брака
Внесите в таблицу соответствующие буквы

Г-размер годен

Б-брак неисправим

БИ-брак исправим
	Действит.

р-ры, мм.
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	Обозначение размеров вала, мм
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	Обозначение размеров отверстия, мм
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Задание 2.Определение характера соединения (группы посадки) по чертежу сборочной единицы, d1=50мм, d2= 70мм
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Основные понятия, выявляемые 

         при  чтении размеров                                                           ∅    ∅
∅

                                                                                                 1                                       2                                       
                                                                                                                                                                                        1                                      2                 


                                                                                                 Дет. 1                         Дет. 2                                                    Дет. 1                       Дет.2 

                                                                      

  Система посадки

Номинальный размер сопряжения, мм 

Обозначение сопрягаемого размера

на чертеже детали

Квалитет

Условное обозначение поля допуска

Верхнее предельное отклонение, мм

Нижнее предельное отклонение, мм

Графическое изображение посадки

Группы посадки, величина зазоров и натягов, мм                         

Задание 3. Расшифруйте условные обозначения допуска формы и расположения поверхностей детали
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Контрольная работа № 2
Работа состоит из расчетно-пояснительной записки. Весь материал должен быть оформлен в соответствии с требованиями ЕСКД, Объем расчетно-пояснительной записки устанавливается руководителем работы в зависимости от темы; в общем случае он составляет 15-20 страниц рукописного текста.

Рекомендуется следующее расположение разделов пояснительной записки: титульный лист, задание на выполнение курсовой работы, содержание, расчетно-пояснительная записка, список используемой литературы, приложения.

2 Содержание расчетно-пояснительной записки.

Расчетно-пояснительная записка состоит из разделов:

1. Введение.

2. Теоретическая часть. в виде реферата по теме. Тема берется по последней цифре номера зачетной книжки или выдается преподавателем.

3. Расчетная часть.

4.Заключение.

5. Список литературы.

1. Введение.

В вводной части работы приводятся основные направления работы в области стандартизации, метрологии, сертификации, направленные на повышение качества продукции, обеспечение конкурентоспособности. В заключении дается обоснование темы работы.

         2. Теоретическая часть.

Оформляется в виде реферата по теме. Тема берется по последней цифре номера зачетной книжки или выдается преподавателем (см. приложение). Объём –   10-15 страниц рукописного текста.

3. Расчетная часть.


Расчетная часть заключается в выборе средства измерения для контроля размеров сопряженных деталей.

Содержание расчетной части:

1. Чертежи или эскизы сопряженных деталей с обозначением выбранных для измерения размеров (1-2 размера).

2. Описание последовательности выбора измерительного средства для контроля данных размеров (Допускаемая погрешность средства измерения по ГОСТ 8.051-81; предельные погрешности для наружных и внутренних размеров).

3. Описание устройства, принципа действия и характеристик выбранных средств измерений.

4.Определение действительных размеров (произвести измерение действительных размеров выбранными средствами измерений).

5. Результаты работы занести в таблицу: 

	Номин. размер и поле допуска, мм.
	Предельные

размеры, мкм
	Величина поля допуска,

мкм
	Допускаемая погрешность измерения, мкм
	Применяемый инструмент
	Цена деления
	Действительный размер
	Заключение о годности

	
	Наибольший
	наименьший
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


      4.Заключение

В заключении приводятся выводы по каждому разделу работы. 

Завершается содержание расчетно-пояснительной записки библиографическим списком.

     Приложение. 

Темы рефератов:

1. Метрологическое обеспечение производства. Нормативно-правовые аспекты метрологии.

2. Задачи Росстандарта в области метрологии. Основные функции Государственной метрологической службы. Связь международных и отечественных организаций.

3. Государственный метрологический контроль и надзор. Принципы государственных испытаний средств измерений. Поверка средств измерений. Калибровка средств измерений.

4. Система сертификации средств измерений. Основные требования к методике выполнения средств измерений. Метрологическая экспертиза нормативно-технической документации.

5. Виды и методы измерений. Основные виды погрешностей измерений. Корректировка результатов измерений. Классы точности СИ. Рабочая зона СИ.

6. Надежность средств измерений. Способы выбора межпроверочных интервалов.

7. Испытание и измерение. Контроль и измерение. Принципы выбора средств измерений.

8.Сертификация как процедура подтверждения соответствия. Законодательная база. Системы сертификации.

9. Организационно- методическое обеспечение сертификации. Структура. Стандартизация объектов сертификации.

10. Сертификация в области машиностроения. Порядок проведения сертификации на конкретном предприятии (фирме).

        5.Библиографический список

1. Лифиц И.М. Стандартизация, метрология и сертификация: Учебник. – 2-е изд.перераб. и доп.  – М.: Юрайт-издат, 2003. -318 с. Библиогр.: с.315-317

2. Сергеев. А. Г. Метрология, стандартизация, сертификация: Учебное пособие для вузов / А. Г. Сергеев, М. В. Латышев, В. В. Терегеря. – М.: Логос, 2001. – 526 с.: ил.- Библиогр.: с.522-525.

