Л. І. БОЖЕНКО, О. Й. ГУТТА
УПРАВЛІННЯ  ЯКІСТЮ,
ОСНОВИ   СТАНДАРТИЗАЦІЇ
ТА СЕРТИФІКАЦІЇ ПРОДУКЦІЇ
Навчальний посібник
Львів
«Афіша»
2001
ПЕРЕДМОВА
Сучасні фахівці промисловості та всього народного господарства мають бути спроможні розв'язувати нові завдання, які поставлені перед промисловістю з урахуванням нових умов господарювання, сучасних технологій, новітніх досягнень науки, техніки та вимог стандартів, що гарантують якість продукції на рівні кращих світових зразків.
Сучасне виробництво продукції має враховувати, як реальний стан сучасного рівня виробництва у державі, так і вимоги стандартів розвинених країн, що основані на нових технологіях і врахуванні жорстокої конку​ренції на ринку товарів, з одного боку, та широкій інтеграції праці у світі. Державна система стандартизації України гармонізує національні стандарти з міжнародними та розробляє нові стандарти України на продукцію, що виготовляється в Україні чи планується до випуску. Як і вся господарська діяльність, перебудовується відповідно І навчальний процес всієї освіти, і науки включно з вищою школою. Навчальний процес у вищій школі практично останні п'ять років безперервно удоско​налюється. Тому розроблення навчальної літератури (посібників, підручників, довідників тощо) для всіх рівнів навчання та підготовлення спеціалістів і, зокрема, в галузі забезпечення якості продукції є сьогодні актуальним завданням. Навчальної літератури із забезпечення якості виробів українською мовою зараз недостатньо, а потреба в ній є не тільки в навчальних закладах, а й у підприємств, які виробляють, вико​ристовують чи експлуатують продукцію.
Через відсутність необхідної літератури у вищих навчальних закладах всіх рівнів зараз користуються застарілою технічною літературою, виданою п'ять — двадцять років тому переважно російською мовою (6; 7; 8; 9; 11; 13; 17...24], а посібники [4; 16], що видані українською дуже обмеженим тиражем, не задовольняють сучасних потреб. Посібників чи підручників з сучасної кваліметрії практично немає ні українською ні російською мовами, а видана російською мовою технічна література, як наприклад, [1; 5; 7; 8; 11; 13; 15; 22], що розроблялась в умовах соціалістичної, переважно монопольної та безконкурентної економіки, не відповідає сучасним вимогам.
На підставі сказаного очевидним є висновок, що розроблення технічної та навчальної літератури з вивчення основ забезпечення якості продукції та її сертифікації є актуальним і своєчасним. Така література потрібна не тільки викладачам і студентам навчальних закладів, а і спеціалістам, що працюють у різних галузях господарської діяльності України.
Враховуючи те, що методи та засоби кваліметрії й сертифікації продукції практично єдині для продукції всього господарської діяльності потреба в такій літературі значна. Незначні особливості чи відмінності їх для окремих галузей зумовлені переважно видом, габаритними розмі​рами та масою або матеріалами, використовуваними для виготовлення продукції чи окремих виробів (заготовок, деталей, вузлів, механізмів, агрегатів, апаратів, автомобілів, тракторів, оброблювальних верстатів, машин тощо). Переважна більшість положень, термінів, норм, правил і рекомендацій, що наведені у посібнику, є об'єктами стандартизації. їх пишуть у стислій технічно-юридичній формі та призначають для використання фахівцями із окремих галузей техніки, які мають достатній рівень кваліфікації. Оскільки студенти здебільшого ще не мають такої кваліфікації для вивчення основ кваліметрії терміни та інші матеріали підручника подані у доступнішій для них і не дуже стислій формі. Повні назви стандартів з огляду на обмежений обсяг підручника та на те, що деякі з них зараз знаходяться у стадії розроблення чи перевидання, у тексті підручника не наведені.
В сучасних умовах, враховуючи зростання ролі якості продукції доцільно було би внести відповідні зміни у навчальні програми з підготовлення спеціалістів, розширивши розділи з основ стандартизації, кваліметрії, сертифікації продукції та стимулювати проникнення їх методів у процес вивчення спеціальних дисциплін.
Сучасний фахівець з вищою освітою окрім дисциплін, які відносяться до спеціальних чи профілюючих, має впевнено орієнтуватись у питаннях стандартизації, кваліметрії, сертифікації продукції тощо; вміти вести пошук і добирати методи, способи та засоби інформаційної та вимірювальної техніки, обробляти, використовувати, передавати та користуватись нею у повсякденній праці. Автори надіються, що пропонований посібник буде корисним у вирішенні вказаних задач.
ВСТУП
У сучасних умовах виробництво продукції, розвиток науки та техніки неможливі без оволодіння таких наук, як стандартизація, кваліметрія та сертифікація якості продукції, використання їх методів і засобів. Вказані науки, що тісно пов'язані між собою, виникли дуже давно, але наукове обґрунтування отримали порівняно недавно. Особливо це відноситься до наймолодших з них — кваліметрії та сертифікації. У двадцятому столітті основні терміни, означення, принципи, методи, засоби тощо стали об'єктами стандартизації, що надало їм статус "технічних законів". До них відносять нормативні документи, державні стандарти України (ДСТУ), міжнародні, міждержавні та національні стандарти інших країн, що прийняті компетентними та повноважними органами та установами, як чинні в Україні. Кваліметрію, як науку, почали вивчати тільки у другій половині XX століття, а сертифікацію — зовсім недавно.
Відомо, що основою для всіх наук є вимірювання фізичних величин та різних параметрів матеріалів і виробів. Тепер до цих вимірювань додалися ще й вимірювання показників якості продукції, які виявились в деяких випадках складними завданнями. Вони дають змогу характеризувати якість виробів, явища природи, параметри виробничих процесів за допомогою чисел, що значно спрощує процеси порівняння, оцінювання, керування тощо.
Випуск продукції в сучасних умовах базують на використанні отриманих під час вимірювання значень її показників і порівнянні їх із заданими у стандартах чи іншій технічній документації (технічних умовах, вимогах замовників продукції чи її споживачів, комплектах робочих креслень тощо) значеннями.
У нормативні документи, державні стандарти та технічну докумен​тацію на виготовлення продукції заносять такі вимоги до показників її якості, що враховують реальні досягнення науки та техніки та знаходяться на рівні кращих у світі. У цих вимогах також враховують наявні ресурси та технічний рівень вітчизняного виробництва.
Ринкова економіка разом з державним регулюванням та тимчасовою допомогою зумовлюють впровадження нових ефективних технологій та відмирання старих. Яскравим прикладом такої діяльності за останні роки є розроблення та впровадження у реальне виробництво комп'ютер​них технологій, виробництво самих комп'ютерів, електронно-обчислю​вальних машин, нових засобів вимірювання та контролювання показників якості продукції тощо.
Керування (включно з автоматичним) виробничими процесами та роботою багатьох механізмів І машин, де ручна праця неможлива через дуже малі розміри об'єктів виробництва, високі вимоги до його чистоти, гігієни праці; швидкість протікання процесів, висока продуктивність устаткування тощо не можуть обходитись без нових технологій, методів та сучасних засобів. Наприклад, складання інтегральних мікросхем виконують тільки в ультра чистій атмосфері, за допомогою потужних мікроскопів, автоматичних маніпуляторів, що здатні працювати навіть в умовах вакууму; роботи у шкідливих середовищах, у космосі тощо. В умовах жорсткої ринкової конкурентної боротьби невпинно зростають вимоги до продуктивності, точності виконання функцій, швидкодії, мінімізації маси, габаритних розмірів, енергоємності, вартості, надійності, довговічності виробів. В умовах ринкової економіки особливо швидко зростають вимоги до якості продукції, яка є основним показником роботи будь-якого виробництва, а високий її рівень — гарантом ефектив​ності його діяльності.
Для гарантування рівня якості виготовлюваної продукції та захисту інтересів споживачів розроблена та прийнята система сертифікації продукції, яка полягає у засвідченні третьою стороною (уповноваженим чи акредитованим органом) відповідності її заданим вимогам згідно положень державних стандартів України та обов'язкових нормативних документів, міжнародних та національних стандартів інших держав, які чинні в Україні.
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ПОКАЗНИКИ ЯКОСТІ  ПРОДУКЦІЇ ТА ЇХ КЛАСИФІКАЦІЯ
1.1.  ОСНОВНІ ПОНЯТТЯ.  ТЕРМІНИ Й ОЗНАЧЕННЯ
Відповідно до чинних стандартів якістю продукції називають сукупність характеристик продукції (процесу, послуг), які стосуються її здатності задовольняти встановлені й передбачені потреби. Характе​ристика продукції — це об'єктивна її особливість, за якою її відрізняють від інших видів продукції. Науку, яка вивчає якість продукції називають кваліметрією.                              
Якість продукції є одним з найважливіших показників роботи будь-якого виробничого підприємства чи об'єднання, а високий рівень якості його продукції — основним показником ефективності його діяльності.
Якістю виготовлення називають сукупність характеристик процесу виготовлення продукції, від яких залежить відповідність цього процесу та його результатів певним вимогам. Показник якості продукції — це кількісна характеристика однієї чи декількох її властивостей, що характеризують її якість у певних умовах її створення, використання чи споживання.
Сьогодні вивченню якості продукції приділяють чи не основну увагу на будь-якому виробництві. Зусилля спеціалістів цілеспрямовано направлені на неперервне поліпшення якості продукції у всіх розвинених країнах світу. Конкурентна боротьба виробників продукції за ринки збуту та безперервне підвищення вимог до її якості зумовило розвиток окремої галузі науки, яка пов'язана з кількісною її оцінкою (1; 5). Вона отримала назву кваліметрія, що складається з двох слів грецької та латинської мови (якість і міряти).
Основним завданням кваліметрії є обґрунтування номенклатури показників якості продукції, розроблення методів і засобів їх розрахунку, вимірювання, контролювання, оптимізації, виділення узагальнених показників якості продукції, використання їх для прогнозування змін якості продукції у часі та просторі, керування рівнем якості продукції різного призначення, створення системи стандартів (ДСТУ ISO 9001-95; ДСТУ ISO 9002-95 тощо).
До практичних завдань кваліметрії відносять розроблення методів і способів визначення оптимальних значень показників якості продукції, встановлення та аналіз вимог до неї, точності вимірювання, порівняння та репрезентативності показників якості, уніфікації методів і засобів визначення окремих властивостей продукції, що зумовлюють
її якість тощо.
До завдань кваліметрії відносять також добирання цільових функцій, що залежать від окремих показників якості продукції, які можна використовувати, як критерії оптимізації для розв'язування заданих задач. Фізичні величини та показники якості — не тотожні між собою. Перші використовуються для описування властивостей, які в сукупності зумовлюють якість продукції. Фізичні величини відображають об'єктивні властивості природи, а показники якості — суспільну потребу в певних умовах. Наприклад, маса — фізична величина, а маса виробу — показник його транспортабельності; швидкість — фізична величина, а експлуатаційна швидкість автомобіля чи літака — показники їх призначення; освітле​ність — фізична величина, а освітленість робочого місця — ергономічний показник якості продукції.
Як І фізичні величини, показники якості мають розмірність або можуть бути безрозмірними. На них розповсюджуються всі положення теорії розмірностей. Кількісною характеристикою показників якості продукції, як і фізичних величин, є їх розмір, який розрізняють від його значення — вираження розміру в певних одиницях.
Розмір та його значення від дібраних одиниць не залежать. Наприклад, трудомісткість виготовлення чи використання продукції визначають за кількістю часу, витраченого на виготовлення чи вико​ристання одиниці продукції, та виражають у годинах чи грошових одиницях. Очевидно, що трудомісткість виготовлення (показник технологічності продукції) певного виробу не змінюється від того, в яких одиницях його вимірюють.
Не залежать від дібраних одиниць вимірювання й такі економічні показники продукції, як вартість чи ціна, наприклад від того, що їх виразять не в гривнях, а в копійках чи доларах. Арифметичне число, що є значенням показника якості чи фізичної величини, називають числовим його значенням, А величина показника від дібраних одиниць вимірювання не залежить.
Значення показників якості й фізичні величини можуть бути абсолютними й відносними. Перші завжди розмірні, а другі — безрозмірні. Але, на відміну від цього, абсолютні значення показників якості бувають розмірними й безрозмірними, а відносні — тільки безрозмірними. Наприклад: відносна трудомісткість виготовлення продукції за трудо​місткістю виготовлення заготовок, відсотків
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,                     (1.1)                      
де Ттз — відносна трудомісткість (відсотків) виготовлення продукції за обсягом трудомісткості виготовлення заготовок Т3, нормо годин; а Т — загальна трудомісткість виготовлення продукції, нормогодин. Відносна вартість продукції за вартістю заготовок, відсотків
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де Ввз — відносна вартість (відсотків) виготовлення продукції за вартістю виготовлення заготовок В3, грн; а В — загальна вартість виготовлення продукції, грн.
Якість продукції завжди є функцією багатьох чинників, що наглядно зображено на схемі (рис. 1.1).
Наприклад, якість продукції залежить від технічного рівня галузі (досконалості та технологічності конструкції, рівня матеріально-технічного забезпечення виробництва, якості використовуваних матеріалів, заготовок і комплектувальних виробів, енергоємності та матеріало​місткості продукції, рівня механізації та автоматизації виробництва, стандартизації, сертифікації тощо), експлуатаційних показників якості продукції (кількості та надійності виконуваних функцій, ремонто​придатності, економічності, ергономічності, безпеки праці, патентної чистоти та захищеності, дизайну тощо).
Наука забезпечення якості та ефективності продукції прямо залежать від рівня знань та умінь з кваліметрії, стандартизації та сертифікації. Вказані науки тісно пов'язані між собою, а також з такою основною наукою як метрологія. Всі вони доповнюють одна одну та забезпечують об'єктивність оцінки якості праці виробників продукції різних галузей господарської діяльності. Сертифікацію продукції впроваджують у виробництво за допомогою стандартизації та кваліметрії.
[image: image3.png]Sxicre npogykuii MAMKEOGYAYBAHNS

[ 1
I ¥YMOBH cTBOPEHES | (-] VmoeH suroroBaednn| []YMOBH BHKOPNCTAHHS

BuKopHCTAHNA HOBHX H Cram BupoGHINOT Gasy l Pisenb BLANOBISAM,-

HOCATHRHE HaykH [ [} wocri npusnauenso

i Texmivor
H Metponoriuna Gasa !
Pisens meremwuenty | | || B%:wancg;u pe":m
T3 MapKeTHHTY || Piset opranisauii

= BUDODHKLUTBA
Jockoanicts kocTpyk- g Pisent Texuidnore

uil, Kimders }_ 1 obcayrosysatina

BUNOHYBAHHX yHIIIBE Pisens Mexauizanji
Ta asTOMaTH3aull Tpai
Texunonoriunicts | § HasexicTn

KO il - ry NAHBOBHX YHHHMKIB
cTpYK Bisgwn Geanekn npat ke
T4 NPOTHNOMERKHOT

JHocainsmupko- 1
excnepumenTanbta | Seanexy Bruue Ha foskimad

I

Gasa
Ynosn
Rxicts Marepiasie TpancROpTYBaHHA Pisetn
| KOMIIBKTYBANLHHX r pa peMOHTYBaHHA
supobis
|_{Marepiantno-exonomiunel -
Tompororie || saGeanesern
3abesneverna
Keanigixauis xaapis ’ Marepiaasne
o | H "R
MarexTocnpoMoxHicTs Hocnignnupko- — -
i naTenTha uucTOTA eKcnepuMentanbia 6ass --| Kpasipikauia kanpis

Epr;::;::::;::m Haykouit pisere mpisl





Рис. 1.1. Чинники, що впливають на якість продукції
Практично кваліметрія є наукою, що вивчає та забезпечує вміння керувати якістю продукції. В ній застосовують такі ж закони та правила, які використовують для вимірювання фізичних величин. Особливості та відмінності їх пізнаються в порівнянні. Різноманітність нашого довкілля
проявляється різними його властивостями. До них відносять властивості живої та неживої матерії, фізичних речовин та явищ. Окремі з них відносять до поняття якості. Якістю, наприклад оцінюють людську працю, промислову та сільськогосподарську продукцію, твори мистецтва, дари природи тощо.
Будь-яка властивість має якісну та кількісну характеристику. Ці характеристики можуть оцінюватися різними способами. Наприклад, інертність тіл можна оцінювати величиною сили притягання до Землі (ваги), а в умовах невагомості ця сила дорівнює нулю. Тому в цих умовах інертність доцільно оцінювати за допомогою маси виробу. Кожна властивість може мати декілька характеристик, але тільки найприйнятнішу з них називають мірою.
За міри властивостей фізичних величин беруть: лінійні й кутові розміри, масу, час, тиск, швидкість, тощо, а мірами властивостей, які означа​ють якість продукції, є показники її якості.
Для оцінювання властивостей фізичних величин використовують вимірювання: геометричних і механічних величин, тиску й вакууму, температури та інших теплофізичних параметрів, частоти та часу, магнітних, електричних, акустичних величин тощо.
Вимірюють не тільки фізичні величини. Наприклад, в економіці поширеним є поняття вартості, яке є спільним для всіх видів товарної продукції, хоча кількісно воно є різним для кожної з них. Іншим прикладом може бути ціна, яка колись оцінювалась кількістю різних товарів, а в епоху товарно-грошових відносин — грішми. Вартість і ціна є мірами різних властивостей товарної продукції, які відносять не до фізичних величин, а до економічних показників продукції.
Розробляються та впроваджуються у виробництво стандарти та рекомендації, які встановлюють єдині термінологію, методи та засоби вимірювання, контролювання та забезпечення заданого рівня якості продукції.
1.2.  КЛАСИФІКАЦІЯ  ПРОМИСЛОВОЇ ПРОДУКЦІЇ
Промислову продукцію [7; 9] поділяють на групи, які дають змогу характеризувати продукцію кожної з них обмеженою множиною показників якості продукції та визначати її рівень. Залежно від того, як визначають кількість продукції — у штуках чи у фізичних одиницях (довжини, маси, площі, об'єму тощо) її поділяють на вироби та матеріали.
У деяких випадках, якщо окремі матеріали пакують у стандартну про​мислову тару, без якої використання заданого матеріалу неможливе чи не забезпечує заданої його якості, то такі матеріали розглядають, як вироби та називають витратними. Наприклад, медичні ліки в ампулах, таблетках, разових шприцах, військові боєприпаси (гранати, кулі, бомби, ракети) тощо.
Продукцію використовують за її функціональним призначенням двома способами. Перший полягає у витратах самої продукції під час її використання та відноситься до матеріалів і витратних виробів. Інколи їх витрати частково повертаються у результаті вторинного перероблення.
Другий спосіб полягає не у витратах самої продукції, а її ресурсу придатності. Цей спосіб відноситься до всіх виробів, крім витратних. Відповідно до способу витрат всю продукцію поділяють на дві групи: таку, яка витрачається під час її використання сама та таку, яка витрачає свій ресурс.
Така властивість продукції, як схоронність, відноситься до обох и груп і є універсальним показником якості, як матеріалів так і виробів. Не вся продукція може бути відремонтована, тому такий показник якості, як ремонтопридатність, який встановлюють окремо для заданої продукції, також може бути її класифікаційною ознакою.
Залежно від патентної спроможності продукцію поділяють на таку, яка може бути патентоспроможною, та таку, що не може бути патентоспроможною (запатентованою). Наприклад, до останньої належать корисні копалини та інші матеріали, що добуваються із природи (землі, повітря, космосу тощо). Схема загальної класифікації промислової продукції зображена на рис. 1.2.
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Рис. 1.2. Схема класифікації промислової продукції
До першої групи витратної продукції відносять всі руди та концентрати; тверде, рідке та газове паливо; природні будівельні та декоративні матеріали; дорогоцінні матеріали; сільськогосподарську продукцію, квіти, лікарські трави, продукти бджільництва, шовківництва, тваринництва, птахівництва, риболовства тощо. Деяка частина вказаної продукції може використовуватись у штуках (тварини, птиця, овочі, фрукти тощо), але її відносять до матеріалів.
Вся ця продукція не ремонтується та не може характеризуватися таким показником якості, як ремонтопридатність, незважаючи на це, що втрачені нею під час зберігання та транспортування властивості, можуть бути частково відновлені. Не може така продукція характеризуватись такими показниками якості, як надійність, довговічність, стандартизація, уніфікація, ергономіка, патентоспроможність тощо. Але, залежно від її властивостей, цю продукцію часто поділяють за вартістю, естетичними показниками на сорти (перший, другий тощо).
Іншу групу витратної продукції складають матеріали та продукти, що виготовлені за участю людини. Сюди відносять штучні палива та мастила; продукцію металургії (прокат, колоди, сляби, дріт, виливки тощо), хімічні речовини (солі, гази, кислоти, добрива, фарби, отрутохімікати, пластмаси, смоли, вибухові речовини, текстильні матеріали, шкіру, хутро тощо); будівельні матеріали (цемент, бетон, гіпс, скло, кераміку тощо); електро- та радіотехнічні матеріали; лікарські та медичні препарати; харчові продукти тощо.
Цю продукцію частково поділяють за декоративними та естетич​ними ознаками, вона може бути патентоспроможною тощо. Але для неї, як і для першої групи, не властиві такі показники якості продукції, як надійність, ремонтоспроможність, уніфікація тощо.
Третю групу складають витратні вироби, до яких можна віднести кускове мило, лікарські штучні препарати, мотки ниток, дроту, кабелів, кондитерські вироби, пляшки, банки, бочки, балони тощо. Виробам цієї групи притаманні патентно-правові та естетично-ергономічні показники якості, а також показники транспортабельності, рівня уніфікації, стандартизації тощо.
Четверту групу складають вироби, що підлягають ремонтуванню. До неї відносять практично всю продукцію машино- та приладобудування, електро- та радіотехнічної промисловості; легкого, хімічного, медичного, військового, транспортного та сільськогосподарського машинобудування; електронної, кінопрокатної, фотографічної, побутової техніки тощо.
П'яту групу складають вироби, що не підлягають ремонтуванню, до якої відносять вироби вакуумної та напівпровідникової техніки, резистори, конденсатори, реле, кулькові та роликові підшипники (вальниці), кріпильні вироби тощо.
До виробів останніх двох груп відносяться всі показники якості продукції. Для наочності та зручності у табл. 1.1 наведені дані щодо відношення показників якості різних груп промислової продукції.
Таблиця  1.1 Показники якості промислової продукції різних груп

	Назва показника якості
	Група промислової продукції

	
	Сировина та природне паливо
	Матеріали та продукти
	Витратні матеріали
	Вироби придатні для ремонтування
	Вироби непридатні для ремонтування

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Призначення
	+
	+
	+
	+
	+

	Надійності
	-
	-
	-
	+
	+

	Довговічності
	-
	-
	-
	+
	+

	Економічні
	+
	+
	-
	+
	+

	Ремонтопридатності
	-
	-
	-
	+
	+

	Схоронності
	+
	+
	+
	+
	+

	Екологічні
	+
	+
	+
	-
	-

	Ергономічні
	-
	-
	+
	+
	+

	Естетичні
	(+)
	(+)
	+
	+
	+

	Технологічності
	+
	+
	+
	+
	+

	Придатності до транспортування
	(+)
	(+)
	+
	+
	+

	Стандартизації
	-
	-
	(+)
	+
	+

	Уніфікації
	-
	-
	(+)
	+
	+

	Патентоспроможності
	-
	+
	+
	+
	+

	Безпеки
	(+)
	(+)
	(+)
	(+)
	(+)

	Однорідності
	+
	+
	+
	+
	+

	Впливу на довкілля
	(+)
	(+)
	(+)
	(+)
	(+)

	Стійкості від зовнішніх впливів
	(+)
	(+)
	+
	+
	+

	Інтегральні
	+
	+
	+
	+
	+


Умовні позначення: знаком "+" позначені показники якості, що відносяться; знаком "- " позначені показники якості, що не відносяться; а знаком (+) позначені показники якості, що мають часткове відношення до відповідних груп продукції.
1.3.  КЛАСИФІКАЦІЯ  ПОКАЗНИКІВ ЯКОСТІ ПРОМИСЛОВОЇ ПРОДУКЦІЇ
Оскільки продукцією можуть бути вироби та матеріали, то подальше термін продукція вживатимемо там, де вона може бути використана як окремі вироби і матеріали, а вироби — у випадках, в яких продукція , використовується тільки як матеріал.
Показниками якості виробів називають кількісну характеристику їх властивостей, що визначає їх якість для заданих умов створення та використання за призначенням. Показник якості виробу, що характеризує тільки одну його властивість, називають одиничним, а показник якості виробу, що характеризує одночасно декілька його властивостей — комплексним показником якості. Схема класифікації показників якості виробів за кількістю їх властивостей зображена на рис. 1.3.
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Рис. 1.3. Схема класифікації показників якості виробів за кількістю їх властивостей
Комплексний показник якості виробу, що є відношенням сумар​ного корисного ефекту від його використання до сумарних витрат на його створення та Використання, називають інтегральним. Показник якості виробу, що відноситься до такої його властивості (чи сукупності властивостей), за якою визначають якість виробу, називають визначальним.                                                                           і
Показники якості виробів не завжди збігаються з їх параметрами. Вони кількісно характеризують ступінь їх придатності до задоволення потреб споживачів, тобто тільки ті властивості, що визначають їх якість. Поняття параметр виробу є ширшим від поняття показник його якості, оскільки параметрами можуть бути властивості виробу, що не визначають їх якості. Показники якості виробу можуть бути функціями одного чи декількох його параметрів. Наприклад, показники продуктивності та довговічності різальних інструментів залежать від їх конструктивних параметрів, якими є матеріал різального інструмента, геометрична форма та розміри поверхонь.
Значення показника якості виробу, яке приймають за вихідне для порівнювальних розрахунків (оцінювання) його якості, називають базовим значенням заданого показника. За базові можуть прийматися значення показників якості кращих зразків виробів, виготовлених у попередньому періоді часу, або значення показників якості перспек​тивних зразків, що отримані за допомогою дослідів чи розрахунків і внесені у технічні вимоги для заданих виробів.
Перехід до кількісних методів досліджень дав змогу виділити, як окремі показники якості продукції, так і їх групи та розглянути методи їх аналізу й порівняння.
Між фізичними величинами існують залежності, які виражають за допомогою фізичних законів, математичних співвідношень і формул. Ці формули можуть виражати закони природи (Ома, Ньютона, Кірхгофа тощо), бути теоретичним чи експериментальним визначенням деяких величин (швидкості, прискорення, щільності тощо), а також бути інтегральними показниками якості продукції, як
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 —  сумарний  корисний ефект від нової продукції,  грн;
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 — витрати відповідно на її створення (проектування, констру​ювання) та використання (споживання), грн.
У всіх залежностях певні фізичні величини приймають за основні чи додаткові, а всі інші — за похідні від них. Практика показала [14J, що всю механіку можна викласти за допомогою тільки трьох основних величин, всю теплотехніку — за допомогою чотирьох основних величин, всю . молекулярну фізику — за допомогою п'яти основних величин, а всю сучасну фізику — за допомогою семи основних і двох додаткових величин. За їх допомогою утворюють все розмаїття похідних фізичних величин і забез​печують описання будь-яких властивостей фізичних об'єктів та явищ.
В кваліметрії показники якості продукції не поділяють на основні та похідні. Вираження одних показників якості продукції за допомогою інших втілюють виділенням одиничних показників якості продукції, кожний з яких відноситься тільки до однієї із властивостей продукції, та комплексних показників її якості, які характеризують одночасно декілька її властивостей. їх виражають за допомогою одиничних показників якості продукції, аналогічно як похідні фізичної величини виражають за допомогою основних.
Прикладами комплексних показників якості продукції можуть бути, наприклад, показники транспортабельності лісопиломатеріалів, як їх кількість (шт), маса (кг), так і їх об'єм (м3)
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 — одиничний показник якості деревини (її щільність чи питома маса).                                                    ,
Іншим прикладом комплексного показника призначення продукції є, наприклад річна продуктивність літака
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 — продуктивність літака, пасажиро-кілометрів в рік;
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— відповідно коефіцієнти використання літака, довжини його польотів і вмістимості салону; q — номінальна вмістимість літака; пасажирів, V — середня швидкість літака, км/год; tc — середній час роботи літака на добу, год.
Якщо комплексний показник якості продукції не вдається виразити за допомогою одиничних показників чи об'єктивною фунькціональною залежністю, то використовують суб'єктивний спосіб утворення середніх опосередкованих показників:
середній опосередкований арифметичний
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середній опосередкований гармонічний
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середній опосередкований квадратичний
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середній опосередкований геометричний
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За допомогою коефіцієнтів q. враховують вагомість кожного з оди​ничних показників якості Q.. Вагомість результатів вимірювання фізич​них величин тим більша, чим менше їх розсіяння. Тому для оброблення результатів багатьох вимірювань, розв'язання систем лінійних рівнянь методом найменших квадратів [22] коефіцієнти вагомості беруть обер​нено до пропорційних дисперсій. В кваліметрії вагомість показників якості продукції визначають інакше. Наприклад, показники призначення продукції є найвагомішими, але у скільки разів один показник вагоміший за Інший встановити важко. Тому цю задачу переважно вирішують експертним способом, виходячи з умови, що
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Для однакових за величиною середнє опосередковане арифметичне перетворюється в середнє арифметичне значення, а вирази для інших середніх опосередкованих суттєво спрощуються.
Сумування одиничних показників якості продукції з врахування їх вагомості здійснюють за правилами теорії розмірностей. Тому частей, вигідно перейти від абсолютних значень одиничних показників якості до відносних. Абсолютні значення комплексного показника у цьому разі також стають безрозмірними.
Середнє опосередковане арифметичне використовують переважно для об'єднання в комплексний показник однорідних одиничних показників з невеликим розсіянням їх значень.
Приклад. Основними одиничними показниками якості коксу є вміст у ньому сірки Sc, зольність Ас, міцність МІ0 і М40. Збільшення кожного з цих показників ' на один відсоток зменшує продуктивність доменної печі в перших трьох випадках відповідно на 20; 2 і 3 відсотки, а в четвертому — збільшує на 1,3 відсотка. Для цих умов комплексний показник, що характеризує залежність продуктивності доменної печі від якості коксу можна представити середнім опосередкованим арифметичним[image: image26.png]Qe = 25, + @A, + Mg + My,
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де коефіцієнт вагомості добирають відповідно до зміни продуктивності доменної печі за умови збільшення показника якості коксу на один відсоток. Для значення показника якості коксу Sc = 0,7%; Ас = 11%; Af,0 = 8% і М40 = 78%, отримаємо
Qcba = -0,2-0,007-0,02 0,11-0,03-0,08 + 0,013-0,78 = 4,14 ІО'3.
Середні опосередковані гармонічні використовують для значних розсіянь складових показників якості продукції. Середні опосередковані квадратичні використовують для способу найменших квадратів, а для сумування неоднорідних показників якості продукції, включно з різно​типною продукцією, з різними умовами її використання та зі значними величинами розсіяння, використовують середнє опосередковане геометричне, що є найпоширенішим у кваліметрії.
В комплексних показниках якості малі значення одних одиничних показників компенсуються великими значеннями інших. Наприклад, імпортні одяг чи взуття, завдяки кращому оформленню (естетичним показникам якості) можуть користуватися більшим попитом ніж аналогічні вітчизняні вироби, хоча б вони й поступалися за такими показниками, як стійкість до спрацювання, міцність чи довговічність.
Але недопустимою є компенсація навіть малих значень головних чи основних показників якості більшими значеннями другорядних. Тому для усунення такої можливості у формули для визначення комплексних показників якості включають так званий коефіцієнт вето, який у разі зменшення будь-якого з головних чи основних показників якості дорівнює нулю чи одиниці для всіх інших випадків.
Різновидом комплексного показника якості, що дає змогу виділяти з економічної точки зору оптимальну сукупність властивостей виробу, є інтегральний показник якості. Наприклад, Інтегральний показник якості системи для буріння свердловин може бути глибина виконуваних з її допомогою свердловин
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де К.с — інтегральний показник якості системи для свердління, Нх — сумарна глибина свердління до капітального ремонту, м; Вс і Ве — відповідно вартість чи ціна та витрати на використання системи до капітального ремонту, грн.
Іншим прикладом може бути інтегральний показник якості транспортних засобів у вигляді питомих витрат на один кілометр пробігу
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де К.Т — інтегральний показник транспортного засобу; Вс і В — відповідно вартість та витрати на ремонтування транспортного засобу, a L — пробіг його до капітального ремонту, км.
Інтегральні показники якості часто використовують для розрахунків узагальненого комплексного показника якості виробів. Всі показники якості, як і фізичні величини, змінюються з часом. Якість продукції переваж​но зменшується з наближенням кінця терміну її використання. Можливо також, що продукція в певному часі не використовувалась, а знаходилась у технічному обслуговуванні чи ремонтуванні. Це враховують показники надійності, до яких відносяться показники схоронності, безвідмовності, ремонтопридатності, довговічності тощо. За своєю природою вони значно відрізняються від інших і оперувати ними, як з іншими не можна.
Приклад. Показники якості металообробного верстату такі: річна продуктив​ність за умови безвідмовної роботи — 20 тис. деталей; час простою через відмови в роботі — 6 відсотків; вартість верстату — 50 тис. грн; річні витрати на ремонту​вання — 4 тис, грн; річні витрати на використання верстату — 40 тис. грн; термін служби — 3 роки.
Річний сумарний корисний ефект від використання верстату з урахуванням простоїв через відмови в роботі П1 = 20 (1 -0,06) = 18,8 тис. дет.
Для строку служби продукції, більшого ніж один рік, інтегральний показник її якості визначають за формулою [22]
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Якщо річний корисний ефект Пх та річні витрати на використання Ве залишаються сталими, строк служби складає ціле число років, а окупність одноразових капітальних вкладів на виготовлення продукції Вс враховують множником поправки
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де        £н — нормативний коефіцієнт економічної ефективності, t — строк служби продукції, років. Наприклад, для обробного верстату, Ен = 0,15 і t = 3 роки. Згідно з (1.16)
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Якщо річний корисний ефект П£ та річні експлуатаційні витрати Ве змінюються в часі, то
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Значення показників якості залежить від впливних чинників, визна​чення яких часто є складною задачею. Під час здійснення точних вимірювань практично враховують вплив об'єкта та суб'єкта (експерта чи експериментатора) вимірювання, дібраних способу та засобів вимі​рювання й умови вимірювань. Об'єкт вимірювань має бути достатньо вивченим. Експерт чи експериментатор вносять у процес вимірювання елементи суб'єктивізму, що зумовлені їхньою кваліфікацією, психо​фізичним станом, дотриманням ергономічних вимог тощо.
Кваліфікація експертів має вагоме значення для евристичних та органолептичних вимірювань. Евристичними називають вимірювання, що ґрунтуються на інтуїції, а органолептичними — ті, що ґрунтуються на використанні органів чуттів людини (дотику, зору, нюху, слуху та смаку).
Результати вимірювань, виконаних людиною, залежать від багатьох обставин, які не піддаються точному обліку. Сюди також відносять: настрій людини в певний момент, її здатність до зосередження, наявність дратливих впливів тощо. Є, однак, сталі для кожної окремої людини. Сюди відносять: її вимогливість, особистий смак, симпатію, схильність тощо. Через вплив перелічених чинників деякі з них зумовлюють стало збільшені результати вимірювань, а інші — зменшені. Збільшують правдивість результатів вимінювань за допомогою використання кількох експериментаторів замість одного, а також застосуванням автоматизованих чи й автоматичних засобів вимірювання, які завжди об'єктивніші та точніші..
Впливні чинники можуть вносити похибки вимірювання через їх вплив на самі засоби вимірювання. Для усування їх впливу застосовують різні способи. До них відносяться спосіб заміни вимірюваної величини рівноцінною їй мірою (зразком). Наприклад: відносні вимірювання, зважування на терезах, вимірювання опору резисторів за допомогою урівноважених мостів тощо.
Сюди відносять і спосіб компенсації впливних чинників за знаком, який полягає у вимірюванні невідомої фізичної величини два рази так, щоб впливний чинник зумовлював протилежні за знаком дії та беруть середнє арифметичне обох результатів. Також застосовують І спосіб симетричних вимірювань, який полягає в тому, що протягом певного часу здійснюють декілька вимірювань, а за результат беруть напівсуми окремих результатів, симетричних за часом відносно середини його інтервалу. Такий спосіб ефективний для усування зростаючої дії будь-якого впливного чинника (нагрівання, емісії електроприладів тощо).
Величини показників якості виробів можуть бути задані у різних фізичних одиницях, включно з безрозмірними. Окремі показники якості можуть характеризувати однакові чи різні за призначенням вироби. Схема класифікації показників якості зображена на рис. 1.4.
Рівень якості виробів визначають за допомогою порівняння заданої групи показників їх якості з базовими значеннями, прийнятими для заданих виробів, у процесі виконання науково-дослідних та експери​ментально-конструкторських робіт, а підтримують його протягом виготов​лення та використання виробів за їх призначенням.
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Рис. 1.4. Схема класифікації показників якості виробів залежно від їх типів
Добір показників якості для визначення її рівня має велике значення. Для цього асортимент показників якості виробів має бути достатнім для різних типів виробів і включати в собі тільки такі показники, які дійсно визначають якість виробів.
Згідно вимог чинних стандартів і методики добору показників для визначення якості виробів прийняті такі показники: призначення, надійності, довговічності, ремонтоспроможності, схоронності, ергономічності, технологічності, економічності, однорідності, транспорта​бельності, стандартизації, уніфікації, стійкості до зовнішніх впливів, безпеки праці, патентно-правові, впливу на довкілля, естетичні тощо. Кожен із перелічених показників якості може представлятися одним чи групою показників якості виробів. Наприклад, показники призна​чення включають у себе параметри виробів відповідно до виконуваних ними функцій, показники надійності та довговічності характеризують спроможність виробів відповідати технічним вимогам протягом заданого часу; показники технологічності ефективність прийнятих конструктивно-технологічних рішень на стадіях їх розроблення, виготовлення, використання; ергономічні показники — допустимість навантажень на людину під час використання виробів; показники стандартизації використання у них стандартних складових частин (вузлів, деталей, заготовок тощо); патентноправові показники — гарантії патентного захисту та чистоти виробів; економічні показни​ки — витрати для їх розроблення, виготовлення, використання та зберігання; показники безпеки — безпеки людини на всіх стадіях існування виробів. Схема класифікації показників якості виробів зображена на рис. 1.5.
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Рис. 1.5. Схема класифікації функціональних показників якості машинобудування
Іноді показники якості виробів поділяють ще на технічні, конструкторські, технологічні, експлуатаційні тощо. Цей поділ є умовним, оскільки якість будь-якого виробу забезпечується не на окремих стадіях йога створення та використання, а на всіх стадіях.
Методи та засоби визначення перелічених показників якості виробів наведені у стандартах І технічних умовах з їх виготовлення та будуть розглянуті нижче.
КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ
1.  Дайте означення якості продукції.
2.   Чим відрізняються поняття фізичної величини, властивості, параметра та показника якості продукції?
3.  Що спільного є між фізичної величиною та показниками якості продукції?
4.   Наведіть приклади комплексних показників якості продукції.
5.  Яку властивість продукції називають мірою?
6.  Чи вимірюють показники якості продукції?
7.  Що таке інтегральні показники якості продукції?
8. Поясніть відношення одиничних і комплексних показників якості продукції.
9.   Наведіть приклади комплексних показників якості продукції.
10.  Які знаєте середні опосередковані показники якості?
11.  Де використовують арифметичні, гармонічні, квадратичні та геометричні середні опосередковані показники якості продукції?
12.  Як об'єднують одиничні показники в комплексні?
13.  Що таке головні та другорядні показники якості?
14.  Для чого застосовують так званий коефіцієнт вето? 115. Коли виникла та чим займається кваліметрія?
16. Які знаєте методи та способи визначення окремих властивостей продукції?
17.  Від яких чинників залежить якість продукції?
18.  Поясніть взаємозв'язок між кваліметрією, стандартизацією та метрологією.
19.  Як класифікують промислову продукцію?
20.  Які вироби називають витратними?
21.  Поясніть способи використання продукції за її призначенням.
22.  Які знаєте параметри продукції?
23.  Перечисліть показники якості виробів.
24.  Як поділяють показники якості продукції?
25.   Які показники якості виробів називають визначальними та базовими?
26.  У якій документації наведені методика та засоби визначення показників якості виробів?
27.  Як класифікують показники якості виробів?
Розділ 2
ДОБІР І ВИЗНАЧЕННЯ ПОКАЗНИКІВ ЯКОСТІ ВИРОБІВ
2.1. ПОКАЗНИКИ ПРИЗНАЧЕННЯ ВИРОБІВ
Показники призначення характеризують властивості виробів, що забезпечують виконання ними основних функцій. Сюди включають основні параметри виробів, що відображають рівень їх якості за призначенням (продуктивність, вантажопідіймальність, швидкодію тощо), а також корисний ефект від їх експлуатації у заданих умовах.
Показники призначення виробів добирають з урахуванням мети їх використання (експлуатації), параметрів для порівняльної оцінки, умов використання, транспортування, збереження тощо. Наприклад, для добору показників призначення виробів, що призначені для роботи в умовах тропічного теплого клімату, включають вимоги, що притаманні заданим умовам (стійкість І працездатність в умовах високої температури, наяв​ності мікроорганізмів, бактерій, гризунів, що живуть в умовах такого клімату тощо).
Для добору показників призначення виробів, що будуть використо​вуватись в умовах вічної мерзлоти, на північному чи південному полюсах землі, включають притаманні вказаним умовам показники якості (стійкість і працездатність в умовах низької температури, високої вологи, живлення від автономних електромереж тощо).
Не всі показники призначення, що є обов'язковими для одних виробів, можуть бути придатними для інших. Для деяких виробів основними показниками їх якості € корисна робота; що характеризується такими параметрами, як продуктивність, потужність, швидкодія тощо," а для інших — параметри точності, діапазони вимірювання, стійкість до зміни зовнішніх чинників тощо.
З іншого боку за призначенням виробів їх показники якості поділяють на класифікаційні, структурні та показники технічної досконалості.
Класифікаційні показники характеризують відношення виробів до заданої класифікаційної групи згідно прийнятої схеми їх класифікації. Наприклад, для легкових автомобілів та автобусів класифікаційними показниками можуть бути: кількість місць у салоні, потужність двигуна, рівень шуму в салоні, ємність багажника тощо; для вантажних автомо​білів — маса перевозимого вантажу, його вид і найбільші габарити, швид​кість руху, прохідність по заданих дорогах тощо; для електромоторів — потужність, швидкість обертання, крутний момент, коефіцієнт корисної дії тощо; для металорізальних верстатів — точність оброблення, швидкість обертання шпинделя, висота його центрів, відстань між ними, потужність двигуна тощо; для транспортерів і конвеєрів — вантажопідіймальна сила, швидкість руху, допускні габарити та маса вантажу; для засобів вимірю​вання та контролювання — точність, діапазони вимірювання тощо.
Структурні показники якості характеризують конструкцію виробу, склад комплектувальних частин, характер і способи з'єднань між окремими частинами тощо. Наприклад, вироби можуть бути побудовані на базі основного агрегату, з уніфікованих модулів чи агрегатів, які дають змогу за допомогою комбінування складу та кількості агрегатів і модулів отримувати задану якість виробів.
Показники технічної досконалості характеризують рівень вико​ристання для побудови виробів сучасних досягнень науки та техніки, технічну та економічну ефективність прийнятих конструкторських і технологічних рішень тощо. Наприклад, для багатьох виробів такими показниками можуть бути: рівень використання засобів механізації та автоматизації праці, засобів обчислювальної, електронної, сенсорної техніки тощо.
Порівняння якості виробів за показниками призначення роблять тільки для однотипних виробів і за однаковими показниками їх якості.
2.2.  ПОКАЗНИКИ  НАДІЙНОСТІ ТА ДОВГОВІЧНОСТІ ВИРОБІВ
Надійністю називають властивість виробів зберігати у часі та заданих допускних межах всіх параметрів їх якості відповідно до заданих умов їх використання, ремонтування, зберігання та транспортування. Іншими словами, надійність містить у собі такі показники якості виробів, як безвідмовність у виконанні своїх функцій, ремонтопридатність, у разі
необхідності усунення причин тимчасової втрати заданої якості виробів,     зберігання протягом заданого часу.                                                          
Згідно з ГОСТ 27.001-95 і ГОСТ 27.301-95 за показники надійності приймають ймовірність безвідмовної роботи, середнє напрацювання на відмову та інтенсивність відмов у роботі.
Ймовірність безвідмовної роботи виробу визначають, як
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де Pit) — ймовірність безвідмовної роботи; N(t) — кількість виробів, що виконують задані функції протягом часу /,шт; No — кількість виробів на початку випробувань, шт.
Приклад: для No = 10; N(t) = 9it= 1000 годин P(f)=9/10= 0,9.
Інтенсивність відмов у роботі є функцією часу. Характерна залеж​ність її у часі від початку використання до моменту непридатності виробів для виконання їх функцій зображена на рис. 2.1.
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Рис. 2.1. Залежність інтенсивності відмов у роботі виробів в від часу їх використання
У перший період часу (І) проявляються дефекти конструкції та виготовлення» як цілого виробу, так і його складових частин. У цей період інтенсивність відмов переважно має тенденцію до зниження, оскільки йде притирання рухомих деталей та виявлення слабих конструктивних місць і недоліків процесу виготовлення виробів.
Другий період часу (II) характерний сталою інтенсивністю відмов виробів у роботі. У цей період, що є найтривалішим у часі, йде нормальна робота виробу.
У третьому періоді (НІ) інтенсивність відмов виробів значно зростає, оскільки через спрацювання верхніх шарів робочих поверхонь пришвид​шились процеси їх спрацювання, а через закінчення ресурсів служби — процеси їх старіння тощо.
На заводах — виробниках відповідальні за своїм призначенням вироби з метою поліпшення показників їх надійності випробовують у робочих чи близьких до них умовах експлуатації, виявляючи їх слабкі місця з метою конструктивного чи технологічного удосконалення виробів і виробничого процесу. Це дає змогу, окрім цього, значно зменшити перший період часу (І) роботи виробів.
Додатковим показником надійності виробів приймають показник відновлюваності, що характеризує їх властивість відновлювати свій початковий стан. Відповідно до цього вироби поділяють на відновлювані та невідновлювані. У разі тимчасової відмови у роботі відновлювані вироби, після їх ремонтування, здатні повертатися у початковий стан, невідновлювані не підлягають ремонтуванню. Такі вироби списують у брак і замінюють новими.
Показниками відновлюваності виробів переважно приймають швидкість відновлення їх початкової якості, час, що потрібний для їх ремонтування, трудомісткість технологічного процесу ремонтування або, як виняток, відсоток відновлених властивостей виробів.
Довговічністю називають проміжок часу, в якому вироби збе​рігають спроможність виконання ними заданих функцій, у межах допустимих відхилень в умовах належного їх технічного обслуго​вування та ремонтування. Після цього подальше використання виробів неможливе через зниження їх якості, безпеки праці, технічну чи економічну його недоцільність. Такий стан виробу називають граничним.
Згідно стандартів показниками довговічності приймають заданий ресурс часу роботи виробу, який визначають напрацюванням виробу до граничного його стану; термін служби виробу, за який приймають календарний термін його роботи за призначенням. За напрацювання, залежно від типу виробу, приймають час виконання роботи або її обсяг. Показники довговічності виробів характеризують не тільки періоди їх роботи, а й періоди транспортування та зберігання виробів.
2.3. ПОКАЗНИКИ РЕМОНТНОЇ СПРОМОЖНОСТІ ТА СХОРОННОСТІ ВИРОБІВ
Показники ремонтної спроможності характеризують властивості виробів, які полягають у придатності до попередження та знаходження причин відмов у роботі та пошкоджень, а також — в усуванню їх наслідків за допомогою належного технічного обслуговування та ремонтування (заміни чи відновлення зношених частин, додаткового регулювання та налагодження).
За показники ремонтної спроможності переважно приймають ймовірність відновлення виробу в заданий термін часу або середній час відновлення працездатності. На ремонтопридатність впливають конструктивні особливості виробів та їх складових частин; доступність до місць обслуговування, налагодження, регулювання; наявність і повнота виконання вимог інструкцій з використання та ремонтування виробів, графіків технічного обслуговування; кваліфікація та дисциплінованість кадрів тощо.
Ремонтна спроможність виробів залежить від вдалих конструктивних рішень, технологічності конструкцій як цілого виробу, так і його складових частин, окремих деталей, використаних у ньому комплектувальних виробів і матеріалів, способів його складання тощо.
Показники схоронності виробів характеризують їх властивості безперервно до моменту використання зберігати показники якості, у заданих умовах використання протягом заданого періоду часу. Основним показником схоронності виробів приймають середній термін їх зберігання, за який приймають календарний термін зберігання та транспортування виробів у заданих умовах, протягом І після якого якість виробів залишається в певних межах. Вироби протягом часу схоронення знаходяться у робочому стані, а середній термін їх схоронності є математичне його сподівання.
2.4.  ЕРГОНОМІЧНІ ТА ЕСТЕТИЧНІ  ПОКАЗНИКИ ЯКОСТІ  ВИРОБІВ
Ергономічні показники якості виробів характеризують взаємозв'язок людини, виробу та навколишнього середовища з урахуванням вимог людини до виробів і довкілля.  Вимоги людини до виробів визначаються її фізичним станом і фізіологічними потребами/які зводять до наступних:
—  антропометричних характеристик людини, до яких відносять форму та розміри тіла, його частин у різних робочих позах і динаміку їх зміни;
—  характеристик активності людини (силою, швидкістю, еконо​мічністю її рухів тощо);
— можливостей та особливостей функціонування чуттєвих органів сприймання, пам'яті та мислення людини;
—  впливу середовища на ефективність діяльності людини; рівня її кваліфікації тощо.
Прикладами зовнішнього середовища для людини можуть бути: кабіни автомобіля, трактора, ракети, екскаватора; салон автобуса, корабля чи літака, приміщення цеху чи офісу тощо.
Ефективність взаємодії людини з виробами може характеризуватися продуктивністю виробів, їх точністю, безпомилковістю у роботі, рівнем втомлюваності, комфортності робочого місця.
Згідно вимог ГОСТ 30.001-83 ергономічні показники виробів переважно поділяють на групи, що характеризують:
—  ступінь відповідності виробів ергономічним вимогам до робочої пози, зони досяжності, розмірів рук і ніг, маси тіла тощо;
—  ступінь відповідності виробів ергономічним вимогам до обсягів і швидкості робочих рухів, потрібних зусиль, форми, яскравості, кольору та контрастності об'єктів спостереження, джерел звукової, смакової, чуттєвої тощо інформації можливостям відповідних органів людини;
—  безпосередній вплив робочого середовища (температури, воло​гості, вібрацій, атмосферного тиску, шуму, випромінювань, хімічного складу повітря, магнітного, електричного та електромагнітного полів тощо) на ефективність діяльності людини.
Ергономічні показники якості виробів часто не співпадають з ергономічними їх параметрами. Наприклад, ергономічним показни​ком якості будь-якої машини є сила, яку потрібно прикладати до ручки чи керма її роботою, а ергономічними параметрами цієї ж машини можуть бути розміри ручки чи керма, висота підлокітника, кут нахилу сидіння тощо.
Естетичні показники якості виробів характеризують інформаційну виразність, раціональність розмірів, кольорів, якість поверхонь, цілісність композиції, досконалість форми виробів тощо.
За критерії естетичної оцінки приймають ряд зразкових (еталон​них) виробів аналогічного призначення та типу, розроблений експертами на основі зразків, що затверджені, як базові. Естетичні показники якості виробів встановлюються спеціальними експерт​ними комісіями. Для визначення естетичних показників виробів розробляють спеціальні методики, у яких переважно використовують бальну систему із заданою найбільшою кількістю балів (5, 10, 100 тощо).
Естетичним та ергономічним показникам якості виробів особ​ливу увагу приділяють в умовах ринкової економіки. Для забезпе​чення високих естетичних та ергономічних показників якості виробів у спеціалізовані комісії часто залучають висококваліфікованих фахів​ців (лікарів, екологів, дизайнерів, маркетологів, конструкторів, техно​логів тощо).
2.5. ПОКАЗНИКИ ТЕХНОЛОГІЧНОСТІ КОНСТРУКЦІЙ
ВИРОБІВ
Показники технологічності конструкцій виробів характеризують ефективність конструкторських і технологічних рішень, прийнятих і реалізованих у процесі проектування, виготовлення та використання виробів.
До показників технологічності конструкцій виробів відносять: трудомісткість виготовлення, технологічну вартість, питому трудоміст​кість виготовлення та використання, питому технологічну вартість, питому матеріаломісткість, питому енергоємність, коефіцієнт використання мате​ріалу, коефіцієнти уніфікації, стандартизації тощо.
Залежно від виду та складності конструкції виробів для порів​няння показників технологічності конструкцій виробів використо​вують один чи декілька з перелічених показників. Наприклад, для добору показників технологічності конструкцій виробів мета​лургійної промисловості перевагу віддають показникам матеріало​місткості, енергоємності та коефіцієнта використання матеріалу; для виробів — показникам трудомісткості виготовлення, питомим мате​ріаломісткості та енергоємності; для виробів радіоелектронної про​мисловості — показникам питомої матеріаломісткості, уніфікації, стандартизації тощо.
Питому трудомісткість виготовлення виробу визначають, як
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де qT — питома трудомісткість виготовлення виробу, год/у. о. (умовних одиниць); Тт — трудомісткість виготовлення виробу, год; А — основний параметр виробу, у. о.
Питому технологічну вартість виробу визначають, як
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де qu — питома технологічна вартість, грн/у. о; Vs — технологічна вартість виготовлення та експлуатації виробу, грн.
Питому матеріаломісткість виробів визначають, як
                                                   [image: image49.png]