3. Крылова Г.Д.   Основы стандартизации, сертификации, метрологии: Учебник для вузов/Г.Д.Крылова. ─2-е изд., перераб, и доп.− М.: ЮНИТИ-ДАНА, 2002. – 712с.: ил. – Библиогр.: с.639-644.

4. Сергеев А. Г. Сертификация: Учебное пособие для студентов вузов / А. Г. Сергеев, М. В. Латышев. ─2-е изд., перераб, и доп.−  М.: Логос, 2001─ 264с.: Библиогр.: с.258-260.

5. Сергеев А.Г. Метрология: Учеб.пособие для вузов / А.Г. Сергеев, В.В. Крохин – М.: Логос, 2002. – 408 с.- Библиогр.: с.394-398


6. Шляхтер Л.М. Взаимозаменяемость, метрология, стандартизация на предприятиях бытового обслуживания: Учебник для вузов. - М.: Легпромбытиздат.1990.-228с.


7. Никифоров А.Д. Метрология, стандартизация и сертификация: Учеб. Пособие.-М.: Высшая школа,2002. 422с.: ил.

5 Список литературы

Основные источники:

1.Федеральный закон от 27 декабря 2002 года № 184-ФЗ «О техническом регулировании».

2.Федеральный закон от 26.06.2008 N 102-ФЗ (ред. от 23.06.2014) "Об обеспечении единства измерений"
3.Концепцией развития национальной системы стандартизации № 266-р от 28.02.2006 г.

4.ГОСТ Р 1.1 Система стандартизации Российской Федерации. Технические комитеты по стандартизации. Порядок создания и деятельности

5. ГОСТ Р 1.5-2001 Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные,  правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Общие требования к построению, изложению, оформлению, содержанию и обозначению

6. ГОСТ Р 1.0-2004 Стандартизация в Российской Федерации. Основные положения

7. ГОСТ Р 1.2-2004 Стандартизация в Российской Федерации. Стандарты национальные Российской Федерации. Правила разработки, утверждения, обновления и отмены

8. ГОСТ Р 1.4-2004 Стандартизация в Российской Федерации. Стандарты организаций. Общие положения

9. ГОСТ Р 1.5-2004 Стандартизация в Российской Федерации. Стандарты национальные Российской Федерации. Правила построения, изложения, оформления и обозначения

10. ГОСТ Р 1.6-2005 Стандартизация в Российской Федерации. Проекты стандартов. Организация проведения экспертизы

11. ГОСТ Р 1.8-2004 Стандартизация в Российской Федерации. Стандарты межгосударственные. Правила проведения в Российской Федерации работ по разработке, применению, обновлению и прекращению применения

12. ГОСТ Р 1.10-2004 Стандартизация в Российской Федерации. Правила стандартизации и рекомендации по стандартизации. Порядок разработки, утверждения, изменения, пересмотра и отмены

13.ГОСТ Р 1.12-2004 Стандартизация в Российской Федерации. Термины и определения

14.Метрология, стандартизация и сертификация в машиностроении : учебник / С.А. Зайцев, А.Н. Толстов. Д.Д. Грибанов, А.Д. Куранов.- 4-е изд.. стер. – М. : Издательский центр «Академия», 2013. -288с.

Дополнительные источники

1.Допуски и посадки: Справочник. В 2х частях. - /В.Д. Мягков, М.А.
Полей, А.Б. Романов, В.А. Брагинский. - 6-ое издание, перераб. И доп. - Л.: Машиностроение, 1982.

2.С.А. Зайцев.  Допуски, посадки и технические измерения в машиностроении : учебник / С.А. Зайцев, А.Н. Толстов., А.Д. Куранов.- 4-е изд.. стер. – М. : Издательский центр «Академия», 2007. -240с.

3.Крылова Г.Д. Основы стандартизации, сертификации, метрологии : учебник / Г.Д. Крылова.  - М. : Аудит, ЮНИТИ, 1998. – 479с.

4.  Серый  И.С.   Взаимозаменяемость,   стандартизация   и  технические
измерения / И.С. Серый.  - М.; Агропромиздательство 1987. - 367с.
5. Стандартизация и техническое регулирование / Д.Д. Грибанов, С.А. Зайцев, А.В. Карташов, А. Н. Толстов. – М. : Изд-во МГТУ «МАМИ», 2006.-126с.

6 . Шишкин И.Ф. Квалиметрия и управление качеством :учебник / И.Ф. Шишкин. – М.: Изд-во ВЗПИ, 1992. – 256с.
7. Шляхтер Л.М.Взаимозаменяемость, метрология, стандартизация на предприятиях бытового обслуживания: учебное пособие / Л.М. Шляхтер.  - М. : Ленпромбытиздат, 1990.- 318с.

8. http://www.rostest.ru
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