                     [image: image50.png](2.4)




де qm — питома матеріаломісткість виробу, кг/у. о; Go — маса готового виробу, кг.
Питому енергоємність виробу визначають, як
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де qe — питома енергоємність, кВт год/у. о; We — кількість витраченої електричної енергії на виготовлення виробу, кВт год.
Коефіцієнт використання матеріалів [3] визначають, як
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де  km — коефіцієнт використання матеріалів; Gm — маса матеріалів, які витрачені для виготовлення виробу, кг;              
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де Gz — маса заготовок, з яких виготовляють деталі виробів, кг; Gox — маса відходів матеріалів, кг.
Коефіцієнт уніфікації чи стандартизації визначають, як
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де      ky — коефіцієнт уніфікації чи стандартизації; пу — кількість уніфікованих чи стандартних складових частин у виробі, шт; по — кількість складових частин виробу, шт.
2.6.  ПОКАЗНИКИ ТРАНСПОРТАБЕЛЬНОСТІ,
СТІЙКОСТІ ДО СЕРЕДОВИЩА, ВПЛИВУ НА НЬОГО ТА БЕЗПЕКИ ВИРОБІВ
Показники транспортабельності характеризують властивість виробів, яка сприяє їх транспортуванню. Показниками транс​портабельності можуть бути витрати праці та матеріалів для підготовлення виробів до транспортування, самого процесу транс​портування та підготовлення виробів після нього. Всі витрати бе​руть відносно одиниці маси виробу чи одиниці шляху транс​портування. Чим менша величина таких показників, тим вища їх транспортабельність. Оскільки вказані вище витрати праці та матеріалів можуть бути, як прямими, так і посередніми, то і показники транспортабельності відповідно називають прямими чи посередніми.
Показники стійкості виробів до впливу на них зовнішнього середовища характеризують їх здатність зберігати задані властивості під час дії на них зовнішніх чинників (температури, атмосферного тиску, вологи, вібрацій, ударів, шумів, електричних і магнітних по​лів тощо).
Показники впливу виробів на довкілля характеризують рівень шкідливих виділень, що виникають під час їх використання, зберігання чи транспортування. Наприклад, для автомобілів показником впливу є вміст окислу вуглецю у вихлопних газах їхніх двигунів.
Показники безпечності виробів характеризують рівень безпеки для людей та близьких до виробу об'єктів під час його використання, транспортування та зберігання. Наприклад, електроустаткування має мати малий опір заземлення, малий час спрацювання захисту від короткого замикання у його електричних ланцюгах тощо.
2.7.  ЕКОНОМІЧНІ ПОКАЗНИКИ ЯКОСТІ ВИРОБІВ
Економічні показника якості виробів характеризують властивості продукції, що відображають її досконалість за рівнем використання окремих витрат відносно основних параметрів виробів. До них відносять показники економного використання сировини, матеріалів, енергії, палива, трудових ресурсів.
Економічні показники продукції чи окремих виробів переважно виражають за допомогою коефіцієнтів використання матеріально-трудових ресурсів на одиницю продукції. В них враховують не тільки кількість основних ресурсів, що витрачена для виготовлення продукції, а й витрати, які потрібні для використання, ремонтування, транспортування, схоронення продукції.
До уваги беруть не тільки вартість чи ціну матеріально-трудових ресурсів, а їх дефіцитність в Україні та відношення її до обороноздатності та незалежності від зовнішніх тисків.
Оскільки витрати на проектування, виготовлення, використання та схоронення виробів прямо не можуть характеризувати якість виробів, а впливають на величину витрат під час їх використання, то за економічні показники якості виробів приймають: вартість одного виробу або зведені витрати на один виріб, які визначають, як
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де Вз — зведені витрати на один виріб, грн; Ен — нормативний коефіцієнт економічної ефективності капітальних вкладів приймають Ен = 0,15; К1 — питомі виробничі фонди (середньорічна сума основних і оборотних коштів), віднесених до річного обсягу випуску продукції виробом.
Відносний економічний показник виробів визначають порівнянням витрат на використання базового зразка та досліджуваного виробу.
2.8.  ПОКАЗНИКИ СТАНДАРТИЗАЦІЇ ТА УНІФІКАЦІЇ ВИРОБІВ
Показники стандартизації та уніфікації виробі® характе​ризують ступінь використання у виробах відповідно стандартних чи уніфікованих складових частин, якими можуть бути деталі, вузли,
агрегати тощо. Для однозначності розрахунків показників стан​дартизації та уніфікації до стандартних відносять вироби, які виго​товляють згідно державних стандартів, до уніфікованих — вироби, які використовують не тільки у заданому складнішому виробі, але й у інших виробах, що уже виготовляються промисловістю, а до оригінальних — вироби, які розроблені та використовуються тільки для заданих виробів.
За показники стандартизації та уніфікації приймають коефіцієнти використання, повторення, взаємної уніфікації та уніфікації групи виробів.
Коефіцієнт використання визначають, як
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де kv — коефіцієнт використання; п — загальна кількість складових частин, шт; по — кількість оригінальних складових частин, шт.
Коефіцієнт  повторення  складових частин виробів  визна​чають, як
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де kn — коефіцієнт повторення; п3 — кількість складових частин виробу (деталей, вузлів тощо), шт, які використовують у кількостях, більших від одиниці.
Коефіцієнт взаємної уніфікації для групи виробів визначають, як
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де kу грн — коефіцієнт взаємної уніфікації для групи виробів; nі — кількість типорозмірів складових частин в і-му виробі, шт; n01 — загальна кількість типорозмірів складових частин, із яких складається група виробів, шт; птах — найбільша кількість типорозмірів складових частин одного із виробів групи, шт; т — загальна кількість виробів у групі, шт.
Коефіцієнт уніфікації для групи виробів визначають, як
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де kуг — коефіцієнт уніфікації для групи виробів; kпрі. — коефіцієнт використання і-го виробу; Пі — річна програма виготовлення i-гo виробу, шт; Ці — ціна і-то виробу, грн.
2.9.  ПОКАЗНИКИ ПАТЕНТОСПРОМОЖНОСТІ
Показники патентоспроможності характеризують ступінь обновлення технічних рішень у виробі їх патентний захист і змогу реалізації виробів на ринках світу. До чинників, які визначають патентоспроможність виробів, належать:
— технічне рішення, яке не визнане винаходом і на нього не подана заява ;на захист у жодній із країн світу;
—  технічне рішення, на яке подана заява на захист хоча б у одній з країн світу;
— технічне рішення, яке визнано винаходом у будь-якій країні світу;
— технічне рішення, на яке подана ліцензія у будь-яку країну світу, включно з "ноу-хау";
— кількість країн, у які подані заяви, отримані патенти або продані ліцензії;
— значимість країн, де подані заяви, отримані патенти, продані ліцензії, у світовому рейтингу;
—  час використання або час чинності винаходу (час від початку чинності патенту чи авторського свідоцтва на винахід до моменту оцінювання).
У процесі визначення патентоспроможності враховують:
—  наявність у виробі вітчизняних і зарубіжних технічних рішень, визнаних винаходами, залежно від лага їх використання та ступені їх значимості для заданого виробу (показник рівня використання);
—   використання у виробі вітчизняних винаходів, захищених авторськими свідоцтвами чи патентами (показник патентного захисту);
— патентну чистоту відносно України та інших країн потенційного товарообороту з урахуванням значимості порушених патентів для виробу в цілому (показник патентної чистоти).
Вагомість кожного окремого технічного рішення з точки зору виконання виробом своїх основних функцій визначають за допомогою коефіцієнта вагомості [і], як
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де 6І — коефіцієнт вагомості виробу; kі — коефіцієнт вагомості і-го рішення, використаного у виробі; п — загальна кількість технічних рішень, використаних у виробі, шт.
Показник рівня використання винаходу залежить від того, чи технічні рішення, покладені у основу виробу, є винаходами та, як від цього змінюється їх значимість. Враховують також термін їх реєстрування. Вказаний показник визначають, як середнє за вагомістю значення
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де Qрв — показник рівня використання винаходу; Qрві. — показник рівня використання окремого і-го технічного рішення, який визначають залежно від того, чи задане рішення не визнано винаходом у жодній країні світу (Qpij. = 0), чи воно визнане тільки у одній країні (0  Q рві  1), чи на нього заявлений захист хоча би у одній країні світу (тоді коефіцієнт вагомості визначають, порівнюючи його з визнаним винаходом).
Показник патентного захисту виробу залежить, крім цього (2.14), ще й від кількості країн, у яких запатентовано прийнятий для виробу винахід, з урахуванням вагомості для кожної з країн патентування і визначають, як                                                       
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де Qпз — сумарний показник патентного захисту виробу; Qnзі — окремий показник патентного захисту і-го вітчизняного рішення, значення якого встановлюють згідно чинної інструкції залежно від цього чи захи​щене задане рішення авторським свідоцтвом України та патентом, його вагомість, чи воно не захищене ні авторським свідоцтвом, ні патентом у жодній країні. Часто такі рекомендації видаються експертними комісіями і додаються до відповідних чинних інструкцій.
Показник патентної чистоти виробу характеризує можливість його реалізації без порушення патентних прав третіх осіб на території країн планованої реалізації. Цей показник визначають, як
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де Qпч — показник патентної чистоти виробу; Qпчі — показник патентної чистоти і-го технічного рішення у і-й країні, який приймають за 1 для технічного патентно чистого технічного рішення у /-й країні та — за 0 для г-го технічного рішення, яке не має патентної чистоти у і-й країні.
У разі, якщо технічні рішення, прийняті для виробу, є патентно чисті, але у виробі є деякі другорядні технічні рішення (комплектувальні вироби, матеріали тощо), які не мають патентної чистоти, то визначення загального показника патентної чистоти виробу ведуть за допомогою вартості (ціни) його частин, які мають чи не мають патентну чистоту.
Наявність патентів-аналогів третьої особи для заданого винаходу у декількох країнах реалізації виробів відповідно звужує можливий ринок збуту та збільшує витрати на їх реалізацію.
Основні положення та вимоги до патентних досліджень викладені в ДСТУ 3575-97.
2.10. ПОКАЗНИКИ ОДНОРІДНОСТІ ВИРОБІВ
Показники однорідності виробів характеризують стабільність їх основних параметрів у серійному виробництві. Більшість параметрів виробів є функціями випадкових чинників, що впливають на них. Добре налагоджене виробниче устаткування, якісні однорідна сировина, матеріали, комплектувальні вироби тощо, за умов стабільних величин впливних чинників є гарантією отримання якісних та однорідних виробів. Величина розсіяння показників якості виробів, яка визначає їх однорідність, характеризує дисперсією, середнім квадратним відхиленням І коефі​цієнтом варіації.
Всі показники однорідності отримують на підставі формул матема​тичної статистики, відповідно для:
Середнього квадратичного відхилення, як
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середнього арифметичного значення випадкової величини, як
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дисперсії випадкової величини, як
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коефіцієнта варіації випадкової величини, як
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                                             _
де о — середньоквадратичне відхилення випадкової величини; X і Xt — відповідно середньо - арифметичне та біжуче значення випадкової величини; п — кількість вимірювань випадкової величини; D — дисперсія випадкової величини; V — коефіцієнт варіації.
КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ
1.  Дайте означення показників призначення виробів.
2.  Як добирають асортимент показників призначення виробів?
3.  Класифікація показників призначення виробів.                       
4. Що таке структурні показники та показники технічної досконалості?
5.  Дайте означення надійності та довговічності виробів.
6.  Який стан виробу називають граничним?
7.  Що таке показник відновлюваності виробу?
8.   Якими показниками визначають ремонтну спроможність та схоронність виробів?
9.  Перелічіть вимоги людини до виробів, що визначають ергономічні показники їх якості.
10.  Як класифікують ергономічні показники виробів?
11.   Які є критерії та ким встановлюються естетичні показники якості виробів?
12.  Якими показниками визначають технологічність конструкції виробів?
13.  Дайте характеристику показників транспортабельності та безпечності продукції.
14.  Які знаєте економічні показники якості виробів?
15.  За допомогою яких показників якості виробів визначають рівень стандартизації чи уніфікації?
16.  Якими показниками якості виробів визначають їх патенто​спроможність?
17.  Що таке патентна чистота виробів?
18.  Як визначають показники однорідності виробів?
19.  Поясніть суть показника рівня використання винаходу.
20.  Як визначають показник патентного захисту виробу?
21.  Що характеризують показники однорідності виробів?
Розділ  З

ВИЗНАЧЕННЯ  РІВНЯ ЯКОСТІ ПРОДУКЦІЇ
3.1.  ЗАГАЛЬНІ ПОЛОЖЕННЯ
Показники якості продукції відіграють таку ж роль, як і фізичні величини у вимірюваннях. Але знання цих показників ще нічого не говорить щодо якості самої продукції. Наприклад, як можна оцінити якість коксу чи металорізального верстата, показники якості яких наведені в розділі 1.3? Висока їх якість чи низька? Відповідь на вказані питання знаходять тільки шляхом порівняння показників якості зі значеннями аналогічних показників якості інших різновидностей коксу чи типів металорізальних верстатів або зразків вказаної продукції. Тільки порівняння (вимірювання) може дати відповідь на питання щодо якості продукції.
Розрізняють два способи вимірювання якості продукції — за шкалою інтервалів, який дає змогу встановити якість якої продукції є вище чи нижче на певну величину або за шкалою відношень, що дає змогу встановити у скільки разів. В обох способах спочатку знаходять значення показників якості продукції, а потім їх порівнюють.
Розроблено також багато методів визначення якості продукції та її рівня. Згідно ДСТУ 2925 — 94 передбачені такі методи оцінки рівня якості продукції:
1.  Диференційний.
2.  Вимірювальний.
3.  Експертний.
4.  Органолептичний.
5.  Комплексний.
6.  Соціологічний
Диференційний метод визначення рівня якості продукції полягає у знаходженні окремих одиничних показників її якості, розрахунковий — у визначенні їх за допомогою аналітичних і  теоретичних розрахунків.  Якщо  показники  якості  продукції знаходять не аналітичним розрахунком, а експериментальним вимірюванням, то такий метод називають вимірювальним чи інструментальним. Цим методом визначають геометричні розміри виробів, їх масу, час напрацювання на відмову в роботі тощо. Вимірювання здійснюють за допомогою обох, вказаних вище шкал, але частіше користуються шкалою відношень. Інструментальний метод дуже поширений в машинобудуванні через його об'єктивність, високу точність і можливість автоматизації.
Експертний метод вимірювання показників якості, що полягає у визначенні показників якості продукції експертами, використовують тільки у разі неможливості, значної складності чи економічної недоціль​ності здійснення інструментального методу. Його використовують, наприклад, для вимірювання ергономічних та естетичних показників якості продукції. Експертами використовуються всі вимірювальні шкали, але частіше — так звані шкали порядків чи інтервалів (особливо реперні шкали з бальною системою градації).
В органолептичному методі вимірювання показників якості замість вимірювальних засобів використовують органи чуттів експертів. Широке розповсюдження цей метод отримав в харчовій, парфумерній промисловості та медицині.
Комплексний метод полягає у визначені рівня якості продукції за допомогою декількох показників якості продукції одночасно, а змішаний метод може поєднувати в собі й декілька методів разом (вимірювальний, органолептичний тощо).
Соціологічний метод вимірювання показників якості продукції полягає у використанні масових опитувань споживачів чи користувачів продукції та оброблення їх результатів експертами. Опитування проводять за допомогою анкетування, голосування, збирання інтерв'ю тощо. Використовують вказаний метод переважно для визначення показників якості товарів широкого вжитку, а також для визначення величини попиту на окремі види товарів, вияснення громадської думки щодо певних виробів тощо.
Вимірюють звичайно окремі одиничні показники якості. Показники стандартизації, уніфікації, патентоспроможності, безпечності, економічні, однорідності продукції тощо визначають за допомогою розрахунків. Аналогічно знаходять значення комплексних показників якості продукції, але визначають для цього коефіцієнти вагомості інструментальним чи експертним методом.
Оскільки результати всіх вимірювань є випадковими величинами, то всякі математичні дії з ними здійснюють відповідно з правилами оброблення випадкової інформації. Але яким би шляхом не отримували значення показників якості продукції їх порівняння здійснюють завжди за шкалою інтервалів чи за шкалою відношень.
Якість, як об'єкт вимірювання є багатомірним і тому не може характеризуватися тільки одною фізичною величиною чи показником якості. Оскільки показники якості є величинами змінними в часі, то порівняння їх роблять з урахуванням цієї динаміки. Якщо якість змінюється у бік її підвищення, то для порівняння за шкалою інтервалів різницю між вихідним і порівнюваним з ним значенням показника якості беруть з додатним знаком, а в протилежному разі — з від'ємним знаком
На рис. 3.1 зображені результати порівняння показників якості для випадків, коли додатним результатам порівняння (рис. 3.1, а) відповідає підвищення якості продукції в порівнянні зі зразком, а на рис. 3.1, б. зображено результати порівняння показників якості для випадків, коли від'ємним результатам порівняння відповідає зниження її якості. Вісь абсцис, у цьому разі, відповідає сталій якості продукції.
Найскладнішими є випадки, якщо деякі результати порівняння є додатними, а інші — від'ємними (рис. 3.1, в). У цьому разі висновки роблять на підставі порівняння не одиничних показників якості, а комплексних чи інтегральних.
Порівняння показників якості продукції за шкалою відношень має такі особливості врахування їх динаміки: відношення числових значень одиничних показників якості складають так, щоб підвищення показників якості продукції в порівнянні з вихідною (чи зразковою) було більше одиниці, а зниження показників якості продукції — менше ніж одиниця. Тоді у разі результатів порівняння більших від одиниці (рис. 3.2, а) можна зробити висновок, що якість продукції в порівнянні з вихідною підвищилась; для результатів порівняння, менших від одиниці, — зменшилась. Одиничний рівень відповідає сталій якості. Якщо деякі результати порівняння більші від одиниці, а інші менші (рис. 3.2, б), то переходять до порівняння комплексних показників якості продукції.
Приклад 1. Визначити відповідність однієї з марок вуглецевої сталі до вимог стандарту за даними, наведеними в табл 3.1.
Розв'язання. Результати порівняння значень одиничних показників якості за шкалою відношень наведені в останньому стовпці табл. 3.1, свідчать про те, що якість вуглецевої сталі вище від вимог стандарту. [image: image84.png]g
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Рис. 3.1. Порівняння показників якості продукції за шкалою Інтервалів
Приклад 2. Порівняти за якістю вітчизняний кокс, показники якого наведені в прикладі розділу 1.3, з імпортним коксом, який має такі значення цих же показників якості:
Розв'язання. Порівняння[image: image87.png]2 A, = 98%: M= 98%; M, =T0%.



одиничних показників якості за шкалою відношень дає такі результати:
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Рис. 3.2. Порівняння показників якості продукції за шкалою відношень.
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Таблиця 3.1 Дані та результати розв’язання прикладу

На підставі цих результатів можна зробити висновок, що показники вітчизняного коксу вищі, але цього недостатньо. Тому порівняємо якість обох коксів за допомогою комплексних показників.
Для імпортного коксу показник якості наведено у прикладі розділу 1.3.
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Тепер можна зробити висновок, що вітчизняний кокс вищої якості від імпортного майже у два рази, оскільки забезпечує в два рази більшу продуктивність доменної печі.
Приклад 3. Визначити якість нової тканини, порівнявши її з тканиною, показники якості якої наведені в табл. 3.2.
Розв'язання. Результати порівняння наведені в останньому стовпці табл. 3.2.
Таблиця 3.2 Показники якості тканини
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У першому й третьому прикладах якість вимірювалась за принципом "нижче—вище", тобто за шкалою порядку. Схема такого вимірювання
якості може бути і простішою та складатися не з двох, а тільки одного (другого) етапу, оскільки визначення числових значень одиничних показників якості необов'язкове. Достатньо знати, що вони більші чи менші відповідних значень, які має дібраний для порівняння зразок. Однакові значення показників якості у цьому разі можна взагалі не враховувати.
Для вимірювання якості за шкалою порядку достатньо порівняти значення тільки тих одиничних показників якості, які відмінні між собою. Це дає зіну значно зменшити трудомісткість вимірювання якості в порівнянні з витратами праці, які вимагає використання інших шкал.
Вимірювання якості за шкалою Інтервалів чи за шкалою відношень інформативніше та дає змогу отримувати відповіді на питання "на скільки?" чи "у скільки разів?" якість одної продукції вища чи нижча якості іншої. Для цього достатньо порівняти значення комплексних показників якості, як у другому прикладі. Таке порівняння, окрім цього, дає змогу отримувати сигнали для систем керування якістю, які пропорційні до різниці чи відношень значень комплексних показників якості.
Очевидно, що результати таких вимірювань якості продукції залежать від вдалого добору зразків для порівняння. Інакше абсолютне значення показників якості може бути невисоким. Стандартні зразки для порівняння, які ще називають еталонами якості,поділяють на три групи:
—  еталони, що відображають досягнутий рівень якості продукції (в галузі, в Україні, в світі), основним призначенням яких є сертифікація серійної продукції;
—   еталони, що відображають перспективний рівень якості, які сприяють стимулюванню конкурентоспроможності продукції;
—  спеціальні еталони, що сприяють вирішенню певних задач. Показники якості еталону (одиничні й комплексні) називають
базовими. Оскільки виготовити такий базовий еталон, в якому всі показ​ники були б найвищими практично неможливо, тому за еталони беруть тільки реальні для виробництва зразки продукції, а за базові показники якості — значення їх показників якості. Порівняння здійснюють тільки за відносними показниками якості зразків продукції з еталонами та тільки за всіма показниками якості, не допускаючи порівняння тільки окремих показників якості зразків продукції зі значеннями показників, що відносяться до різних еталонів якості.
Абсолютні значення показників якості не застосовують, оскільки вони дають неоднозначні результати. З деякими з них якість продукції пов'язана прямопропорційно, а з іншими — навпаки. Тому для вимірювання якості продукції застосовують не абсолютні, а відносні показники якості, правило утворення яких забезпечує завжди прямопропорційну залежність якості продукції від їх значень.
Оскільки одиничних відносних показників якості продукції завжди багато, то ламана лінія на рис. 3.3, що з'єднує їх значення, утворює так званий рівень якості продукції, який може бути вищим чи нижчим ніж лінія якості еталона, або пересікатися з нею. Еталонний рівень якості, що відповідає значенням базових показників, є прямою лінією, яка паралельна до осі абсцис і пересікається з віссю ординат у точці (0; 1). Тому еталонна якість є ніби безрозмірною одиницею, з якою порівнюють якість певної продукції.
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Рис. 3.3. Шкала відношень для вимірювання якості продукції
Метою визначення рівня якості виробів є розроблення заходів з його підвищення та досягнення оптимального його значення. Рівень якості виробів дає змогу оцінити перспективність продовження виробництва виробів і прийняття своєчасних рішень з припинення випуску виробів з недостатнім рівнем їх якості та заміни їх новими виробами. Нові вироби, які запускають у виробництво мають бути на рівні кращих, які виготовляють передові підприємства та фірми.
Рівнем якості виробів називають відносну характеристику показників їх якості порівняно з аналогічними базовими показниками якості зразкових (еталонних) виробів. За зразкові чи еталонні вироби для встановлення рівня якості беруть дібрані за спеціальною методикою вироби аналогічного призначення [7; 16].
Кожний виробник виробів розробляє заходи для забезпечення якості виготовлюваних ним виробів на досягнутому світовому рівні їх
якості. Це забезпечує конкурентоспроможність та ефективність вироб​ництва виробів.
Визначають рівень якості виробів за допомогою диференційного, комплексного та змішаного методів. За оптимальний приймають такий рівень якості виробів, при якому найближчі до базових показники їх якості отримують з найменшими витратами на виробництво виробів. Такий рівень якості виробів зумовлюється рівнем технології та наявної виробничої бази, доступністю та дешевизною матеріальних ресурсів, кваліфікацією кадрів, своєчасним використанням нових досягнень науки та техніки. Строки використання та зберігання виробів встановлюють відповідно до строків їх морального старіння та рівня попиту на них.
Динамічна якість виробів — це показник, який встановлює залежність показників довговічності від чинників, що зумовлюють прискорення його спрацювання (вібрацій, дисбалансів, пружних деформувань, низької точності виготовлення тощо). Такі показники встановлюють на підставі експериментальних досліджень, або досвіду використання виробів у реальних умовах.
Виробники виробів розробляють заходи безперервного поліпшення показників якості виробів і зменшення витрат на їх виготовлення. В промисловості безперервно удосконалюють конструкції виробів, технологічні та виробничі процеси їх виготовлення та використання, вивчають змогу заміни використовуваних матеріалів і комплектувальних виробів новими, які мають вищі показники використання, надійності, довговічності та кращі економічні показники якості.
Ефективність роботи з підвищення рівня якості виробів часто зумовлюється недосконалістю методики та засобів визначення, як окремих показників якості, так і загального рівня якості виробів. Нижче розглянуті деякі з використовуваних методів визначення рівня якості виробів промисловості.
3.2. ДИФЕРЕНЦІЙНИЙ  МЕТОД  ВИЗНАЧЕННЯ   РІВНЯ ЯКОСТІ ПРОДУКЦІЇ
Диференційний метод визначення рівня якості продукції полягає у порівнянні множини одиничних показників її якості із відповідною множиною значень відповідних базових показників якості. Для цього знаходять значення відносних показників якості, як [image: image95.png]
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— відносні значення і-тих показників якості продукції
(виробу); pt — абсолютне значення і-го показника якості заданої продукції (виробу); — відповідне абсолютне значення якості базової продукції (виробу);[image: image100.png]By



і=1, 2, .... п; п — кількість показників якості продукції (виробу).
Із (3.1) або (3.2) добирають такий показник якості, для якого збільшення відносного показника якості відповідає підвищенню технічного рівня якості виробів. Наприклад, відносні значення показників для продуктивності, точності тощо визначення відносних значень показників рівня якості ведуть за (3.1), а для показників витрат матеріалів, енергії, шкідливих викидів тощо — за (3.2).
Залежно від цього, чи отримані відносні значення показників більші чи менші за одиницю, маємо технічний рівень якості нової продукції (виробів) вищим чи нижчим від базового рівня.
Як уже відмічено вище, якщо частина відносних значень показників є вища, а частина з них — нижча за одиницю, то у цьому разі застосовують комплексний, а не диференційний метод визначення рівня якості виробів.
Отримані значення показників рівня якості виробів мають бути у границях допускних відхилень. Нижнє відхилення переважно встанов​люють відповідно до технічно-експлуатаційних вимог, а верхнє — за економічною доцільністю, що диктується ринком реалізації виробів.
3.3.  КОМПЛЕКСНИЙ МЕТОД ВИЗНАЧЕННЯ  РІВНЯ ЯКОСТІ  ПРОДУКЦІЇ
Комплексний метод визначення рівня якості продукції полягає у порівнянні, так званих, комплексних показників рівня якості замість одиничних, як у диференціиному методі.
Спочатку за чинною методикою [5; 8; 22] на підставі множини одиничних показників знаходять комплексні показники рівня якості зада​ної та базової продукції, а потім оцінюють рівень якості заданої продукції.
Знаходження комплексних і відносних показників якості продукції на підставі відповідних множин одиничних показників якості здійснюють за одною методикою. Наприклад, якщо комплексний показник якості (рис. 3.3) знаходять як середнє арифметичне відносних одиничних показників якості продукції, то його абсолютне значення дорівнює 1, 2. З урахуванням коефіцієнтів вагомості, що неоднаково впливають на ординати відносних показників якості, абсолютне значення показника якості продукції може відповідно змінюватися. Але, якщо абсолютні й відносні показники якості, що об'єднуються в комплексні за однаковими правилами мають однакові ще й коефіцієнти вагомості, то порядок їх ранжирування не змінюється.
Приклад. Оцінити якість вимірювального засобу (цифрового вольтметра) за вихідними даними, наведеними в табл.3.3.
Розв'язання. Частина значень відносних показників якості більша чи дорівнює одиниці, а частина менша за О одиницю, тому визначимо комплексний показник якості вольтметра.
Таблиця 3.3 Вихідні дамі для прикладу
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Середній опосередкований арифметичний показник якості буде
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Середній опосередкований геометричний показник якості буде
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З отриманих результатів видно, що якість вольтметра дещо вища від якості еталона.
У разі значної кількості одиничних показників якості зведення їх до одного комплексного може зумовити деяку втрату інформації. Для уникнення цього із загальної кількості показників добирають тільки ті, які характеризують якість продукції з якогось одного боку (економіка, естетика тощо) і з їх допомогою здійснюють подальші розрахунки. За допомогою таких показників визначають, наприклад, рівень якості виготовлення продукції, її нормативний, технічний та економічний рівні якості. Рівень якості продукції характеризують всією сукупністю одиничних показників, або комплексним її показником.
Вказаний метод необхідний для визначення рівня якості складних виробів, які мають значну кількість одиничних показників рівня якості складових частин продукції (виробів). Тому така задача є достатньо складною та неоднозначною. Основна складність її полягає у необхідності забезпечення достатності комплексних показників.
Комплексні показники рівня якості виробів переважно визначають за допомогою залежності основного та інтегрального показників рівня якості виробів, або за допомогою середніх опосередкованих показників. Для реалізації вказаного методу здебільшого беруть показники якості виробів, що найповніше представляють їх призначення. Наприклад, для легкових автомобілів комплексним показником може бути витрата палива на 100 км пройденого шляху; для вантажних автомобілів — кількість тонно-кілометрів вантажних перевезень; для металорізальних верстатів — їх продуктивність чи точність оброблення поверхонь деталей тощо.
Наприклад, комплексний показник рівня якості автобусів визна​чають, як
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де Wа — річна продуктивність автобуса, люд.-км; td — тривалість щоденного знаходження автобуса у дорозі, год; Vе— середня експлуатаційна швидкість автобуса, км/год; та- номінальна місткість автобуса, люд; ka — коефіцієнт використання місткості автобуса; kod — коефіцієнт використання довжини пробігу автобуса; kvd — коефіцієнт використання парку автобусів.
Для визначення показників рівня якості виробів за допомогою комплексного методу використовують також, так звані, інтегральні показники якості, що враховують декілька параметрів одночасно (наприклад, точність та економічність виробів). Часто рівень якості виробів за терміном їх використання до одного року визначають комплексним методом за допомогою інтегрального показника, як
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де t, — інтегральний показник рівня якості виробу; Q — сумар​ний корисний ефект від використання виробу за весь термін його роботи, грн; Ко— сумарні капітальні витрати для виготовлення виробів, грн; Se— сумарні експлуатаційні витрати (біжучі) за весь термін роботи, грн.
У разі терміну використання виробів більшого ніж один рік, інтегральний показник рівня якості визначають, як
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де       t — строк використання виробів, років;
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де Еп— нормативний коефіцієнт економічної ефективності, наприклад, для машинобудування Е= 0,15. Значення ф(t), отримані згідно (3.6) для t = 1—24 роки наведені у табл. 3.4.
Таблиця 3.4 значення ф(t) залежно від терміну використання виробів
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Наведені залежності справедливі за умови, що річний ефект від використання та витрати на використання виробів є сталими, а термін використання — цілим числом. 

Для змінних у часі величин ефекту Q. і експлуатаційних витрат Se(t.) інтегральний показник рівня якості виробів визначають, як
[image: image113.png]20,(1 +E)
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Приклад. Порівняти інтегральні показники рівня якості нового та базового металорізальних верстатів згідно даних, наведених у табл. 3.5.
Таблиця 3.5 Вихідні дані для розрахунків прикладу
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Розв'язання. Визначають річний ефект від використання верстатів з урахуванням простоїв через відмови їх у роботі, як
Q = 20 (1 - 0,03) = 19,4 тис. деталей, для нового верстата; Q6 = 20 (І - 0,06) - 18,8 тис. деталей, для базового верстата.
За формулою (3.5) маємо: для нового верстата
[image: image116.png]= 19,4/(200- 0,144 + 42) = 0,27 Tuc. serazeii/rpn:





для базового верстата
[image: image117.png]= 18.8/(50-0,372+44)= 0,30 e, pevaneit/rpH.





Отримані результати розрахунків свідчать про те, що новий верстат хоча і має більшу довговічність, є невигідним.
Для деяких виробів (наприклад, холодильники, телевізори та радіо​приймачі, меблі тощо) встановити їх корисну ефективність важко. Тому величину інтегрального показника рівня їх якості, у цьому разі, умовно приймають за одиницю, а згідно формули (3.5) для базового виробу отримують[image: image118.png]Q; = Kplt) + S5,



[image: image119.png](3.8)




де       Q6— інтегральний показник для базового виробу; К^ і  Sr6   — відповідно капітальні та змінні витрати для базового виробу, грн.
Для нового виробу, який відрізняється від базового кількістю властивостей h, що можуть бути визначені тільки за допомогою експериментів, і кількістю властивостей т, які визначають за допомогою засобів вимірювання, за умови, що їх величини мало відрізняються від базових, річний ефект від використання нових виробів визначають, як
[image: image120.png]Q-0+ 380 + ZAQ,,,



[image: image121.png](3.9




де       Q — річний ефект від використання нового виробу, грн;[image: image122.png]AQ,AQ,




поправки до річного ефекту, зумовлені відповідними відмінностями
властивостей нового виробу, грн. Значення[image: image123.png]


та[image: image124.png]AQ,

ai



знаходять, як
[image: image125.png]AQ, =10
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[image: image127.png]AQ, = 9,Qs
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[image: image129.png]Ap, = p, ~ gy
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а коефіцієнти у. і q, знаходять експериментально. З урахуванням (3.10), (3.11) і (3.12) формулу (3.9) переписують, як
[image: image131.png](3.13)




де      рі і р.б абсолютні[image: image132.png]Q=
A Q,(]»gy,.q- $
505
s



значення одиничних показників якості відповідно досліджуваного та базового виробів.
Рівень якості нових виробів, встановлений за допомогою Інтеграль​ного показника згідно формули (3.5), признають кращим за рівень якості базового виробу для / більших від одиниці та гіршим від нього для / менших від одиниці.
Приклад. За допомогою інтегрального показники встановити рівень якості холодильника, основні дані якого наведені у табл.3.6. Новий холодильник відрізняється від базового кращим естетичним оформленням, вищим ергономічним показником, зумовленим наявністю у ньому автоматичного пристрою розтоплювання та усування накопиченого льоду.
Таблиця 3.6
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Експериментами встановлено величини коефіцієнтів, що враховують естетичні показники якості yt = 0,05; ергономічні показники уг = 0,07; збільшення об'єму холодильної камери qt = 0,6 і збільшення об'єму морозильної камери qt = 0,4.
Розв'язання. За формулою (3.12) визначимо величини зміни показників якості нового холодильника, як
[image: image134.png]Ap, =150—-120=30i Ap,=16-11=5,




Корисний ефект від використання холодильників, визначений за формулою (3.8) і даними згідно табл. 3.6, буде
Величину[image: image135.png]=250 0,160 + 18 = 58 rpy.




сумарного корисного ефекту від використання нового холодильника знаходимо згідно формули (3.13), як
[image: image136.png]30 045
Q-49.6(l+0.05+0.7¢0‘6 E*T) 72 2pn.




Інтегральний показник( якості нового холодильника згідно формули (3.5) буде
З отриманого результату видно, що[image: image137.png]J=1.25.



новий холодильник має вищий інтеграль​ний показник від базового на 25 відсотків.
3.4. ВИЗНАЧЕННЯ РІВНЯ ЯКОСТІ ВИРОБІВ ЗА ДОПОМОГОЮ СЕРЕДНЬОГО ОПОСЕРЕДКОВАНОГО ПОКАЗНИКА
У разі значної складності побудови функціональної залежності комплексного показника від вихідних одиничних показників якості, комплексний показник рівня якості визначають за допомогою середніх опосередкованих абсолютних чи відносних показників.
Значення середніх опосередкованих відносних показників знаходять за допомогою опосередкування множини одиничних відносних показників з урахуванням коефіцієнтів їх вагомості за допомогою таких співвід​ношень:
—  для середнього опосередкованого арифметичного показника
[image: image138.png]Qon = gqﬁ.v
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—  для середнього опосередкованого геометричного показника
[image: image140.png]Qo = ["1
[] o,
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де   [image: image142.png]Q. 1 Q-



— середні опосередковані відповідно арифметичний та
геометричний показники рівня якості; q.— коефіцієнти вагомості одиничних відносних показників якості продукції Q.; п — кількість показників. Значення одиничних відносних показників визначають за формулами (3.1) і (3.2).                                 .
Середні опосередковані абсолютні значення показників якості виробів визначають за формулами, що аналогічні до формул (3.14) і (3.15), як
[image: image143.png]Qoo = gm-
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[image: image145.png]Qug = l:[(p.)“',
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У разі опосередкування показників різної розмірності коефі​цієнти вагомості мають мати відповідну до них розмірність. Наприклад, для оцінки чи порівняння рівня якості металообробних верстатів з ЧПК за комплексний показник беруть продуктивність верстата, як
[image: image147.png]



де ht — коефіцієнт продуктивності верстата, що враховує долю основного часу, протягом якого верстат працює; t — час оброблення однієї заготовки, хв;
[image: image148.png]


[image: image149.png](3.18)




де tЩТ — час оброблення однієї заготовки, хв; tP — час введення програми, хв; tn — час переналагодження верстата, хв; to— машинний час однієї технологічної операції, хв; 5— серійність (кількість заготовок у серії), шт; z — кількість серій, S — кількість верстатів, / — кількість заготовок; п —кількість програм; т — кількість переналагоджень верстатів;   r — кількість операцій.
Загальний корисний ефект від використання групи верстатів дорівнює добутку середньої продуктивності одного верстата QВ на загальну кількість верстатів.
3.5.   ЗМІШАНИЙ  МЕТОД ВИЗНАЧЕННЯ   РІВНЯ  ЯКОСТІ ВИРОБІВ
Змішаний метод визначення рівня якості виробів базується на використанні, як одиничних, так і комплексних показників. Згідно вказаного методу частину одиничних показників рівня якості об'єднують у групи І для кожної з них визначають відповідний комплексний показник.
Окремі, здебільшого найвагоміші одиничні показники рівня якості, можуть не об'єднуватись у групи. Для отриманої таким чином сукупності комплексних та одиничних показників визначають загальний рівень якості виробу за допомогою диференційного методу.
Приклад. За допомогою змішаного методу визначити рівень якості каменепо-дрібнювача згідно вихідних даних, наведених у табл. 3.7.
Таблиця 3.7 Вихідні дані для прикладу
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Розв'язання. Наведені у табл. 3.7 дев'ять одиничних показників рівня якості можна об'єднати у інтегральний показник за формулою (3.5), як
[image: image151.png]wT,.KX,
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Після підрахунків відповідно для нового та базового подрібнювачів маємо:
—  для нового подрібнювана Jn= 152 т/грн;
· для базового подрібнювача Jпбаз = 128 т/грн.
Для визначення рівня якості подрібнювача за допомогою змішаного методу
приймають три відносні показники: інтегральний [image: image153.png]4=

152
— =119
128



та одиничні від-
носні показники площі просіювальної поверхні qkp ~ 1,12 і рівня шуму qks = 0,97. Із отриманих даних видно, що новий подрібнювач кращий за базовий, оскільки два з отриманих трьох значень відносних показників більші від одиниці, а трете значення показника рівня шуму, хоча і менше від одиниці, до уваги може не прийматись, оскільки рівень шуму нового подрібнювача менший від допускного для таких механізмів (90 дб).
3.6.  ВИЗНАЧЕННЯ  РІВНЯ  ЯКОСТІ РІЗНОТИПНИХ   ВИРОБІВ
Для визначення рівня якості різнотипних виробів, аналогічно, як і для комплексного методу визначення рівня якості виробів одного типу, за основу беруть середній опосередкований показник рівня якості, який визначають за формулою [5]
[image: image154.png]o f_ltok .
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де Qcbg — середній опосередкований геометричний показник рівня якості різнотипних виробів; Qk — значення відносного показника рівня якості 6-го типу виробів,
[image: image156.png]Q= ‘Z" a; k=12, M
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де Wk — значення одиничного чи комплексного показника рівня якості 6-го типу виробів; Wkd — базове значення показника рівня якості для 6-го типу виробів; ак— відносний обсяг виготовлення 6-го типу виробів (коефіцієнт вагомості),
[image: image158.png]
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де       gk — кількість виробів 6-го типу; Sk — витрати на створення та використання виробів 6-го типу; М — кількість типів виробів.
Коефіцієнти вагомості мають відповідати заданим завданням і харак​теризують певний розподіл загальних витрат
[image: image162.png]Za, =lLa, =20,
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Величини аг.,., ам задають, а у разі їх зміни мають бути відповідно відкориговані.
Для спрощення розрахунків замість середнього опосередкованого геометричного показника часто використовують відповідний арифме​тичний показник, який визначають за формулою
[image: image164.png]Q- S,
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Значення Qk та ak визначають за формулами (3.21) та (3.22).
Після розрахунків показників якості різнотипних виробів визна​чають величину найбільшої відносної похибки етах, яка може виникати у цьому разі, як
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Приклад. Визначити показник рівня якості трьох виробів і порівняти їх значення для біжучого та базового періодів їх виготовлення. Вихідні дані для розв'язування прикладу наведені у табл. 3.8.
Таблиця 3.8    , Вихідні дані для прикладу
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Умовні позначення SK – вартість виробів; WK  - середній ресурс роботи; I $K  - річна програма випуску

Розв'язання. Загальний ефект від використання виробів кожного типу залежить від добутку середнього ресурсу роботи Wk та кількості виготовлених виробів §к. Відносні обсяги виготовлення кожного з виробів (коефіцієнтів вагомості) визначимо згідно формули (3.20), як
Відносні значення[image: image168.png]a= 0.1-14/{0,1-14+0,14-40+0,18-5) = 0.18;
a, =0,14-40/(0,1-14+0,14-40+0,18:5) = 0,71;
,18:5/(0,1-14+0,14-40+0,18:5) = 0,11.




показників якості виробів визначимо за форму​лою (3.21), як
[image: image169.png]C,=1350/1200=1,13;
€,=1050/900=1,17;
725/600 = 1.21.





Середній опосередкований геометричний показник рівня якості за (3.18) буде
а середній опосередкований[image: image170.png][
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арифметичний показник рівня якості згідно (3.16) —
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тоді
Отримана найбільша[image: image172.png]


відносна похибка £move меншою від 0,1, що підтверджує змогу використання середнього опосередкованого арифметичного показника (3.16) замість геометричного (3.17). Крім цього, отримані результати розрахунку свідчать про те, що показник рівня якості виробів у заданому періоді на 17% вищий ніж у базовому.
КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ
1.  Як визначають показники якості продукції?
2.  Які знаєте способи вимірювання якості продукції?
3.  Перелічіть методи визначення якості продукції.
4.  Які методи визначення якості продукції називають диференційним, вимірювальним та інструментальним?                                                       
5.   Де використовують експертний метод визначення показників кості   продукції?                                                                                       
6.   Як визначають рівень якості  продукції органолептичним методом?
7.  Чим відрізняються комплексний та змішаний методи вимірювання якості продукції?
8.  У чому полягає соціологічний метод визначення якості продукції?
9.  Як порівнюють показники якості продукції?
10.   Що називають еталонами якості продукції та на які групи їх поділяють?
11.  Які показники якості називають базовими?
12. Чи застосовують для порівняння абсолютні значення показників якості продукції?
13.  Для чого визначають рівень якості виробів?
14.  Що називають рівнем якості виробів?
15.   Поясніть терміни «зразковий виріб» та «оптимальний рівень якості».
16.  Якими методами визначають рівень якості виробів?
17.  У чому полягає диференційний метод визначення рівня якості виробів?
18.  Що таке комплексний метод визначення рівня якості виробів?
19.  Як визначають достатність комплексного показника якості?
20.  У яких розрахунках використовують інтегральні показники рівня якості виробів?
21.   Чим відрізняються середні опосередковані показники від комплексних?
22.  Що таке змішаний метод визначення рівня якості виробів?
23.  Як визначають рівень якості різнотипних виробів?

Розділ  4
СТАТИСТИЧНИЙ ТА ЕКСПЕРТНИЙ МЕТОДИ ВИЗНАЧЕННЯ РІВНЯ ЯКОСТІ ВИРОБІВ
4.1.  ЗАГАЛЬНІ ПОЛОЖЕННЯ
Статистичний метод визначення рівня якості виробів, який використовують у серійному та масовому виробництві, полягає у періодичному доборі певної групи виробів, вимірюванні показників їх якості (наприклад, розмірів окремих поверхонь) і на підставі оброблення отриманих результатів розроблення заходів із забезпечення заданого у технічних вимогах рівня якості виробів [13].
На основі отриманих результатів, крім цього, роблять висновки щодо відповідності заданого виробничого процесу отримання виробів до вимог конструкторської документації. Основним достоїнством статистичного методу керування рівнем якості виробів є те, що цей метод дає змогу швидко та з високою точністю визначати не тільки рівень якості виготовлених виробів, але і прогнозувати його зміну у часі. На основі періодично отримуваної інформації щодо рівня якості виробів у технологічні процеси виготовлення виробів вносять відповідні корективи. Таким чином, статистичний метод визначення рівня якості виробів дає змогу керувати технологічними процесами їх виготовлення, а застосування, окрім цього, засобів обчислювальної техніки — автомати​зувати їх.
Статистичний метод визначення рівня якості виробів базується на положеннях математичної статистики. Якість виробів зумовлюється багатьма параметрами фізичних, хімічних, електричних, магнітних, механічних, геометричних тощо величин.
Розглянемо статистичний метод встановлення якості виробів на прикладі точності їх геометричних розмірів, які отримують за допомогою різання матеріалів. Вказаний метод оброблення матеріалів є найпо​ширенішим, але трудомістким з використовуваних у промисловості.
Точність геометричних розмірів виробів оцінюють за допомогою істинних відхилень розмірів форми поверхонь та їх взаємного розміщення
від заданих у робочих кресленнях, які називають похибками розмірів. Згідно математичної статистики похибки поділяють на систематичні та випадкові.
Систематичні похибки, які є сталими за їх абсолютною величиною та знаком і повторяються в більшості об'єктів дослідження (вимірю​ваних розмірах деталей чи заготовок із дібраної партії), або змінюються за заданою залежністю (законом, функцією тощо). Систематичні похибки розмірів поверхонь та їх взаємного розміщення можуть бути наслідком виготовлення та налагодження оброблювального устаткування чи контрольно-вимірювальних засобів, зміни впливних факторів (температури середовища, у якому виготовляють чи вимірюють розміри виробів; величини спрацювання різальних інструментів тощо).
Для виробів, отриманих без зняття стружки (литтям, куванням, штампуванням, пресуванням, витискуванням тощо) причинами, що зумовлюють появу систематичних похибок їх отримання, можуть бути похибки розмірів форми та взаємного розміщення поверхонь ливарних форм і шишок, штампів, пуансонів, матриць, пресувальних і штампувальних форм тощо, а також похибки виготовлення та нала​годження устаткування, спорядження та контрольно-вимірювальних засобів.
Випадкові похибки є величинами змінними, як за їх значенням так і за знаком. Вони можуть змінюватися за невідомими залежностями (законами, функціями), не повторюються у більшості об'єктів дослідження та жодна з них не має явної переваги. Випадкові похибки отримання розмірів поверхонь та їх взаємного розміщення для виробів можуть бути наслідком дії багатьох впливних, змінних за величиною та знаком, чинників                                                    
До впливних чинників технологічних процесів отримання виробів за допомогою різання матеріалів відносять неоднорідність твердості матеріалів, величини припусків на оброблений різанням, наявність твердих включень у верхніх шарах матеріалів, які знімаються за допомогою різання, міцність оброблювальних матеріалів, жорстокість технологічних систем, кваліфікацію робітників тощо (3)
Для виробів, отримуваних без зняття стружки, причинами, що зумовлюють появу випадкових похибок розмірів поверхонь та їх взаємного розміщення, можуть бути похибки форми та розмірів вихідних заготовок, з яких виготовляють вироби, температура оброблювальних матеріалів та спорядження, наявність та якість змащування робочих поверхонь спорядження та інструментів, якість виготовлення технологічного спорядження, величина спрацювання робочих і рухомих (напрямних) поверхонь, кваліфікація робітників тощо.
У картах технологічних процесів виготовлення виробів для розмірів поверхонь, які отримують у результаті оброблення встановлюють, так звані, технологічні відхилення та допуски. Технологічним називають допуск розміру, який визначають з урахуванням економічно та технічно обґрунтованої точності виготовлення виробів у заданих умовах і визначають, як
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де       ТГ  — технологічний допуск розміру, мм; (оІш — граничне поле
розсіювання розміру, мм;— алгебраїчна сума систематичних
похибок заданого технологічного[image: image175.png]L



процесу, мм. Формула (4.1) придатна для визначення величини технологічного допуску значних за кількістю добирання партій виробів. Структуру та основне устаткування для технологічного процесу виготовлення виробів добирають так, щоб технологічні допуски розмірів не перевищували дев'яносто відсотків відповідних допусків розмірів, що наведені у конструкторських документах (кресленнях, ескізах тощо).
Оскільки систематичні похибки можуть бути визначені, як за величиною так і за знак крім того для підвищення точності виготовлення виробів їх часто значення зменшують чи зовсім усувають за допомогою внесення відповідних корективів, чи то у налагодження технологічної системи їх виготовлення устаткування, спорядження, різальних і формувальних інструментів тощо. Контрольно-вимірювальних засобів.                 
У процесі визначений рівня якості виробів статистичним методом основну увагу приділяють вивченню та зменшенню випадкових похибок основних параметрів виробів.
Експертний метод визначення показників якості продукції полягає у використані рішень експертів, якими можуть бути висококваліфіковані фахівці, що успішно закінчили навчання та володіють знаннями, передбаченими вимогами до експертів з визначення якості певної продукції.
4.2.  ХАРАКТЕРИСТИКИ  РОЗСІЯННЯ
ВИПАДКОВИХ   ВЕЛИЧИН
Під розсіянням фізичних величин розуміють такі відмінності у їх значеннях, які теоретично мали б бути рівними. Для лінійних чи кутових розмірів — це Істинні відхилення їх від номінального чи середнього значення, які можуть зумовлюватись, як систематичними, так і випад​ковими похибками.
Результати вимірювання розмірів визначають, у цьому разі, за допомогою статистичних (імовірнісних) характеристик [13; 15; 19; 22; 23]. Розглянемо їх на прикладі виготовлення 200 валів з циліндричною поверхнею діаметром 012ОО8 мм. Розміри заданих поверхонь вимірюють за допомогою мікрометра з ціною поділки шкали ноніуса 0,01 мм.
Для наочності та зручності оброблення результатів вимірювання їх заносять у спеціальну таблицю, наприклад, табл. 4.1. Поділивши умовно допускний діапазон заданого розміру на дев'ять умовних діапазонів з градацією 0,01 мм, отримані результати вимірювань заносять у перший стовпчик. У другий стовпчик вказаної таблиці заносять кількість валів, що мають однакові розміри.

Таблиця 4.1 Характеристики розсіювання розмірів циліндричної поверхні
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У третій стовпчик заносять відносне значення частоти появи кожного з виміряних розмірів, що визначається, як відношення частоти появи розмірів пх. до загальної кількості виміряних розмірів (деталей) N. У четвертий стовпчик заносять значення похибок розмірів, які визначають як відхилення від середнього арифметичного розміру
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де АХ. — випадкова похибка виготовлення та вимірювання розміру, мм; х, — виміряний розмір деталі, мм, X — середній арифметичний розмір, який визначають, як
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де хґ xr..., xN — дійсні розміри заданих поверхонь всіх валів, мм; N — кількість всіх розмірів (валів).
Враховуючи, що розміри кожного з умовних діапазонів мають декілька вимірюваних поверхонь, формулу (4.3) переписують, як
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де X — середнє арифметичне значення виміряних розмірів, мм; k — кількість умовних діапазонів допуску розміру; X — виміряні розміри діаметрів поверхонь, мм; пх. — частота появи розмірів X
Для безперервно змінюваних величин замість середнього арифме​тичного беруть математичне сподівання
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де х — біжуче значення розміру у інтервалі від xt до хг мм; ydx — ймовірність (кількість) появи розміру в інтервалі dx.
Оскільки абсолютна більшість розмірів, як випадкові величини, згідно закону нормального розподілу групуються (близькі за величиною) біля середнього арифметичного його значення, то його приймають за, так званий, центр групування розмірів. Чим більший допуск розміру, тобто, чим нижча точність технологічного процесу виготовлення валів, тим більшими є дійсні відхилення розмірів від їх середнього арифметичного значення.
Істинний діапазон розсіяння розмірів — це різниця між найбіль​шим і найменшим значеннями розмірів досліджуваних поверхонь виробів у дібраній партії, тобто
де R — діапазон розсіювання[image: image184.png]


розмірів у партії, мм; Хтах і Хтіп[image: image185.png](4.6)



— найбільший та найменший розміри досліджуваних поверхонь виробів, мм. Характер розсіяння визначають за допомогою табл. 4.1, полігону, гістограми або кривої розсіяння. На рис. 4.1, а зображені гістограма З, полігон / та крива 2 розсіяння розмірів досліджуваної поверхні, які побудовані за допомогою даних, наведених у табл. 4.1. По горизонтальній осі у довільному масштабі відкладають розміри поверхні х., через великий масштаб початок розміру (нульове його значення) не показаний.
Також по горизонтальній осі відкладають відхилення розмірів Лхі від середнього арифметичного його значення з урахуванням їх знаків. За нульову відмітку, в цьому разі, приймають середній розмір заданої поверхні згідно робочого креслення.
Кількість виробів пхГ що мають виміряні розміри заданої поверхні у межах кожного умовного діапазону розмірів чи їх відхилень Ах. відкладають у довільному масштабі по вертикальній осі координат. З'єднав​ши точки, що означають величину кількості валів (частоти появи пм), що мають вказаний розмір, отримують ламану лінію, яку називають полігоном розсіяння розмірів. Гістограмою називають ламану лінію, що з'єднує між собою середини горизонтальних відрізків довжиною, що дорівнює величині умовного діапазону розмірів, і на відстані від нульової відмітки вертикальної осі координат на величини кількості валів, що мають розміри у кожному з умовних діапазонів (рис. 4Л, а).
Як гістограму, так і полігон можна апроксимувати плавною кривою, яку називають кривою розсіяння або розподілу розмірів валів заданої групи. Для апроксимації використовують відомі з математичної статистики закони розподілу випадкових величин та їх геометричні формули. Наприклад, маємо формули:
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 — для закону Гаусса (нормального розподілу),    (4.10)
де у — густина ймовірності (частота появи розміру nj; x — випадко​ва фізична величина (розмір, мм); о— параметр функції розподілу (середнє квадратичне[image: image190.png]192 1193 1194 1195 (.96 11,97 11,98 (199 12,00
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відхилення розмірів, мм).
За допомогою гістограми та полігону розподілу характеризують дискретні величини, а за допомогою кривої розподілу — неперервні. Дискретною називають величину, яка може приймати тільки окремі значення у заданому інтервалі фізичних величин (розмірів), а неперерв​ною — величину, що може приймати будь-яке значення всередині заданого інтервалу. Як приклад неперервної величини можна навести істинні розміри поверхонь валів, які отримують з ідеальною точністю. Якщо ці розміри вимірюють за допомогою засобу вимірювання із заданою (обмеженою) точністю, то їх істинні значення вважають дискретними величинами.
Відповідно до цього розрізняють терміни для дискретних і неперервних величин. Наприклад, для дискретних величин кількість валів, що мають розміри у заданому умовному діапазоні, називають
частотою Пх{ та відносною частотою[image: image191.png]


 а для неперервних величин
їх відповідно називають щільністю ймовірності у та ймовірністю ydx (див. рис. 4.1, б і в).
Зв'язок між ймовірністю та частотою появи фізичної величини визначають за допомогою закону великих чисел, сформульованого Я. Бернуллі у такій теоремі: з ймовірністю, близькою до вірогідності, що за достатньої кількості дослідів частота спостережуваної події, якомога менше відрізняється від його ймовірності. Для безперервної функції У ~ fix) з диференційним законом розподілу випадкових величин, ймовірність знаходження розміру X. у межах від а:, до х2 (рис. 4.1, в) дорівнює площі між ординатами кривої, що відповідає цим значенням.
Ймовірність знаходження величини X. у границях від xt до х% визначають, як
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Вважають, що випадкова величина може приймати значення від -оо до +оо, а ймовірність появи випадкової величини у заданих межах дорівнює 1 (чи 100%), тобто
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Якщо допустити, що я, = ху чи dx = 0, то ймовірність отримання абсолютно точного розміру буде нуль, тобто [image: image196.png]Ll
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Ймовірність появи випадкових величин розмірів для діапазону їх коливання у границях від х{ до х2 буде від 0 до 1. Визначивши параметр А [13], як
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отримують залежність для закону нормального розподілу Гаусса
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Вся площа між кривою розподілу та віссю абсцис, тобто, ймовірність появи розмірів, що знаходяться у межах допусків розмірів дорівнює одиниці. За допомогою перетворення Лапласа цю площу під кривою нормального розподілу (рис. 4.2) виражають інтегралом
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де
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Перехід від змінної х до безрозмірної змінної z дає змогу представити інтеграл Ф(г)у як таблицю (див. дод. 1), користуючись якою визначають ймовірність отримання розмірів у будь-якому їх діапазоні (наприклад* від де, до х2). Значення функції Лапласа у вказаному діапазоні (рис. 4.3, б) координат х2 та хх буде
[image: image208.png]Py = @(z,) - ®(z,)] 100%,
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де  [image: image210.png]


а ймовірність отримання розмірів (заштрихована площа на рис. 4 3, в)
[image: image211.png](4.19)




Згідно таблиці дод.[image: image212.png]Py= 0,5 - P(2)100%.



1 для х = Зет, Фіг) = 0,49865 ймовірність знаходження випадкової величини у межах ±3а буде 2 • Ф(г) = 0,9973.
Така величина ймовірності означає, що з 10 000 виробів тільки 27 можуть мати розміри, які не входять у задані межі.                           t
Оскільки такий рівень якості цілком допускний для умов серійного виробництва у промисловості, то величину ±3сг рекомендують прирівнювати до допуску заданого у робочих кресленнях розміру виробу. На рис. 4.4 зображено криві нормального розподілу Гаусса для різних значень середнього квадратичного відхилення а.
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Як видно з рис. 4.4 більшим значенням середнього квадратичного відхилення відповідають більші розсіяння випадкових значень розмірів. На підставі закону нормального розподілу випадкових величин встановлені такі аксіоми:
1.  Малі за величиною похибки бувають частіше ніж великі.
2.   Рівні за абсолютною величиною від'ємні та додатні похибки бувають однаково часто.
3.   Для кожного способу виготовлення та вимірювання виробів є границі значень похибок, поза якими їх не буває.
З другої аксіоми роблять висновок, що середні арифметичні похибки випадкових величин зі збільшенням їх кількості прямують до нуля. Оскільки оцінити випадкові величини за значенням середнього арифметичного — неможливо, то їх оцінюють за допомогою середнього квадратичного відхилення а чи граничних значень похибок (відхилень).
Середнє квадратичне відхилення дискретних випадкових величин визначають, як
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а для безперервних значень випадкової величини, як
[image: image215.png]o~ \}f)"gy"" (4.21)




.Як видно з формули кривої нормального розподілу (4.10), форма її є функцією середнього квадратичного відхилення а. Побудову цих кривих розподілу випадкових величин для заданих значень середнього квадратичного відхилення ведуть, починаючи з найбільшої ординати кривої,
для якої
Для[image: image216.png]1
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о = 0 крива переходить у вісь ординат, що відповідає абсолютній точності випадкової величини. Для а— оо крива переходить у вісь абсцис, що відповідає найбільшій величині похибки (<»). Середнє квадратичне відхилення дає змогу визначати й інші характеристики похибок випадкових величин. Наприклад, прийнявши величину допуску розміру бата задаючи величини відхилень розмірів від середнього його значення можна визначати ймовірність отримання величин розмірів у границях заданих відхилень.
Розсіяння значень випадкових величин часто оцінюють за допомогою дисперсії, яку визначають, як
[image: image217.png]Dx)=0o® = ix’ydx,
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де       D(x) — дисперсія випадкової величини, мм2.
4.3.  ВИЗНАЧЕННЯ ТОЧНОСТІ СТАТИСТИЧНИХ  ПОКАЗНИКІВ  РІВНЯ ЯКОСТІ  ВИРОБІВ
Для оброблення та оцінки точності отриманих показників рівня якості виробів спочатку визначають їх емпіричні величини: середнє арифметичне X, дисперсію о2 та середнє квадратичне відхилення а. Знайдені значення прирівнюють до їх теоретичних аналогів: математичного сподівання М(х), дисперсії а'і і середнього квадратичного відхилення ат. Рівність вказаних емпіричних та теоретичних величин можлива тільки для дуже великої кількості експериментів (TV-*»), тобто, кількості дібраних для експерименту виробів. Тому реальні рівності приймають, як наближені:
[image: image219.png]X ~ M(x); (4.23)
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Щоби оцінити точність будь-якої наближеної рівності, наприклад (4.23), її записують, як
[image: image220.png]X-esMx)sX+e; (4.26)




або
де М(х) — математичне[image: image221.png]Mx)=xze (4.27)



сподівання випадкової величини (розмірів, відхилень), отримане у результаті експериментів, мм; є — ймовірна допускна похибка математичного сподівання М(х), мм, величина якої залежить від заданої надійності (ймовірності) р ЇЇ отримання. Потім, за допомогою розподілу Стьюдента (дод. 2) і для заданої кількості експериментів N (дібраних виробів у дослідній партії), визначають межі ймовірної похибки М(х). Наприклад, для N - <х>, (практично для N = 20), розподіл Стьюдента наближається до закону нормального розподілу Гауса з дисперсією, що дорівнює одиниці.
Розподіл Стьюдента дає змогу встановити надійність ft для заданого значення ймовірної похибки є математичного сподівання М(х) або, навпаки, для заданої надійності р знайти величину ймовірної допускної похибки є математичного сподівання М(х). Відповідно до цього, задаючись надійністю /З, для заданої кількості ступенів свободи за допомогою таблиць дод. 2 спочатку знаходять коефіцієнт Стьюдента, як
[image: image222.png](4.28)




де tg/З — коефіцієнт Стьюдента; а— середнє квадратичне відхилення для множини розмірів, що має N середніх значень розмірів х., тобто, згідно правила y/Jj   маємо
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За кількість ступенів свободи К приймають кількість вимірювань (виробів), зменшених на кількість невідомих характеристик. Для визначення середнього арифметичного кількість ступенів свободи приймають К = N - 1. Визначивши tgfi і о%, спочатку за допомогою рівняння (4.28) знаходять є = tgfiok, а потім межі ймовірних похибок ((X -є) і (X +є)) для математичного сподівання М(х).
Аналогічно визначають і границі ймовірних похибок для середнього квадратичного аг. Для цього використовують закон Аббе, на підставі якого записують
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де   [image: image226.png]JAR R



коефіцієнти Аббе, які визначають залежно від кількості
ступенів свободи К та надійності fi за дод. 3.
Приклад. У результаті п'ятикратного вимірювання діаметра вала за допомогою мікрометра отримали середнє арифметичне значення розміру X =8,12 мм та середнє квадратичне відхилення а — 0,05 мм. Для величини надійності fi = 0,95 визначити теоретичні значення математичного сподівання М{х) і середнього квадратичного відхилення от.
Розв'язання: за формулою (4.29) маємо
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4.4.   ЕКСПЕРТНИЙ  МЕТОД ВИЗНАЧЕННЯ ПОКАЗНИКІВ ЯКОСТІ ПРОДУКЦІЇ
В кваліметрії експертний метод визначення показників якості продукції використовують здебільшого для встановлення коефіцієнтів вагомості певних одиничних показників. Цей метод застосовують І для вимірювання фізичних величин, а також для соціологічних досліджень. Та незалежно від мети й завдання Використання цього методу вимагає виконання таких умов:
— експертну оцінку роблять тільки у цих випадках, коли неможливо чи не доцільно застосувати інструментальні методи;
—  у роботі експертної комісії не може бути чинників, які могли б вплинути на щирість суджень експертів;
—  судження експертів мають бути незалежними;
—  питання, які ставляться експертам не мають допускати неодно​значного тлумачення;
— експерти мають бути компетентними у вирішуванні, поставлених перед ними задач;
—   кількість експертів має бути оптимальною;
—  відповіді експертів мають бути однозначними та забезпечувати можливість їх математичного оброблення.
Якісний склад експертної комісії має бути достатнім, щоб експер​тиза виконувалась на належному рівні, грамотними, висококваліфікованими, компетентними та досвідченими спеціалістами, які попередньо пройшли потрібний Інструктаж.
Експертні комісії проходять обов'язкове тестування, яке полягає у рішенні нею задач, подібних до реальних з відомими (але не експертам) відповідями. На підставі тестування встановлюють компетентність та професійну придатність комісії.
Самооцінка експертів полягає у письмових відповідях кожним з членів комісії, у обмежений час, на питання спеціальної анкети, в результаті чого швидко та просто вони самі перевіряють свої професійні знання та ділові якості. Оцінку дають за допомогою бальної системи. Як показує досвід, така самооцінка є досить ефективною. Окрім цього практикують ще й взаємну оцінку експертами один одного.
При наявності даних щодо праці експерта в інших експертних комісіях (групах) за критерій його кваліфікації беруть показник чи ступінь надійності — як відношення кількості випадків, коли рішення
експерта співпадало із загальними результатами експертизи, до загальної ;ї кількості експертиз, в яких він брав участь.                                      
Кожний експерт під час вирішення будь-якого завдання має право давати тільки одне значення результату дослідження, яке згідно правил метрології є випадковою величиною. Подальше оброблення отриманої, таким способом, інформації йде аналогічно, як і у розглянутих вище розділах. Однак, оброблення експертної інформації має свої особливості та вимоги. Наприклад, однократні вимірювання експертним методом вимагають більшого обсягу апріорної інформації. Для забезпечення високої точності та надійності результатів високі вимоги ставляться до кваліфікації та досвіду експерта.
Багатократні вимірювання однієї сталої фізичної величини експертним методом вимагають застосування опосередковування результатів у часі, якщо вимірювання виконувались одним експертом, або у множині, якщо вимірювання виконують одночасно багатьма експертами. Перший з вказаних способів застосовують рідше, оскільки суб'єктивні особливості експерта, як систематичної похибки, тяжко піддаються вилученню, компенсації чи обліку. У другому способі вони є випадковими, тому легко нівелюються за допомогою опосеред​кування у множині.
Якщо результати, отримані від багатьох експертів, підпорядковуються закону нормального розподілу, то їх середні арифметичні для значної кількості експертів (понад тридцять) також підпорядковуються нормальному розподілу, а для меншої кількості експертів — переважно розподілу Стьюдента. Інтервал можливих значень вимірюваної фізичної величини чи показника якості продукції біля середнього арифметичного значення із заданими гарантійними інтервалами можна встановити залежно від кількості експериментів чи вимірювань та коефіцієнта розсіяння (рис. 4.5).
З рис. 4.5 видно, що ймовірність того, що жодне значення середнього арифметичного, яке підлягає закону розподілу Стьюдента, дуже близьке до середнього значення для п = 4 дорівнює 0,86; для п - 6 вона дорівнює 0,9; для п = 10 — відповідно 0,924; для п = 20 вона дорівнює вже 0,94 тощо. Верхня крива цієї залежності відповідає п > 50.
В процесі добору експертів значну увагу приділяють узгодженню їх рішень, що характеризується зміщеною чи незміщеною оцінкою дисперсії відліку (результатів). Для цього під час формування експертної групи  (комісії)  проводять контрольні  вимірювання з подальшим обробленням їх результатів. Часто для цього використовують не один, а декілька об'єктів досліджень, які залежно від їх вагомості, розставляють за шкалою порядку, тобто визначають їх ранг. Таке вимірювання часто називають ранжируванням, а за міру узгодження рішень експертів у цьому разі приймають так званий коефіцієнт конкордації
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де S — сума квадратів відхилень суми рангів кожного об'єкта експертизи від середнього арифметичного рангів; п — кількість експертів; т — кількість об'єктів експертизи. Залежно від узгодження рішень експертів коефіцієнт конкордації може мати значення від нуля до одиниці (для повного узгодження).
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Приклад. Визначити ступінь узгодження рішень п'ятьох експертів на підставі результатів ранжирування семи об'єктів експертизи, наведених у табл. 4.2.
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Розв'язання. Середнє арифметичне рангів
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Використавши результати проміжних розрахунків, наведених у табл. 4.2, отримаємо 5 = 630, а коефіцієнт конкордації Ка = 0,9, що дає змогу оцінити узгодження рішень експертів на задовільно.
Для підвищення ступені узгодження рішень експертів з ними проводять навчання, включно з перевірянням допущених ними помилок. Якщо немає змоги провести навчання експертів, то експертну оцінку визначають за так званим методом Дельфи, характерними рисами якого є:
—  анонімність результатів кожного з експертів;
—  багатоетапність, що полягає в обміні думками між експертами після кожного з вимірювань і повторенні їх декілька разів;
—   контролювання, яке полягає в тому, що після кожного туру вимірювань визначають коефіцієнт конкордації до цього часу поки він не ввійде у задане значення.
Для особливо важливих експериментів допускається враховувати коефіцієнт вагомості кваліфікації експертів.
Кількість експертів у комісії впливає на точність і надійність її результатів. Очевидно, що чим більша кількість членів експертної комісії, тим точніші й надійніші її результати. Ця фундаментальна властивість будь-якого багатократного вимірювання визначається дисперсією розпо​ділу. Згідно з теорією вимірювань [21; 28] для визначення кількості експер​тів в комісії п для певного гарантійного інтервалу спочатку експертним методом визначають закон розподілу ймовірності результатів чи його середнього квадратичного відхилення ох, що не залежить від п.
Після цього за допомогою графіка (рис. 4.6), що відображає залеж​ність величини дисперсії від результатів вимірювань
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де п — кількість експертів (вимірювань), Хі — результат і-то експерта (вимірювання), ах —. середнє квадратичне відхилення від результатів експертів (вимірювання), D — дисперсія. Кількість експертів п беруть таку, для якої середнє квадратичне відхилення буде в заданих границях. Переважно кількість експертів беруть сім (рідше 15—20), а для соціологічних досліджень (масове опитування) — значно більше.
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Для отримання найточніших результатів експертних вимірювань, кількість експертів беруть таку, для якої різниця між середнім арифметичним та оцінками дисперсій результатів вимірювань для п і п + 1  експертів знаходяться в допустимих границях.
За способом проведення експертизи розрізняють: пряме вимірювання, ранжирування та послідовне порівняння. Прямі вимірювання полягають у знаходженні значень фізичних величин чи показників якості у певних одиницях вимірювання (одиницях системи SI, балах, нормогодинах, гривнях тощо). Такі вимірювання можуть проводитись, як за шкалою відношень, так і за шкалою порядку.
Вимірювання за шкалою відношень вимагають наявності еталонів (зразків). До таких вимірювань відносять органолептичні методи вимірювань лінійних і кутових розмірів, маси, сили світла тощо. Пряме вимірювання коефіцієнтів вагомості, сума яких має дорівнювати одиниці, роблять за шкалою порядку, а значення цих коефіцієнтів розраховують за формулою
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де q — коефіцієнт вагомості, п\ m — кількість відповідно експертів і показників якості продукції, коефіцієнт вагомості яких визначають, G.. — значення коефіцієнта вагомості /-го показника, даного і-тим експертом, балів.
Бал /-го об'єкта чи коефіцієнт вагомості /-го показника якості розраховують за формулою
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де F. — частота переваги, що дана і-тим експертом /-го об'єкта експертизи, С — загальна кількість оцінок одного експерта, що зв'язана з кількістю об'єктів експертизи співвідношенням
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За допомогою реперних шкал порядку вимірюють, наприклад, силу хвилювання моря, землетрусів тощо. Непрямими вимірюваннями, за шкалами 
балів від 1 до 10 (100) чи шкалою порядку можна вимірювати такі власти​вості, для яких еталони чи об'єктивні критерії відсутні. Такі вимірювання здебільшого є порівняльними та не служать для визначення кількісних оцінок.
Прямі вимірювання експертним методом є дуже складними та ставлять найвищі вимоги до кваліфікації експертів. Вимірювання, які грунтуються на інтуїції експерта, називають евристичними.
Ранжирування полягає у розміщенні об'єктів вимірювань чи показ​ників якості продукції в порядку їх переваги за вагомістю. Місце, зайняте після ранжирування, називають рангом. Приклад ранжирування п'ятьма експертами семи об'єктів експертизи наведено в табл. 4.2. Якщо об'єктом розгляду є художній виріб, то результати вимірювання їх якості за шкалою порядку такий: найкращим є сьомий виріб, другим за якістю — четвертий, ПОТІМ _ шостий, перший, другий, третій та п'ятий. Якщо ж, наприклад, ранжирування проводилося з метою визначення коефіцієнтів вагомості, то їх розраховують за формулою (4.35). Для попереднього прикладу будемо мати:
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Порівняння показників якості полягає в послідовному чи попарному співставленні об'єктів експертизи. У послідовному порівнянні об'єктів співставляють кожний об'єкт експертизи з сукупністю всіх нижчих від нього за рангом. Таке порівняння дає змогу відкоригувати ранжирований ряд за коефіцієнтом вагомості. Порівнянню підлягають тільки об'єкти однієї природи. Порядок послідовного порівняння такий:
1.  Об'єкти порівняння ранжирують за їх перевагами.
2. Призначають найважнішому з них бал чи коефіцієнт вагомості одиницю, а всім іншим відповідно менші значення, наприклад від одиниці до нуля.
3.   Порівнюють перший об'єкт з сукупністю всіх інших. Якщо на думку експерта він переважає всі інші разом узяті, то результат його вимірювання в балах чи коефіцієнтах вагомості коректують у бік збільшення так, щоб він став більшим від суми балів чи коефіцієнта вагомості всіх інших об'єктів експертизи, які є нижчими за рангом. В іншому випадку результат вимірювання чи коефіцієнт вагомості вказаного об'єкта зменшують так, щоб він був меншим від суми балів чи коефіцієнта вагомості решти об'єктів.
4.  Порівнюють другий об'єкт з сукупністю всіх інших, що нижчі за рангом та аналогічно коректують результат його вимірювання чи значення коефіцієнта вагомості, не порушуючи переваги першого об'єкта перед рештою. Таку процедуру проводять аж до передостаннього об'єкта.
5.   Отримані результати вимірювань чи коефіцієнти вагомості нормують, тобто, ділять на загальну суму балів чи коефіцієнтів вагомості. Після цього вони отримують значення в границях від нуля до одиниці, а їх сума дорівнює одиниці.
Попарне порівняння об'єктів є найпростішим і найправильнішим з психологічної точки зору. Розглянемо його на прикладах.
Приклад 1. Результати дегустації харчових продуктів, позначених номерами від одиниці до шести, наведені в табл. 4.3, в якій перевага і-го продукту над і-тим відповідає одиниці, а перевага і-го продукту над і-им — нулю. Потрібно ранжирувати показники якості продуктів за шкалою порядку.
Розв'язання. Ранжирований ряд буде: 4; 5; 6; 2; 1; 3.
Приклад 2. В табл. 4.4 наведені результати попарного порівняння об'єктів експертизи. Перевагу /-го об'єкта над і-им позначено одиницею, а і-го над і-им — відповідно "- 1", а рівність їх між собою — нулем. Потрібно ранжирувати об'єкти за їх показниками якості.
Таблиця 4.3 Результати дегустації харчових продуктів
[image: image238.png]



Розв'язання: Ранжирований ряд буде: 3; 1; 2; 4; 6; 5.
Очевидно, що табл. 4.3 і 4.4 є надлишковими. Для попарного порівняння достатніми є дані, наведені в обох таблицях з будь-якого одного боку їх діагоналей. Або можливо застосувати інший спосіб позначення результатів попарного порівняння.

Таблиця 4.4
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У цьому разі в таблиці вказують тільки номер об'єкта експертизи, який має перевагу над іншим.
Приклад 3. Група експертів оцінила шість об'єктів попарним порівнянням однаково. Результати цих оцінок наведені в табл. 4.5. Потрібно ранжирувати об'єкти за їх показниками якості.
Таблиця 4.5
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Розв'язання. Визначимо частоти переваг для кожного з об'єктів експертизи
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Загальна  кількість  рішень  експертів  за  формулою  (4.37)  буде Кінцеві бали чи коефіцієнти вагомості для кожного з об'єктів експертизи[image: image242.png]mim -1}
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рішень всіх експертів буде:
після аналогічних підрахунків отримаємо[image: image244.png]G,=020; G,=0,33; G,=0; G,=007;
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Сума балів чи коефіцієнт вагомості
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На підставі цього можна зробити висновок, що отримані значення балів чи коефіцієнтів вагомості є уже нормованими та можуть бути кінцевим результатом, а ранжирований ряд матиме такий вигляд: 3; 1; 2; 6; 5; 4.
Для підвищення надійності попарного порівняння, вилучення випадкових похибок, а також виявлення неуважних експертів виконують подвійне чи, так зване, повне порівняння, заповнивши першу половину таблиці, а потім у протилежному порядку (приймаючи перший об'єкт за останній, а останній за перший) заповнюють другу (нижню) половину таблиці. Порядок розрахунків у цьому разі залишається аналогічним, а[image: image247.png]C=m{m—-1).




Підвищення точності результатів експертизи, отриманих попарним порівнянням, здійснюють методом послідовного наближення [22; 37]. Отримані значення кількості балів чи коефіцієнтів вагомості приймають за перше наближення.
У другому наближенні їх використовують за коефіцієнти вагомості G рішень експертів. Отримані за допомогою цих коефіцієнтів вагомості нові результати у третьому наближенні знову приймають за коефіцієнти вагомості G.{2) цих же рішень експертів і так дальше.
Згідно теореми Персона - Фробеніуса, для певних умов, які практично завжди виконуються, цей процес сходиться, тобто нормовані результати вимірювань qt чи коефіцієнти вагомості стримлять до певних сталих значень, що відображають співвідношення між об'єктами експертизи для заданих вихідних даних.
Приклад. Результати повного попарного порівняння одним експертом п'яти об'єктів експертизи наведені в табл 4.6, у якій перевагу і-го об'єкта над і-им позначено цифрою два, рівноцінність — цифрою один, а перевагу /-го об'єкта над /-м — цифрою нуль. 
Таблиця 4.6
Результати повного попарного порівняння об'єктів одним експертом
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Потрібно розрахувати результати трьох наближень і на їх підставі зробити висновки.
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Висновки: значення q, наведені в табл. 4.6, для першого та третього набли​жень суттєво відрізняються між собою. Перевага першого та мала значимість третього об'єкта експертизи зростає.
Якщо експертів два та більше, то їх результати опосередковують. Метод послідовного наближення дає змогу отримувати точні кількісні результати вимірювань за шкалою відношень, якщо відомо у скільки разів вагомість чи показник кращого з об'єктів експертизи переважає
вагомість чи аналогічний показник гіршого об'єкта. У цьому разі через це відношення, а перевагу /-го об'єкта експертизи над /-тим виражають числом[image: image250.png]1 +A,



рівноцінність одиницею, а перевагу і-го об'єкта над /-им —
числом[image: image251.png]


де
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Після цього попарне порівняння роблять методом послідовного наближення. Процес уточнення значень q. продовжують до цих пір, доки точність вимірювань не досягне заданої величини. Оскільки з кожним наступним наближенням q. стає меншим і меншим, то цю умову можна записати як
[image: image254.png](4.39)




де   [image: image255.png]e=000l mnal <e=15ie=00!amae>5.
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Для проміжних значень а приймають і проміжні значення є.
Після закінчення розрахунків відношення значень крайніх членів ранжированого ряду af порівнюють з вихідним значенням се. Якщо
відношення[image: image257.png]


близьке до одиниці, то задачу вважають розв'язаною.
У протилежному випадку коректують
[image: image258.png]a-p@l,
a+l

0,05

—),




[image: image259.png](4.40)




а розрахунок повторяють.
Приклад. Кращий з шести об'єктів за порівнюваним показником якості
переважає найгірший в 2,4 рази. Значить[image: image260.png]24-1_ [0,05
a=24-1 ~0,5.
24e1° Ve "0



Рішення
експерта щодо об'єктів наведені в табл. 4.7. Перейти до вихідних даних для розрахунку коефіцієнта вагомості з похибкою меншою ніж 0,5%.
Розв'язання. В k-щ наближенні, яке забезпечує задану точність, qHb)~ 0,243;
[image: image261.png]= 0,148; ¢, =0.176; ¢, =0.161; g.
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Відношення крайніх членів ранжированого
ряду [image: image263.png]


 Коригувальний коефіцієнт[image: image264.png]B=
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 3 урахуванням коригувального коефіцієнта[image: image265.png]A=124-05=0,62
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Вихідні дані для розрахунку коефіцієнта вагомості із заданою точністю будуть, як у табл. 4.8.
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КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ
1.  Де використовують статистичний метод визначення показників якості виробів?
2.  В чому полягають статистичний та експертний методи визначення рівня якості продукції?
3.  Які достоїнства має статистичний метод визначення показників якості виробів?
4.  Наведіть приклади випадкових та систематичних похибок.
5.  Поясніть причини появи випадкових та систематичних похибок.
6.  Який допуск розміру називають технологічним?
7.  Що називають розсіянням випадкової величини?
8.  Як визначають середнє арифметичне відхилення розмірів?
9.   Що називають полігоном, гістограмою, кривою розсіяння та середнім квадратичним відхиленням випадкових величин?
10.   Поясніть порядок побудови полігону, гістограми та кривої розсіяння випадкових величин.
11.  Охарактеризуйте закони розподілу Сімпсона та Гаусса.
12.  Які аксіоми виводять з кривої розподілу Гауса?
13.  Як визначають дисперсію випадкових величин?
14.   Що називають математичним сподіванням?
15.  За допомогою яких законів визначають статистичні показники якості виробів?
16.   Чим відрізняються статистичні експериментальні показники якості виробів від теоретичних?
17. Де використовують експертний метод вимірювання та які вимоги ставлять до нього?
18.  Як визначають склад експертної комісії?
19.  Що таке обов'язкове та самостійне тестування експертів?
20.  Як визначають показник надійності експерта?
21.  Яким коефіцієнтом вимірюють узгодження рішень експертів?
22.  Чи впливає кількість експертів на результати експертизи?
23.  Назвіть способи проведення експертизи.
24.  У чому полягає ранжирування та що називають рангом?
25.  Які знаєте способи порівняння якості продукції?
26.  Що таке попарне та повне порівняння об'єктів експертизи?
27.   Як підвищують точність результатів експертизи та що таке метод послідовного наближення?
Розділ  5
СИСТЕМИ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ ТА КЕРУВАННЯ ЯКІСТЮ  ПРОДУКЦІЇ
5.1.  ОСНОВНІ НАПРЯМКИ ПІДВИЩЕННЯ ЯКОСТІ  ПРОДУКЦІЇ
На основі нових досягнень науки та техніки у світі безперервно розробляються нові вироби, засоби їх виготовлення, контролювання якості, удосконалюються методи та способи їх використання, освоюються у виробництві нові конструкційні матеріали тощо.
Одним із основних рушіїв технічного прогресу є конкурентна боротьба за ринки збуту продукції. Не останню роль у цьому процесі відіграє змагання у галузі озброєнь і військової техніки. Та незалежно від причин, що сприяють розвиткові нової техніки, основними напрямками її розвитку є:
—  пошук інформації, вивчення та аналіз потреб споживачів;
—  вивчення сучасних досягнень науки та техніки;
—  розроблення стратегії та тактики створення нової продукції;
—  складання технічних вимог і завдання на її створення;
—  техніко-економічне обґрунтування потреби створення нової чи удосконалення старої продукції;
—  розроблення та захищення програм і проектів для виконання дослідницьких і конструкторських робіт;
—  забезпечення фінансування робіт;
— розроблення необхідної документації для створення, виготовлення та всестороннього випробування перших зразків і дослідних партій;
—  розроблення документації для серійного виготовлення продукції;
—  сертифікація нової продукції;
—  створення та розповсюдження реклами, знаходження та закріп​лення ринків збуту для нової продукції тощо.
На стадії створення нові вироби випробовують та досліджують у близьких до реальних умові і з достатнім запасом надійності її; 8; 9]. Для забезпечення заданої якості виробів недостатнім є розробити конструкцію, комплект технічної документації, освоїти та виготовити нові
вироби в умовах серійного виробництва. Все це треба виконати у найкоротші терміни, а також розробити та реалізувати програми високоефективного використання нових виробів, забезпечити їх гарантійне обслуговування для споживачів. Для цього створюють сітку служб з обслуговування, використання, ремонтування, реалізації нової продукції чи виробів, запасних частин і матеріалів, необхідних для високоефективного їх використання.
Основним способом створення конкурентоспроможної продукції в умовах ринкової економіки є системне керування її якістю. Пам'ятають, що тільки продукція, яка створена для заданого споживача може бути конкурентоспроможною. Систему створення та керування якістю продукції будують на базі всестороннього та детального дослідження ринку її збуту.
Для забезпечення заданої якості нових виробів вивчають і органі​зовують надійну базу постачання їх виробництва необхідною сировиною, матеріалами та комплектувальними виробами. Партнери чи постачаль​ники вихідних матеріалів мають бути надійними, забезпечувати не тільки якісну продукцію, але і своєчасно та відповідно до встановлених сторонами термінів. Основним правилом, а не гаслом, у виробників виробів має бути «якість понад усе».
Способів досягнення цієї мети може бути багато, кожний виробник продукції (підприємство, завод, фірма тощо) розробляє свою стратегію та тактику. Тому і ефективність роботи (успіх) навіть передових вироб​ників є різною ,та змінною у часі. Частина виробників продукції для забезпечення заданої якості сировини, матеріалів і комплектувальних виробів створюють спеціальні служби та лабораторії вхідного контро​лювання, інші економлять на цьому вхідному контролюванні та довіряють постачальникам. Змінних успіхів досягають І перші і другі.
Часто вирішення питань підвищення ефективності роботи підприємства (фірми) залежить від солідності та честі людей, які працюють над його розв'язанням, і, рідше, від об'єктивних обставин, що склалися випадково чи ні.
Велике значення для забезпечення заданої якості продукції має метрологічна база. Забезпечення високоякісними контрольно-вимірю​вальними засобами, проведення метрологічної експертизи конструк​торської та технологічної документації на стадії технічного підготовлення виробництва, належною методикою процесів визначення якості сировини та інших вхідних матеріалів, напівфабрикатів, заготовок тощо, повне виконання технологічних процесів на всіх стадіях «життя» виробів — виготовлення, використання, зберігання та ремонтування дають змогу досягати успіхів у гарантуванні заданої якості виробів.
 Важлива роль у створенні та забезпеченні якості виробів, ринку їх збуту відводять не тільки конструкторам і технологам, а й менеджерам і маркетологам, які мають відповідну кваліфікацію. Тому у розвинених країнах такі науки, як кваліметрію, менеджерство, маркетинг тощо вивчають у державних системах освіти (школах, коледжах, гімназіях, інститутах, універ​ситетах, аспірантурі, в процесі розроблення наукових дисертаційних робіт, у спеціальних наукових, конструкторських, технологічних закладах тощо).
5.2.  ЗАВДАННЯ СЛУЖБ З КОНТРОЛЮВАННЯ ЯКОСТІ ПРОДУКЦІЇ
Державна система контролювання та сертифікації якості продукції, що взаємодіє з відповідними міжнародними організаціями, охоплює всі стадії її розроблення, виготовлення, використання, транспортування та зберігання. Згідно чинної системи стандартів всестороннє та повноцінне контролювання якості продукції є обов'язковим, як для виробників, так і для споживачів (ДСТУ ISO 9000-95; ДСТУ 3410-96 тощо).
Контролюванню якості та сертифікації підлягає вся продукція, яка виготовляється, використовується, розповсюджується (реалізується) та зберігається на території України.
Всі органи та організації з сертифікації продукції керуються чинними на території України стандартами з організації, порядку та термінів проведення, методики та засобів наукового, методологічного, технічного та організаційного забезпечення всіх заходів із забезпечення належного рівня якості продукції, гарантування інтересів споживачів, здоров'я населення України, чистоти довкілля, безпеки життя та праці людей, збереження тваринного й рослинного світу тощо.
На виробничих підприємствах і у фірмах для контролювання якості продукції створюють спеціальні служби та органи, що відповідають за якість виготовлюваної продукції, контролюють якість сировини та комплектувальних виробів, повноту виконання технологічного процесу виготовлення, правил транспортування та зберігання матеріалів, напівфабрикатів, готових виробів, якість їх маркування, пакування тощо
У цехах і дільницях працюють спеціальні відділи та лабораторії, що відповідають за організацію, координацію, матеріальне, технічне, метрологічне забезпечення всіх заходів з контролювання якості продукції та виробничих процесів.
Державні, регіональні та обласні організації та служби організовують "контролювання якості та сертифікації всієї продукції, складають переліки дозволеної до розповсюдження на території України та реалізації за її межі продукції (виробів), а також забороненої до такого розповсюдження продукції на підставі результатів її сертифікації. Всі органи та організації з контролювання та сертифікації продукції не підпорядковуються її виробникам жодного "рівня (району, міста, області, міністерства тощо). Це гарантує їх незалежність та ефективність роботи.
Основними завданнями органів контролювання та сертифікації є:
—   недопущення випуску продукції, що не відповідає вимогам стандартів, технічних умов, затвердженим зразкам (еталонам), проектної, конструкторської та технологічної документації, укладеним угодам тощо;
— зміцнення виробничої дисципліни та підвищення відповідальності всіх виробничих ланок за якість виготовлюваної продукції;
—  забезпечення безперервного розвитку та удосконалення систем технічного контролювання якості продукції.
Компетентні органи та служби з технічного контролювання та сертифікації продукції відповідно з установленим порядком мають право:
— оформляти сертифікат, паспорт та інші документи, що засвідчують відповідність контрольованої ними продукції до встановлених вимог;
— забороняти випуск, продаж, перевезення, вивіз, використання тощо неякісної продукції;
—  забороняти використання неякісної сировини, напівфабрикатів заготовок, комплектувальних виробів, різальних інструментів, контрольно-вимірювальних засобів, що не відповідають відповідним для них вимогам;
—  забороняти виконання технологічних операцій на устаткування, в дільницях, цехах, лабораторіях тощо, що не забезпечують належне виконання встановленої технології виготовлення та контролювання якості виконання;
—  вимагати усунення причин виникнення дефектів виробів і пору​шень технології їх виробництва;
—  представляти до покарання винних у виготовленні та реалізації неякісних виробів;
— інформувати вищі органи про порушення чинних стандартів, норм та інструкцій щодо забезпечення якості продукції;
· приймати участь у заходах з усунення виявлених порушень технологічної дисципліни та Інших відхилень від вимог стандартів.

Контрольні служби фірм і підприємств зобов'язані:
—  проводити систематичний аналіз ефективності та впровадження прогресивних методів їх роботи;
—  контролювати вхідну сировину, напівфабрикати та комплекту​вальні вироби згідно чинних положень;
—   контролювати виконання окремих технологічних операцій, переходів, стан технологічного устаткування, різальних інструментів, контрольно-вимірювальних засобів, умови виробництва, пакування, зберігання та транспортування продукції;
—  брати участь у випробуваннях нових чи модернізованих зразків виробів;
—   узгоджувати у відповідних інстанціях конструкторську та технологічну документацію, що регламентує порядок, обсяг, методи та засоби контролювання;
— отримувати та аналізувати статистичні дані щодо експлуатаційних характеристик і властивостей випущеної раніше продукції;
— контролювати повноту реалізації та ефективність заходів з усунен​ня конструктивних і виробничих недоліків виробів та недопущення їх у майбутньому;
—  брати участь у підготовленні продукції до сертифікації;
—  контролювати ізолювання забракованих виробів;
—  брати участь у розробленні пропозицій щодо підвищення рівня якості продукції тощо.
Функційні обов'язки, структуру, підпорядкованість, посадові інструкції, штатний розклад контрольних органів і служб встановлюють вищі компетентні органи відповідно до постанов Кабінету міністрів України.
5.3.  ВИДИ ТЕХНІЧНОГО  КОНТРОЛЮВАННЯ ЯКОСТІ ПРОДУКЦІЇ
Технічне контролювання полягає у перевірянні контрольованих об'єктів на відповідність їх до заданих вимог. Об'єктами технічного контро​лювання можуть бути вироби, технологічні процеси, заготовки, сировина тощо.
На різних стадіях «життя» виробів технічне контролювання має відповідні завдання. На стадії проектування чи конструювання виробів його завдання полягає у перевірянні відповідності дослідних зразків до технічного завдання та конструкторської документації; на стадії серійного
виготовлення виробів — у контролюванні якості виробів, їх комплект​ності, ходу виробничих процесів, вимог пакування, маркування; на стадії використання — у перевірянні виконання вимог документації з вико​ристання, ремонтування та зберігання виробів.
Метод контролювання — це сукупність правил використання заданих принципів (фізичних, хімічних, біологічних тощо) для виконання завдань контролювання виробів чи процесів, а система контролювання — це сукупність методів, засобів контролювання та виконавців, що взаємодіють з об'єктами контролювання.
Види технічного контролювання поділяють залежно від:
—  об'єкта контролювання — на кількісний та якісний;
— стадій «життя» виробів — на проектний, технологічний, вхідний, виробничий, приймальний та експлуатаційний;
—  повноти охоплення — на суцільний та вибірковий;
—  зв'язку з контрольованим об'єктом у часі — на біжучий, непе​рервний та періодичний;
—  змоги подальшого використання контрольованих виробів — на руйнівний та неруйнівний;
—  виду чи типу використовуваних засобів — на вимірювальний, записувальний, органолептичний, оглядовий та порівняльний;
— виконавця — на заводський (фірмовий, фабричний, самоконтроль-ний тощо), відомчий, державний та міжнародний;
—  рівня технічного спорядження — на ручний, механізований, автоматизований та автоматичний;
—  впливу на контрольований об'єкт — на активний та пасивний;
—  типу контрольованих параметрів — на геометричний, фізичний, механічний, хімічний, металографічний, функційний, візуальний тощо.
5.4.  ВИДИ ВИПРОБУВАНЬ ПРОДУКЦІЇ
Відповідно до чинних стандартів види випробувань виробів поділя​ють залежно від:
—  мети випробувань — на контрольні, дослідницькі та ресурсні;
—  наявності порівнювальної бази — на порівняльні та абсолютні;
—  стадій розроблення виробів — на попередні та приймальні;
—  рівня проведення — на галузеві, державні та міжнародні;
—  мети виконання — на періодичні та атестаційні;
— тривалості та інтенсивності виконання — на нормальні та прискорені;
— дії на об'єкт випробування — на механічні, електричні, магнітні, кліматичні, теплові, акустичні, гідравлічні тощо.
Переважно у процесі розроблення виробів для серійного виробництва дослідна партія виробів підлягає декільком стадіям випробувань. На стадії ескізного та технічного проектування виготовляють та випробовують макетні зразки основних складових частин виробів (елементів, вузлів тощо) чи дослідних зразків виробів, а на стадії технічного проекту розробляють, виготовляють дослідну партію (переважно не менше ніж три) виробів, яку піддають повному циклу заводських (фірмових) і приймальних випробувань, які проводяться спеціальною відомчою чи державною комісією.
За результатами вказаних випробувань вироби можуть бути рекомен​довані для освоєння серійного виробництва. Повторні випробування виробів проводять на партії виробів, дібраній із виробів серійного виго​товлення, виготовлених в умовах підприємства-виробника.
5.5.  СИСТЕМИ КЕРУВАННЯ ЯКІСТЮ ПРОДУКЦІЇ
Стандартизація є основою для забезпечення якості промислової продукції. Стандартами регламентовані показники якості виробів, встановлені норми та вимоги, яким мають вони відповідати, методи та засоби контролювання їх показників якості та інших параметрів, правила маркування, пакування, використання, зберігання та ремонтування.
В окремих стандартах встановлені норми та правила виконання конструкторської та технологічної документації, правила розроблення ескізного, технічного та робочого проектів, випробовування дослідної та серійної партії виробів, передачі документації виробів у серійне виробництво тощо.
Практично стандартизована вся інженерна діяльність, вплив стандартів на створення та забезпечення заданої якості виробів вирішальний.
Розвиток напрямків наукової організації праці виробничих і науково-дослідних установ зумовив появу в першій половині двадцятого століття, так званих, комплексних систем керування якістю промислової продукції, метою яких є створення та підтримання оптимального рівня якості всієї продукції. Для досягнення цього, окрім високих значень технічних показ-ників-якості, вона має бути економічно обгрунтованою, тобто, мати такі ж високі економічні показники якості.
Такі системи за одну з основних вимог ставлять необхідність непе​рервного перегляду стандартів на продукцію відповідно до зростання вимог споживачів та технічного прогресу. Як спосіб реалізації цієї вимоги є удосконалення циклу «проектування — виробництво — використання» для досягнення найвищої ефективності нової продукції із одночасним задоволенням потреб населення, оборони країни, експорту продукції тощо.
Напрямками досягнення такої мети є неперервне підвищення рівня якості виробів, продуктивності та ефективності виробництва, зменшення матеріалоємності та енергоємності виробів, вартості їх використання тощо.
Зараз в Україні прийнято до впровадження сімейство міжнародних стандартів ISO, 9000, які дають методичну допомогу для загального керівництва якістю продукції у всіх галузях промисловості та встанов​лення основних вимог до неї. Вказані стандарти продовжують і доповню​ють чинні колись в Україні системи керування якістю продукції.
До них у першу чергу належали системи:
—  наукової організації роботи з підвищення моторесурсу (НОРМ);
—  автоматичної системи управління якістю продукції (АСУЯП);
—  Комплексного управління якістю праці та ефективністю вироб​ництва (КСУЯПЕВ);
—   комплексного управління якістю продукції та ефективним використанням ресурсів (КСУЯПЕВР) тощо.
Система створення нових виробів має враховувати і шкоду, яку може спричинити нова продукція, як у процесі її в-икористання (відмови та зупинки у роботі, аварії, травми, низька якість виконання функцій тощо), так і виготовлення (зайві витрати часу, енергії, матеріалів, токсичність виробництва та його відходів).
У передових фірмах промислово розвинених країн розрізняють п'ять критеріїв забезпечення високої якості продукції ,[Ю];
1.  Відповідність до вимог стандартів, показників рівня якості кращих виробів-аналогів у світі.
2.  Відповідність до вимог споживачів.
3. Ступінь точності виконання технологічних процесів з виготовлення продукції.
4.  Відповідність використання продукції за її призначенням.
5.  Відповідність якості продукції платоспроможності споживачів. Жодним з перелічених критеріїв не нехтують.
Стратегія та тактика керування якістю продукції — це обов'язок виробника. Для вивчення ринку збуту продукції виробник часто запрошує кваліфікованих спеціалістів зі спеціалізованих консультаційних центрів, якїі укають і вивчають, так звані «ніші» у ринку збуту заданої продукції.
До заходів, що заплановані для підвищення рівня якості продукції передові виробники відносяться дуже відповідально, особливо, керівники підприємств та їх підрозділів. Виконання запланованих заходів безперервно контролюється висококваліфікованими менеджерами на всіх стадіях виробництва — від постачання сировини, заготовок тощо до використання виготовлених виробів.
Менеджери — це сучасний прошарок суспільства, який включає професіоналів-керівників виробництва продукції на всіх його рівнях. У процесі контролювання менеджери безпосередньо контактують, як з постачальниками сировини, так і з виробниками та споживачами виробів.
Після реалізації однієї програми заходів розробляють нову, на наступний період, і так безперервно протягом всього періоду випуску заданої продукції. Кожна розроблена програма — конкретна, вона має чіткі назви заходів, терміни, виконавців, контролерів тощо. Переважно кожна програма складена з кількох підпрограм, включно, з програмами підвищення кваліфікації працівників, розроблення нових чи дороблення чинних стандартів, організацію чи реорганізацію виробництва тощо. Всі вони мають складати цілість невід'ємних частин. Якщо без будь-якої з підпрограм можна обійтись, її не приймають до виконання.
Керування рівнем якості продукції відбувається згідно чинних стандартів, але стратегія кожного виробника завжди своя. Наприклад, японські фірми основну увагу спрямовують на відсутність у виробах дефектів, а не на їх виявлення та вивчення. Тому більшість японських виробів (автомобілі, радіоприймачі та телеапаратура тощо) порівняно з іншими мають у десятки разів менше відмов у роботі. Зараз цей досвід пильно вивчають інші виробники виробів.
У багатьох японських фірмах переважно контролюють якість виконання технологічних процесів, а не якість продукції. Тому в цих фірмах у два—три рази вища продуктивність праці.. Передові фірми мають непорушні гасла: «виконавець наступної операції твій споживач», «нормальній людині соромно працювати погано» тощо.
Маркетологи разом з конструкторами безперервно вивчають причини виявлених відмов і дефектів виробів, проводять значну роботу з підвищення показників надійності та довговічності виробів, прискіпливо вивчають аналогічні показники вихідних матеріалів і комплектувальних виробів протягом тривалого часу або проводять форсовані випробування. На
підставі отриманих результатів розробляють нові програми з підвищення якості виробів.
Торгівлю та організацію збуту продукції на зовнішньому та внутрішньому ринках називають маркетингом, а її виконавців — маркетологами. Ідея випуску нових виробів чи модернізації старих переважно виникає не у конструкторів, а у маркетологів, які вивчають і знають вимоги до них і методи їх реалізації. Вони стало контактують із замовниками та споживачами продукції, прогнозують якість продукції, ринки її збуту, створюють їй рекламу, встановлюють та обґрунтовують гарантійні терміни та ціну нових виробів.
Маркетологи працюють не взагалі, а для конкретних споживачів продукції. Тому в основних відділах виробників продукції зараз працюють маркетологи, дослідники, конструктори, технологи, виробничники, які працюють разом над виконанням розроблених ними ж програм.
Сфера реалізації виробів є основою інноваційної діяльності передових підприємств і фірм, а продукцію вони часто роблять не найкращу, а таку, яка комусь і сьогодні потрібна.
Сучасний маркетинг — це і ринкова концепція керування рівнем якості продукції, її виробництвом і збутом, це теорія та практика організації та керування виробничою та збутовою діяльністю колективів, що містить у собі погодження реальних ресурсів виробника продукції з ринковим попитом на неї, координація діяльності всіх підрозділів виробника, використання нових теорій керування якістю продукції, конкурентної боротьби (нажаль іноді і на шкоду споживачам).
В Україні у вісімдесятих роках двадцятого століття розроблена своя система керування якістю продукції, що була створена для умов соціалістичної економіки, яка зараз разом з господарською діяльністю перебудовується відповідно до умов ринкової економіки та з урахуванням досвіду передових країн світу.
КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ
1.  На якій підставі розробляють нову продукцію?
2.  Перечисліть основні рушії технічного прогресу.
3.  Які є основні напрямки розвитку нової техніки?
4.   Що є основою забезпечення конкурентоспроможності нової продукції?
5.  Як організовують забезпечення заданої якості продукції?
6.  Які знаєте основні гасла та стратегію передових підприємств?
7. Яке значення віддають стандартизації та метрології у забезпеченні заданого рівня якості продукції?
8.  Які організації та підрозділи займаються якістю продукції?
9.   Перечисліть права органів та служб контролювання якості продукції.
10.  Які є обов'язки контрольних служб?
11.  Перечисліть види технічного контролювання якості продукції.
12.  Як класифікують види продукції та стадії її випробувань?
13.  Що розуміють під системою керування якістю продукції?
14. Які знаєте критерії забезпечення високого рівня якості продукції?
15.  Що таке програма забезпечення заданої якості продукції? .
16.  Перечисліть приклади стратегії та тактики японських фірм.
17. Що знаєте про систему забезпечення якості продукції в Україні?
18.  Поясніть суть та мету контролювання продукції на всіх стадіях її розроблення, виготовлення, використання та зберігання.
19. Ким і у які терміни проводять внутрішні випробування продукції?
Розділ   6
ОСНОВИ СТАНДАРТИЗАЦІЇ В ПРОМИСЛОВОСТІ
6.1. ЗАГАЛЬНІ ПОНЯТТЯ СТАНДАРТИЗАЦІЇ. ТЕРМІНИ  Й  ОЗНАЧЕННЯ
Основні терміни зі стандартизації встановлені Міжнародним комітетом з вивчення наукових принципів стандартизації, що створений Радою міжнародної організації зі стандартизації (ISO) та стандартами Державної системи стандартизації України (ДСТУ 1.0-93; ДСТУ 1.2-93; ДСТУ 1.3-93; ДСТУ 1.4-93 і ДСТУ 1.5-93).
Згідно з державними стандартами стандартизацією називають діяльність з метою досягнення оптимального ступеня упорядкування в певній галузі шляхом встановлення положень для загального й багато​разового використання щодо реально існуючих чи можливих завдань. Розрізняють міжнародну, регіональну, національну, державну та галузеву стандартизації.
Стандартизація, як галузь науково-технічної діяльності, є методо​логічною дисципліною для розвитку науки та техніки, основу якої складають стандартознавство, теорія класифікації, метрологи, кодування, оброблення та передавання інформації. Основу стандартизації становлять узагальнені результати науки, техніки, практичного експерименту та виробництва, що спрямовані на досягнення оптимальної користі для суспільства.
Головним завданням стандартизації є створення системи норма​тивно-технічної документації, що встановлює прогресивні вимоги до продукції, яка виготовляється для потреб господарської діяльності, населення й оборони держави, а також контролювання їх дотримання.
Стандарт — це результат конкретної роботи зі стандарти​зації, виконаної на підставі досягнень науки, техніки та практичного досвіду, яка прийнята (затверджена) компетентною організацією. Стандарт може бути: 
—  обов'язковим чи рекомендованим технічним документом, який містить характеристику якості матеріалів, виробів, устаткування, методів їх виготовлення й контролювання, понять та умовних позначень;
—   основною одиницею чи фізичною константою, наприклад, ампером;
—  будь-яким предметом для фізичного порівняння, наприклад, еталоном метра.
Стандарти можуть містити обов'язкові та рекомендовані вимоги. До обов'язкових належать вимоги із забезпечення:
—  безпеки продукції для життя, здоров'я та майна громадян, її сумісність, взаємозамінність, охорону навколишнього середовища та методів сертифікації продукції;
—  техніки безпеки та гігієни праці;
—  метрологічних норм і правил їх контролювання*
—  технічної єдності на стадіях розроблення, виготовлення та зберігання продукції.
Обов'язкові шимоги підлягають безумовному виконанню всіма суб'єктами, на яких поширюється чинність стандартів. Безпека — це відсутність недопустимого ризику, пов'язаного з можливим завданням будь-якої шкоди. Сумісність — це придатність продукції, процесів і послуг до спільного використання, що не викликає небажаних взаємодій. Взаємозамінність — це придатність одного виробу, процесу та послуги для використання замість іншого з метою виконання одних і тих самих вимог, а уніфікація — це добір оптимальної кількості різновидів продукції, процесів, послуг і значень їх параметрів.
Об'єктами стандартизації називають предмети (продукцію, процеси, послуги), що підлягають стандартизації. Ними можуть бути тільки результати людської діяльності (вироби, документи, міри, норми тощо). Не можуть бути об'єктами стандартизації натуральні продукти природи (нафта, вугілля, руди та інші корисні копалини). Але продукти їх перероблення, як результати людської діяльності, підлягають стандартизації.
Нормативним називають документ, що встановлює правила, загальні принципи чи характеристики щодо різних видів діяльності або їх результатів. Стандарт є нормативним документом, розробленим на засадах відсутності протиріч зацікавлених сторін з істотних питань і прийнятим визнаним органом
6.2. ВИДИ ТА КАТЕГОРІЇ СТАНДАРТІВ
За об'єктами стандартизації стандарти поділяють на три групи: стандарти на властивості, методи та засоби (рис. 6.1). Перші регламен​тують властивості предметів і засобів праці, виробів, вимірювальних і контрольних засобів тощо. Ці стандарти містять основні Характеристики і показники якості об'єктів стандартизації (розміри, toacy, матеріали, характер і допускні кількості домішок, якість поверхонь, метрологічні характеристики, вид живлення, потужність тощо). Стандарти на методи містять вимоги до способів виготовлення, випробування, контролювання, добирання оптимальних режимів роботи устаткування, вимірювальних інструментів тощо. За допомогою наведених у них вимог перевіряють геометричні розміри виробів, їх фізичні та хімічні властивості, склад матеріалів, якість поверхонь тощо.
Встановлені у стандартах єдині норми, правила, позначення, одиниці фізичних величин, поняття тощо спрощують і здешевлюють організацію та виконання робіт в усіх галузях науки, техніки та господарської діяльності. Як приклад, досить навести єдині правила та вимоги до оформ​лення конструкторських, технологічних, технічних, нормативних тощо документів.
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Рис. 6.1. Види стандартів в Україні

Залежно від призначення стандарти бувають; основні (загальні чи засадові), на продукцію, роботи (послуги) та методи вимірювання й контролювання, а залежно від сфери дії — міждержавні (міжнародні чи міжнаціональні), що розроблені та прийняті міжнародними організаціями (ISO, ІЕС тощо); державні стандарти України (ДСТУ), які розроблені та прийняті компетентними державними організаціями України; стандарти підприємств І фірм (ТУ), що прийняті їх керів​никами та зареєстровані компетентними органами чи організаціями зі стандартизації. Республіканські стандарти колишньої УРСР (РСТ) застосовують, як державні до моменту їх заміни чи скасування.
Очолює всі роботи зі стандартизації, метрології та сертифікації продукції Державний Комітет зі стандартизації, метрології та сертифікації України (Держстандарт України).
Державним називають національний стандарт, який затверджений Держстандартом України. Міжнародні чи міждержавні стандарти також можуть бути результатом уніфікації чи гармонізації державних стандартів на підставі відповідних угод. Наприклад, згідно угоди керівників урядів країн СНД у 1992 році щодо проведення узгодженої політики зі стандартизації за міжнародні стандарти було прийнято понад 20 000 ГОСТів відповідно до погодженого їх переліку, які до цього були державними стандартами Російської Федерації.
Роботу ^зі стандартизації в галузі будівництва та промисловості будівельних матеріалів організовує Міністерство України у справах будівництва й архітектури. Правила побудови, викладу та оформлення стандартів, що розробляються та приймаються цим міністерством, мають відповідати вимогам стандартів державної системи стандартизації.
Чинність стандартів розповсюджується на виробників продукції чи виробів, відповідно до компетенції організації, що прийняла стандарт і всіх споживачів, які використовують чи споживають об'єкти стандар​тизації незалежно від їх підпорядкування. В окремих випадках згідно рішення чи ухвали компетентної державної організації зі стандартизації може бути обмежена чи, навпаки, розширена чинність окремих стандартів на виробників і споживачів відповідних галузей господарської діяльності. Наприклад, чинність державних загальнотехнічних стандартів обов'язкова для всіх виробників і споживачів продукції, що застосовують загально-• технічні норми, правила, предмети тощо. Чинність стандартів міжнародних організацій має бути підтверджена Держстандартом України. Для цього
щорічно видають показники (каталоги) чинних в Україні нормативних документів і стандартів.
Продукція, що виготовлена згідно стандартів підприємств чи фірм, які не погоджені з компетентною державною організацією зі стандарти​зації та сертифікації, може бути допущена тільки для внутрішнього (у межах підприємства чи фірми) використання чи споживання. Наприклад, креслення заготовок, деталей, вузлів; технічні вимоги до окремих спеціальних матеріалів, технологічні інструкції тощо є стандар​тами підприємств, які оформляють згідно вимог чинних державних стандартів, але самі об'єкти стандартизації можуть виготовлятися тільки для внутрішнього використання чи споживання. Для розширення їхньої чинності за межі підприємства чи фірми потрібне відповідне погодження Із зовнішніми споживачами та компетентними державними організаціями зі стандартизації.
Галузеві стандарти (ГСТУ) розробляють у разі відсутності ДСТУ чи обґрунтованої необхідності встановлення в них вищих чи додаткових вимог порівняно з вимогами державних стандартів.
Стандартні технічні умови (СТТУ) розробляють у разі необхідності розповсюдження та впровадження узагальнених результатів прикладних досліджень. СТТУ (чи ТУ) — це документ, що регулює стосунки між постачальником і споживачем продукції, для якої відсутні ДСТУ і ГСТУ.
Будівельні норми — нормативні документи, які встановлюють загальні принципи, правила, норми й характеристики в галузі будівництва. Всі стандарти підлягають реєстрації в Держстандарті України або у територіальних його органах.
Технічна документація на продукцію — сукупність документів, які необхідні й достатні для здійснення кожної стадії життєвого циклу (створення, виготовлення, використання, ремонтування та зберігання) продукції. Розрізняють конструкторську, проектну, технологічну, вихідну, робочу, інформаційну та науково-технічну документацію.
Науково-технічна документація — сукупність технічних вимог, законодавчих положень щодо захисту, життя й здоров'я людей, охорону довкілля, забезпечення прав споживача, а також встановлення правил нагляду за її виконанням.
За ступінню обов'язковості стандарти поділяють на:
— обов'язкові для виконання, тобто такі, що приймаються урядом або, за його дорученням, державними органами — Держстандартом України, Мінбудом України тощо; їм надається статус державних документів; до таких документів належать стандарти з безпеки праці, охорони навколишнього середовища, ресурсозберігання, а також технічної спільності та взаємозамінності виробів;
— необов'язкові для виконання (рекомендовані), тобто такі, чинність яких поширюється на продукцію, що є в оптовій торгівлі; дотримання вимог таких стандартів контролюється ринком; окрім того, необов'язко​вими мають бути організаційно-методичні стандарти;
—  диспозитивні стандарти, які в принципі не є обов'язковими, але стають такими за умови згоди між замовником (покупцем) та постачаль​ником (продавцем, виробником); тоді вони можуть бути схвалені, чи прийняті на різних рівнях;
—   змішані, тобто стандарти, окремі норми яких можуть бути обов'язковими, необов'язковими та диспозитивними.
Подібні градації обов'язковості можуть використовуватися й для інших нормативних документів. Ступінь обов'язковості кожного з них встановлюється його розробником.
6.3.  МЕТА,  ПРИНЦИПИ ТА МЕТОДИ СТАНДАРТИЗАЦІЇ
Метою стандартизації є:
—   реалізація єдиної технічної політики у сфері стандартизації,
метрології й сертифікації;
—  захист інтересів споживачів і держави;
—   забезпечення якості продукції на підставі досягнень науки
й техніки;
— забезпечення уніфікації, сумісності, взаємозамінності та надійності
виробів;
—   раціональне використання ресурсів і підвищення техніко-економічних показників виробництва;
—  безпека об'єктів господарської діяльності, запобігання аварій та
катастроф;
—  створення нормативної бази функціонування системи стандар​тизації та сертифікації продукції;
—  конкурентоспроможність продукції та вихід на світовий ринок;
— впровадження сучасних виробничих та інформаційних технологій;
— сприяння забезпеченню обороноздатності та мобілізаційної готовності України.
Основними принципами стандартизації є:
—  врахування рівня розвитку науки й техніки, екологічних вимог, економічної доцільності та ефективності виробничих процесів, безпеки споживача й України;
— гармонізація нормативних документів з міжнародними та стандар​тами інших країн;
—  відповідність нормативних документів законодавству України;
—  участь у розробленні нормативних документів всіх зацікавлених
сторін;
— взаємозв'язок та узгодженість нормативних документів усіх рівнів;
—  придатність нормативних документів для сертифікації продукції;
—  відкритість інформації, виходячи з вимог чинного законодавства;
—  застосування інформаційних систем і технологій у галузі стан​дартизації.
Основними методами стандартизації є уніфікація, типізація та
симпліфікація.
Уніфікація полягає у раціональному скороченні кількості типів, видів і розмірів об'єктів однакового функціонального призначення. Наприклад, уніфікація велосипедів може зводитись до розроблення та виготовлення таких типів велосипедів, як звичайний, спортивний, спеціальний (одно- та багатоколісний, інвалідський тощо). Всі перелічені типи велосипедів можна поділити на підтипи: чоловічий, жіночий, підлітковий, дитячий тощо. За такою класифікацією у виробництві велосипедів було би 3 типи х 4 підтипи = 12 типорозмірів, які в основному могли б задовольнити всі потреби споживачів. У разі відсутності уніфікації кожний виробник велосипедів буде прагнути до випуску також 12 типорозмірів велосипедів, щоб задовольнити попит, але кожний іншої (своєї) конструкції. Така ситуація зумовлює знаходження у експлуатації 12 х п типорозмірів велосипедів, де п — кількість велосипедних підпри​ємств, що розробляють і виготовляють велосипеди.
Це, з одного боку забезпечує широкий асортимент велосипедів, але їх вартість та експлуатація обійдуться споживачам значно дорожче ніж у першому випадку, оскільки буде відповідно нижчою серійність їх виготовлення, більший асортимент запасних частин, нижча якість через відсутність дорогого спеціального, але високопродуктивного устатку​вання та спорядження.
Залежно від застосування розрізняють заводську (фірмову), галузеву, міжгалузеву, державну та міждержавну (міжнародну) уніфікацію. На базі уніфікації організовують відповідне кооперування та інтегрування  }
виробництва виробів. Найбільший техніко-економічний ефект забезпечує
міжнародна та державна уніфікація, що дають змогу отримувати вироби ;
З' найменшою вартістю.  
Кінцевим результатом уніфікації є розроблення та затвердження відповідних стандартів на вироби. Як приклади уніфікації можна навести чинні сьогодні стандарти для кріпильних виробів (болтів, гайок, гвинтів, шпильок, шайб тощо), труб, трубопроводної арматури (кранів, клапанів, вентилів, трійників, кутників, муфт тощо), редукторів, електро-двигунів, моторів та -генераторів, пневмо- та гідродвигунів (камер, циліндрів тощо), ланцюгів, ременів, шпонок, заготовок тощо.  
Типізація полягає у розробленні типових (за видом, формою, конструкцією, розмірами тощо) предметів праці, виробів, устаткування тощо, а також технологічних процесів їх виготовлення. Наприклад, типова конструкція вала може бути східчастим валом, що має різні поверхні (циліндричні, квадратні, конічні тощо), виточення, пази (шпонкові, шліцьові, торцеві тощо), різьбові (зовнішні, внутрішні, метричні, конічні тощо). Доборо заданої комбінації поверхонь та їх розмірів, шорсткості поверхонь, матеріалу, способу термооброблення, покриття тощо, відкидаючи всі інші   і поверхні із типової конструкції, отримують вал заданої конструкції, ромірів тощо. Маючи технологічний процес виготовлення типового вала, аналогічно (добором операцій оброблення заданих поверхонь) отримують   
технологічний процес оброблення заданого вала.
Як типові заготовки чи деталі у машинобудуванні найпоширенішими є вали, корпуси, кришки, фланці, зубчасті колеса, шківи, важелі, втулки,  \ циліндри, хитуни (гонки), осі тощо. Як типову можна прийняти будь-яку \ конструкцію заготовки, деталі, вузла, машини, якщо передбачити  : виготовлення їх за розмірами заданого ряду (від найменшого до  ' найбільшого). Тоді кожен такий виріб заданого розміру називають типорозміром. Наприклад, для кулькового радіального підшипника (вальниці) кожного розміру заданої конструкції (типу) присвоюють відповідний номер (типорозмір).
Для типізації будь-яких виробів спочатку їх класифікують, добирають типові представники для окремих класів (груп) виробів, що мають найбільшу кількість спільних ознак, характерних для виробів заданого класу (групи).
Симпліфікація полягає у зменшенні типів виробів заданої номен​клатури до кількості, достатньої для задоволення потреб у заданий термін.
Симпліфікацію можна вважати частковою чи короткотерміновою уніфікацією.
Спеціалізація — зосередження на певних підприємствах виготовлення обмеженої кількості типів виробів. Залежно від об'єктів спеціалізація буває предметною та технологічною.         
Метрологічні об'єкти стандартизації — це правила й норми трудової діяльності для досягнення єдності та певної точності вимірювань.
6.4.  КЛАСИФІКАЦІЯ ТА КОДУВАННЯ ТЕХНІЧНОЇ ІНФОРМАЦІЇ
Класифікація полягає у розміщенні предметів (документів, технічної інформації, виробів тощо) у заданому порядку та послідовності, придатному для користування, та присвоєння їм відповідних позначень (кодів).
Процес розміщення предметів у заданому порядку називають систематизацією. Найпростішою формою систематизації є розміщення предметів класифікації у алфавітному порядку чи у порядку зростання чисел (умовних номерів, кодів тощо). Таку систематизацію використо​вують у довідниках, бібліографіях, каталогах, стандартах з позначення понять тощо. У техніці поширена цифрова систематизація у порядку зростання номерів чи у хронологічній послідовності. Наприклад, для нумерації державних стандартів поряд з номером стандарту, в якому врахована класифікаційна його група, через риску ставлять ще й рік його затвердження.
Для класифікації та кодування інформації у міжнародній системі застосовують універсальну десяткову систему класифікації (УДК), яку використовують для присвоєння класифікаційних номерів для книжок, журналів, наукових публікацій тощо. Числа, які присвоюють згідно системи УДК, розміщують за класами, підкласами, розрядами тощо. Ліва цифра позначає найширше поняття (клас), а. наступна та подальші цифри — поняття, що є складовою частиною попереднього. Наприклад, УДК6 — це прикладні науки, медицина, техніка тощо; УДК62 — техніка; УДК621 — загальне машинобудування; УДК621.3 — електротехніка УДК 621.39 — електрична техніка зв'язку.
Взаємопов'язані поняття позначають за допомогою двох крапок, наприклад, якщо УДК389.6 — стандартизація, а УДК621.3 — електротехніка, то УДК389.6:621.3 — стандартизація в електротехніці. Щоб вказати будь-які задані показники інформації ставлять крапку, два нулі, а потім цифри, якими позначені ці показники. Наприклад, УДК 621.4.003 — економічність двигунів внутрішнього згорання, де 621.4 — двигуни внутрішнього згорання, а ".003" — економічність.
Для позначення виду публікації число завжди має першу цифру нуль і стоїть у круглих дужках. Наприклад, (05) — журнали, (038) — словники, (088) — патенти, УДК 621.3 (05) — електротехнічні журнали. Для позначення часу та дати застосовують відповідні ланки та пишуть їх з розділенням кожної інформації за допомогою крапки у порядку від найстаршого до наймолодшого, наприклад, "1998.10.08— 8 жовтня
1998 року".
За Єдиною системою класифікації продукції (ЄДСКП) класи​фікують всю промислову та сільськогосподарську продукції, відповідно поділивши її на 100 класів (за галузями виробництва, призначенням і властивостями продукції), 10 підкласів, 10 груп, 10 підгруп і 10 видів. Наприклад, прилади та Засоби автоматизації загальнопромислового призначення віднесені до класу 42, а ті ж прилади та засоби спеціального призначення — до класу 43. Підклас 421 000 представляє прилади контролювання та регулювання технологічних процесів, група 421 100 — прилади для вимірювання та регулювання температури, підгрупа 421 110 — термометри манометричні, вид 421 111 — термометри манометричні без відліку з електричним вихідним сигналом.
За аналогічною класифікацією присвоюють букво-цифрові позна​чення для конструкторської документації (креслень/специфікацій, відо​мостей тощо), букво-цифрові позначення нормативних документів у галузі будівництва тощо.
6.5.  ДЕРЖАВНА СТАНДАРТИЗАЦІЯ В УКРАЇНІ
Україна має понад двохсотрічний досвід робіт зі стандартизації та суміжних видів діяльності. За цим показником Україна не відставала від розвинених країн світу, але у роки залежності та роздрібненості, відсутності незалежної держави на деякий час втратила передові позиції. Після здобуття незалежності, у дев'яностих роках XX століття, Україна робить спробу повернути втрачене.
Ще у 1764 році Конституцією Польщі на Правобережній Україні та Галичинні запроваджено загальнодержавні одиниці довжини, маси та
об'єму; у 1785 році Австрійським спеціальним Декретом створено Інспекторат мір і ваг при Галицькому намісництві, у 1871 році запро​ваджені метричні міри на території Галичини, у 1875 році Австрією прийнято Закон про створення Органу державного метрологічного нагляду з центром у місті Львові. Та тільки у 1901 році в місті Харкові відкрито першу палату мір, а у 1902 році такі палати відкрито у містах Києві, Катеринославі (Дніпропетровську чи Січеславі), Одесі. У 1922 році створено Українську Головну Палату Мір та Ваг з її місцевими органами, а у 1971 році — організацію Українського республіканського управління Держстандарту СРСР. Після відновлення незалежної України у 1991 році створено Державний комітет УРСР зі стандартизації, метрології та якості продукції, а у 1992 році -- Державний комітет України зі стандартизації, метрології та сертифікації (Держстандарт України), який розробив і затвердив Концепцію державної системи стандартизації України та очолив її реалізацію.
З 1993 року Україна стала повноважним членом Міжнародної організації зі стандартизації (ISO) та Міжнародної електротехнічної комісії (ІЕС), членом-кореспондентом Міжнародної організації законодавчої метрології, Європейського комітету зі стандартизації, членом Міжнародної інформаційної мережі, приєдналася до Кодексу доброчинної практики щодо розроблення та використання стандартів Європейського комітету зі стандартизації тощо. Україна взяла на себе зобов'язання щодо наближення законодавства, стандартів, норм, правил І сертифікації до європейських, у рамках договору з Європейським Союзом. Для цього розробляється та реалізується багато державних і галузевих програм зі стандартизації, які стимулюють іноземні Інвестиції, підвищують конкурентоспроможність української продукції. Для координації цих робіт при Президентові України створена Національна Рада з питань якості продукції, головним завданням якої є участь України у міжна​родній торгівлі.
Схема структури державної системи стандартизації України зобра​жена на рис. 6.2.
Найвищим національним органом у ній є Держстандарт України, а в галузі будівництва та виробництва промислових будівельних мате​ріалів — Держбуд України. У структурі Держстандарту України налічується 35 центрів стандартизації та метрології, включно: 26 обласних — Білоцерківський, Вінницький, Волинський, Дніпропетровський, Донецький, Житомирський, Закарпатський,  Запорізький,  Івано-Франківський, Кіровоградський, Кримський, Луганський, Львівський, Миколаївський, Одеський, Полтавський, Рівенський, Сумський, Тернопільський, Український науково-виробничий Центр стандартизації, метрології та сертифікації, Харківський» Херсонський, Хмельницький, Черкаський, Чернігівський, Чернівецький; дев'ять міських — Горлівський, Дрогобицький, Кремен​чуцький, Криворізький, Маріупольський, Мелітопольський, Краматорський, Севастопольський, Червоноградський. Окрім цього, до Держстандарту України входять кілька науково-дослідних інститутів — Львівський ДНДІ "Система", Харківське науково-виробниче об'єднанняУкрНДІССІ, два навчальних заклади — Вище училище метрології та якості в Одесі й Український навчально-науковий центр зі стандартизації, метрології та якості продукції в Києві; заводи в Києві ("Еталон"), Харкові, Донецьку, Умані, Білій Церкві; дослідні заводи у Вінниці ("Прилад") та Полтаві; магазини стандартів — № 5 — у Києві, №12 — в Харкові.
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Діяльність Держстандарту України, як національного органу зі стандартизації, спрямована на створення національної системи стандартизації відповідно до світової практики, тобто, створення мережі технічних комітетів зі стандартизації у провідних галузях науки, техніки та економіки України. Зараз в Україні функціонує біля 140 технічних комітетів, за участю яких розробляються Державні стандарти України (ДСТУ), що гармонізовані з відповідними міжнародними стандартами. Технічні комітети беруть участь у роботі відповідних міжнародних технічних комітетів та підкомітетів, як активні члени та члени-спостерігачі; проводять роботу з впровадження в Україні стандартів міжнародних організацій тощо. Наприклад; у 1996 році впроваджені стандарти з систем управління якістю (серії 9000), а у 1998 році — стандарти з управління довкіллям (серії 14000).
Україна, успадкувавши близько 20 тисяч міждержавних стандартів (ГОСТ), з набуттям самостійності та побудови ринкових відносин, відійшла від принципу обов'язковості стандартів і вступила у міжнародні організації стандартизації. З 2000 стандартів, розроблених технічними комітетами України, 300 є прямим впровадженням міжнародних станда​ртів, а ще у 800 мають впроваджені у них основні вимоги з них.
Окрім цього, Держстандарт України організовує публікацію офіційних та інформаційних видань, наприклад: «Каталог нормативних документів» (річний), показники «Стандарти» (місячний) та «Засоби вимірювальної техніки* (річний), «Бюлетені» української та міжнародної стандартизації (щоквартально), довідник «Продукція, що виробляється за технічними умовами України» (річний) тощо; впроваджує сучасні автоматизовані бази даних на компакт-дисках (біля півмільйона описів) з інформацією про нормативні документи міжнародних і національних організацій зі стандартизації, розробляє та впроваджує термінологічні стандарти України тощо.
У головному інформаційному фонді стандартів, уже за станом на 1997 рік, зберігалося понад 100 тисяч нормативних документів, ДСТУ, міжнародних, міждержавних і національних стандартів інших країн тощо.
Український навчально-науковий центр Держстандарту України підготовляє кваліфіковані кадри зі стандартизації, метрології та серти​фікації, має для цього сучасну матеріально-технічну базу, високо​кваліфікований професорсько-викладацький склад, чотири кафедри, які щорічно готують близько 1300 спеціалістів, аудиторів зі сертифікації продукції, підвищують кваліфікацію спеціалістів Держстандарту України, як в Україні, так і за кордоном, систематично та регулярно організовує науково-практичні конференції, сімпозіуми, семінари тощо.
Національний інформаційний центр GATT/WTO створено для вико​нання зобов'язань України щодо забезпечення виробництва якісної продукції, яка б відповідала міжнародним вимогам з безпеки, охорони здоров'я людей та довкілля, сумісності та взаємозамінності.
Основні положення державної системи стандартизації України встановлюються її стандартами (ДСТУ 1.0-93). Державна система стандартизації в Україні розвивається в гармонії з основними принци​пами міжнародних систем стандартизації.
6.6. МІЖНАРОДНА СТАНДАРТИЗАЦІЯ
Для забезпечення сприятливих умов розвитку взаємовигідних торгових, економічних тощо зв'язків між країнами світу міжнародні організації зі стандартизації та сертифікації продукції розробляють відповідні стандарти, нормативи, рекомендації тощо. Розроблені та прийняті згідно чинного порядку документи можуть бути впроваджені (застосовані) як національні чи державні стандарти, нормативи, рекомендації    ^ тощо після відповідного рішення компетентного державного органу зі    ,; стандартизації або використані у процесі розроблення національних чи    і державних документів аналогічного призначення. Цей чи інший шлях використання документів міжнародних організацій добирають залежно від стану господарської діяльності та рівня стандартизації у кожній країні. Часто рівень технології виробництва не дає змоги рекомендувати до впровадження документи міжнародних організацій, що розроблені на підставі новітніх досягнень науки та техніки, технології, кращих матеріалів, устаткування, рівня продуктивності праці тощо передових (розвинених)
країн світу.
У такому разі компетентні організації зі стандартизації, після погодження з державними керівними органами, замовляють головним організаціям галузей, науки та техніки розроблення відповідних заходів щодо створення відповідних умов для розроблення та впровадження національних нормативних документів, які б відповідали чинним міжнародним документам аналогічного призначення. До закінчення термінів їх розроблення та впровадження тимчасово продовжується чинність національних стандартів та інших нормативних документів.
Однією з найбільших міжнародних організацій зі стандартизації є ISO, яка була створена у 1926 році, а до 1941 року називалась ISA. Як сказано у статуті, основною метою ISO є «сприяння розвитку стандар​тизації в цілому світі для того, щоб полегшити міжнародний обмін товарами та розвивати взаємну співпрацю в галузі інтелектуальної, наукової, технічної та економічної діяльності».
Вищим органом ISO (рис.  6.3) є Генеральна Асамблея, яка скликається раз у три роки для прийняття рішень з найважніших питань і виборів Президента організації. У своєму складі ISO має, більше ніж 240 технічних комітетів, серед яких є: Виконавчий комітет, Комітет з вивчення наукових принципів стандартизації,  Комітет з допомоги країнам, що розвиваються, Атестаційний комітет, технічні комітети з різних галузей, підгалузей, вирішення окремих питань, що розробляють проекти відповідних стандартів, норм, рекомендацій тощо. Як приклади технічних комітетів можна навести: ТК-1 — "Різьби"; ТК-2 — "Болти, гайки та деталі кріплення", ТК-3 — "Допуски та пасовання", ТК-29 —"Інструменти", ТК -39 — "Верстати", ТК-57 — "Якість оброблених поверхонь", ТК-123 — "Підшипники ковзання" тощо.
Членами ISO можуть бути країни (їх компетентні та повноважні представники), що мають державні організації зі стандартизації. Роботою кожного з комітетів керує одна із національних (державних) організацій зі стандартизації. Окрім комітетів в ISO є ще підкомітети, групи, які виконують означені їм функції, а також члени-кореспонденти, якими можуть бути країни, що не мають власних організацій зі стандартизації. Вони мають право тільки отримувати (безоплатно) стандарти, нормативи та рекомендації ISO.
В ISO, як її електротехнічне відділення, входить Міжнародна електротехнічна комісія (ІЕС), яка виконує завдання ISO у застосуванні електро-радіотехніки та електроніки. Стандартизацією у галузі метрології займається Міжнародна організація мір та ваг, що заснована ще у 1875 році. Цей комітет розробив Єдину міжнародну систему одиниць (SI), яка прийнята до використання в усіх країнах, що приєдналися до Метричної конвенції. З 1956 року працює Міжнародна організація законодавчої метрології, що проводить роботу із загальних питань метрології. З цього ж року функціонує Європейська організація з конт​ролю якості продукції, яка розробляє науково-технічні проблеми забезпечення якості продукції.
Як одне з основних завдань міжнародних організацій зі стандартизації є проведення міжнародних конференцій, дискусійних клубів, видання та розповсюдження наукових праць, журналів, надання консультацій тощо.
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КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ
1.  Що таке стандарт І стандартизація?
2.  Об'єкти стандартизації. Що не може бути ними?
3.  Які є види та категорії стандартів?
4.  У чому полягає державна стандартизація України?
5.  Перечисліть методи стандартизації.
6.  Що таке уніфікація та типізація?
7.  Як класифікують технічну інформацію?
8.  Що знаєте про класифікацію промислової продукції?
9.  Перечисліть органи та організації державної стандартизації.
10.  Яка структура органів "міжнародної стандартизації?
11.  Які знаєте міжнародні організації зі стандартизації?
МЕТОДИ СТАНДАРТИЗАЦІЇ
7.1. ОСНОВНІ ПРИНЦИПИ СТАНДАРТИЗАЦІЇ
Вимоги, закладені у стандартах, сьогодні визначають якість практично всієї продукції господарської діяльності, її конкурентоспроможність на світовому ринку, а звідси і стан економіки фірми, підприємства та держави. Але встановлення високих вимог до якості продукції у стандартах зумовлює відповідні вимоги до науково-технічного рівня виробництва, потребу своєчасного використання сучасних досягнень науки та техніки, розроблення, впровадження та безперервного вдосконалення його-технології, засобів виробництва, організації праці, менеджменту, дизайну, рекламування, збуту продукції, захищення авторських прав, патентування тощо, що також є об'єктами стандартизації.
Успішне розв'язання вказаних проблем має одну обов'язкову умову — вартість і ціна продукції не можуть перевищувати відповідно вартості та ціни її аналогів на світовому ринку, тобто продукція має бути конкурентоспроможною. Окрім цього, високі вимоги стандартів до продукції, що не відповідають технічному рівню технології виробництва чи якості сировини та комплектувальних виробів можуть спричинити зупинку виробництва,  банкрутство виробників продукції. Тому встановлення вимог до якості продукції у стандартах є комплексним, складним і відповідальним завданням, успішне розв'язання якого веде до процвітання та розвитку економіки, а невдале — до її занепаду та економічної кризи. Звідси випливають відповідно й високі вимоги до кваліфікації спеціалістів, що працюють у будь-якій ланці взаємопов'язаного ланцюга — від встановлення вимог у стандартах до виготовлення продукції та її правильного використання за призначенням.
У зв'язку з цим процес розроблення нових стандартів чи перегляду вимог у чинних стандартах зводять до реалізації наступних осново​положних методологічних принципів |5; 7; 28; 29; 35—39].
Принцип оптимізації вимог стандартів, який вимагає встановлення не найкращих, а оптимальних показників якості продук​ції, параметрів, норм, характеристик, вимог тощо, що відповідають світо​вому рівню науки, техніки, виробництва, використання (використання, споживання та зберігання) продукції. У термін чи поняття виробництва продукції обов'язково включають також менеджмент, дизайн, рекла​мування, а також її ефективність (економічну та технічну), з метою отримання найбільшого кінцевого ефекту. В процесі визначення чи прогнозування ефективності враховують всі витрати на створення та використання продукції протягом часу всього її "життя". Без цього всякий тимчасовий ефект може перетворитися на збитки чи то для виробника чи для господарської діяльності країни. Для реалізації вказаного принципу використовують методи випереджувальної та комплексної стандартизації тощо.   
Принцип взаемоузгодженності вимог стандартів, який полягає у тісній взаємоузгодженності вимог до якості продукції, сировини, вихідних матеріалів, заготовок, комплектувальних виробів за рівнем вимог і термінами їх встановлення та чинності. Для його реалізації ефективним є метод комплексної стандартизації.
Науково-дослідний принцип полягає у науковому узагальненню практичного досвіду, теоретичних, експериментальних, дослідно-конструкторських робіт у заданій галузі стандартизації.
Принцип забезпечення функціональної взаємозамінності виробів, що забезпечує розширення ринку збуту виготовленої продукції на підставі взаємоузгодженності її параметрів, характеристик тощо, до відповідного збільшення серійності її виготовлення та, зумовленого цим, зменшення її вартості та ціни.
Принцип переважання полягає у встановленні оптимальних рядів основних параметрів продукції (габаритних і монтажних розмірів, мас, основних відхилень, потужностей, напруг, струмів тощо) з метою забезпечення їх взаємозамінності з обмеженою номенкла​турою типорозмірів виробів, заготовок, різального інструменту, калібрів, технологічного спорядження тощо. З метою поступового зменшення кількості типорозмірів виробів, значень їх параметрів встановлюють не один, а декілька рядів переважальних чисел, щоб дати змогу маркетологам і конструкторам, добираючи значення відповідних параметрів, віддавати перевагу першим рядам перед наступними.
Принцип відповідності сучасному рівню розвитку науки, техніки, виробництва тощо полягає у своєчасному періодичному перегляді вимог до об'єктів стандартизації з метою приведення їх до сучасного рівня.
Принцип економності матеріальних та енергетичних витрат полягає у встановлені обґрунтованих норм у стандартах з метою створення конкурентоспроможної на світовому ринку продукції. За цими показниками багато вітчизняних виробів часто значно поступаються кращим зразкам передових закордонних фірм. Включення параметрів матеріальних та енергетичних норм витрат у державні стандарти стимулює розроблення раціональних конструкцій, електричних, кінематичних, гідравлічних тощо схем, використання нових матеріалів і заготовок з підвищеними фізичними властивостями, меншою вартістю, трудомісткістю отримання виробів тощо.
7.2.   РЯДИ   ПЕРЕВАЖАЛЬНИХ   ЧИСЕЛ
Ряди переважальних чисел складають переважно за геомет​ричною прогресією, що характеризується сталим відношенням між двома сусідніми числами. Наприклад, для множника 2 отримують ряд чисел 1; 2; 4 ; 8; 16; 32 тощо. Добуток чи частка від ділення будь-яких членів геометричної прогресії (ряду) завжди також є її членом. Наприклад, 2 - 4 - 8; 8 • 4 = 32; 16 : 8 = 2; 32 : 4 = 8 тощо. Будь-який член прогресії, піднятий до цілої додатної чи від'ємної степені, також є її членом. Наприклад,
У зв'язку з цим величини,[image: image271.png]B=4; 1=16; J4-2 =2 ¥6i-2



що визначаються як добутки, частки, піднесення до цілої степені також є членами прогресії. Наприклад, якщо лінійні розміри взято із ряду (прогресії), то і площі та об'єми фігур також є членами ряду.
Найпоширенішими геометричними прогресіями згідно з ГОСТ 8032-84 є прогресії, що мають число 1 і множник[image: image272.png]


Згідно рекомендацій
ISO встановлені чотири основні десяткові ряди переважальних чисел з множниками, відповідно для рядів:
[image: image273.png]RS @, = Y10 = 1,5849-1.6;
RIO @, =10 =1,2589-1,25;
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Для особливих випадків, при наявності обгрунтування допустимо використання ряду [image: image275.png]R8Q 3 g, = Y10 = 1,03



 та всі похідні ряди, що
отримані з основних R5,...,R80 шляхом добору з них кожного другого, третього тощо членів ряду. Допускається створювати ряди, які для різних діапазонів мають неоднакові множники. Згідно рекомендацій ISO у науці, техніці та виробництві допускаються заокруглення значень окремих членів рядів.
Перевагу завше віддають рядам з більшим множником, а вико​ристання рядів з меншими множниками потребує відповідного техніч​ного та економічного обґрунтування. Ряди переважальних чисел є рекомендовані для добору номінальних значень параметрів всієї продукції, що сприяє взаємоузгодженню параметрів виробів та їх складових частин (матеріалів, заготовок, напівфабрикатів, комплекту​вальних виробів тощо).
Значно рідше для стандартизації параметрів виробів використовують ряди, що складені на основі арифметичних прогресій, для яких характерним є те, що сталою величиною є різниця між будь-якими двома сусідніми числами. Наприклад, 1; 2; 3; 4; 5;...,25; 50; 75; 100; 125;..., де різниці для першого та другого рядів становлять відповідно 1 і 25. Значно рідше застосовують так звані ступінчасто-арифметичні ряди, що складаються з окремих частин різних рядів. Наприклад, ряд діаметрів метричної різі: 1; 1,1; 1,2; 1,4; 1,6; 1,8; 2,0; 2,2;...;3; 3,5; 4; 4,5;...;135; 150; 155; 160 тощо. У радіотехніці використовують переважальні числа із рядів Е, встановлених ІЕС, наприклад, ряд ЕЗ з множником[image: image276.png]p=0~22



ряд Е12 з множником[image: image277.png](p-‘yl_o-l,Z;



ряд
Е6 з множником [image: image278.png]@ =410 ~1.5;



ряд Е24 з множником[image: image279.png]@ =10 ~11.




7.3.  ПАРАМЕТРИЧНІ  РЯДИ  ВИРОБІВ
Асортимент виробів дуже великий (сотні тисяч типорозмірів) і з кожним роком невпинно зростає. Це значно ускладнює уніфікацію та типізацію виробів. Тому часто однакові за призначенням вироби відрізняються як за своєю конструкцією так і за розмірами. З метою
полегшення процесів і підвищення рівня уніфікації, типізації, збільшення серійності виготовлення виробів, розширення спеціалізації та інтеграції виробництва, зменшення матеріало- та енергомісткості, вартості виробів значну увагу приділяють стандартизації параметричних рядів виробів [5; 24]. Параметр (від грецького — відмірюю, розмірюю) — це фізична величина (чи показник якості виробу), якого характеризують якусь властивість, розмір, форму, стан тіла тощо.
Кожний виріб характеризують за допомогою декількох його пара​метрів, серед яких завше можна виділити головний, основні та другорядні. За головний параметр приймають такий, який визначає найважливіший експлуатаційний його показник, що не залежить від технології його виготовлення та технічних удосконалень. Наприклад, головним параметром вантажопідіймального крана є маса найбільшого вантажу, який він може підіймати; оброблювального верстата — габаритні розміри оброблюваних заготовок; протягувального верстата — найбільша тяжна сила; універсальних вимірювальних приладів — діапазон вимірювання; двигунів — найбільша потужність; редукторів — коефіцієнт передавання руху чи сили; підсилювачів — чутливість або коефіцієнт підсилення сигналів тощо.
Для встановлення числових значень головних параметрів складають і затверджують їх параметричні ряди. Добір розмірів головних пара​метрів і визначення діапазону їх значень потребує техніко-економічного обґрунтування, врахування біжучої та перспективної потреби у заданих виробах тощо.
Параметричним рядом називають закономірно побудований число​вий ряд значень головних параметрів виробів однакового функ​ціонального призначення та подібних між собою за конструкцією чи робочим циклом.
Основними називають параметри, які визначають якість виробів та залежать від технології їх виготовлення, технічних удосконалень тощо. Наприклад, для вантажопідіймальних кранів основними параметрами можуть бути найбільші вертикальні та горизонтальні переміщення вантажів, їх вид, маса тощо; для оброблювальних верстатів — точність оброблення поверхонь, потужність, продуктивність; для вимірювальних засобів — похибки вимірювання, швидкодія, вимірювальна сила тощо. Основні параметри часто встановлюють за допомогою головного. Наприклад, головним параметром поршневого компресора є діаметр циліндра, а одним із основних — продуктивність компресора.
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де       Q — продуктивність компресора, [image: image281.png]sl DiH



 — відповідно
діаметр і хід поршня, м;[image: image282.png]


— частота обертання двигуна,[image: image283.png]



Одним із видів параметричного є типорозмірний ряд, головними параметрами якого є розміри заданої конструкції виробу. На їх базі складають конструктивні ряди заданих типів (моделей) виробів однакової конструкції та одного функціонального призначення. Параметричні, типорозмірні та конструктивні ряди часто будують, використовуючи їх пропорційну залежність від експлуатаційних (головних чи основних) параметрів. У цьому разі вказані ряди є похідними від експлуатаційних і часто не відрізняються від них за числовими значеннями. , Зважаючи на складну залежність між параметрами різних виробів розроблення єдиних типорозмірних і конструктивних рядів є складною задачею, тому часто задовольняються подібністю умов робочих процесів, що часто зумовлює рівність параметрів теплової чи силової їх напруги. Наприклад, для двигунів внутрішнього згорання є дві такі умови подібності: рівність середнього ефективного тиску, що залежить відтиску та температури паливної суміші на вході, та рівність середньої швидкості поршня. Це дає змогу створювати ряди геометрично подібних двигунів, у яких будуть однакові термодинамічний, механічний та ефективний коефіцієнти корисної дії (чи витрати палива), потужність, теплова та силова напруга.
В процесі встановлення параметричних рядів враховують цільність розподілення значень головного параметра виробів, збільшуючи чи зменшуючи кількість членів рядів у різних діапазонах. У цьому разі використовують змішані ряди (з різними множниками). Наприклад, біля 90 відсотків всіх використовуваних модулів зубчастих коліс знаходяться у межах від 1 до 6 мм, а найбільше їх — у межах від 2 до 4 мм. Тому у стандарті для ряду модулів найбільша кількість градацій передбачена відповідно для них.
Граничні значення головних параметрів і їх частоту (градацію) визначають на підставі біжучоі потреби та перспективи розвитку виробництва, досягнень науки та техніки, тенденцій розвитку заданих виробів. Щоб запобігти небажаному збільшенню асортименту виробів, частоту рядів технічно та економічно обґрунтовують. Зростання номенклатури зумовлює відповідне зменшення серійності та трудомісткості
виготовлення виробів (рис. 7.1). В умовах ринкової економіки визначення потреби у виробах, яка може змінюватись у часі та просторі, є складним завданням.
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7.4. УНІФІКАЦІЯ ТА АГРЕГАТУВАННЯ СКЛАДНИХ  ВИРОБІВ
Уніфікація, як один із основних методів стандартизації, отримала широке застосування у процесі конструювання складних виробів, серед яких автомобілі, трактори, автобуси, автонавантажувачі, комбайни, обприскувачі, оброблювальні верстати, ковальсько-штампувальне устаткування, прокатні стани, ливарні машини, роботи, маніпулятори, конвеєри, машини для укладання шосейних доріг, контрольно-вимірювальні засоби, радіоелектронна та телеграфна апаратура, комп'ютери тощо.
Побудова таких складних виробів вимагає значних витрат на всіх стадіях їх "життя" (проектування, виготовлення, експлуатація та зберігання), а її стандартизація може зумовлювати, як значний техніко-економічний ефект (у разі розроблення вдалих і перспективних стандартів), так і стати гальмом технічного процесу, зумовити значні витрати та збитки (у разі розроблення невдалих стандартів). Невдалий стандарт, як і невдалий закон, що незважаючи на його шкоду, невиконання його не допустиме. Тому розроблення та своєчасне поновлення стандартів має йти паралельно з науково-технічним прогресом. Складність вказаної проблеми стає очевидно, якщо взяти до уваги, з одного боку, значний термін, що потрібний для розроблення та впровадження у виробництво нових стандартів і, з другого, — швидкий темп зміни асортименту виробів на світовому ринку. Розробники та виробники виробів, що роблять це своєчасно (швидко), процвітають, а інші банкрутують і зубожіють.
Не вдаючись до вивчення сучасних методів керування такими проце​сами, розглянемо способи побудови складних виробів із застосуванням різних методів стандартизації. Швидке зростання асортименту виробів зумовлює відповідне зменшення серійності та зростання трудомісткості їх виготовлення, вартості та ціни. Підвищення серійності та зменшення вартості виготовлення виробів є одним з основних завдань стандарти​зації. Узгодження вказаних напрямків розвитку виробництва усклад​нюється умовами конкуренції на сучасному ринку товарів/де переважно перемагає виробник якісніших і дешевших виробів.
Одним з найефективніших способів підвищення рівня стандартизації та уніфікації виробів є побудова їх із стандартних уніфікованих складових частин. Проектування, виготовлення та експлуатація таких виробів чи їх складових частин є значно дешевшою, не вимагає високої кваліфікації робітників, краще піддається автоматизації та механізації праці. Використання різних комбінацій уніфікованих частин дає змогу створювати та виготовляти великий асортимент складних за своєю конструкцією виробів. Частини, з яких складають вироби, можуть бути різними за своєю складністю (від окремих заготовок і деталей до найскладніших за конструкцією вузлів, механізмів, агрегатів, блоків, модулів, апаратів, машин тощо). Основною вимогою до всіх складових частин виробів є їх взаємозамінність (повна, часткова, геометрична, функціональна тощо), тобто здатність займати своє місце у складнішому виробі та виконувати задані функції.
За ступінню уніфікації розрізняють кілька способів побудови складних виробів. Розглянемо їх у хронологічному порядку їх розроб​лення та застосування.
Першим і найнижчим за рівнем стандартизації є метод побудови унікальних конструкцій (типів) окремих виробів з більшою чи меншою кількістю уніфікованих складових частин (заготовки, кріпильні деталі, кулькові та роликові підшипники, шпонки, ручки, шківи, зубчасті колеса, ущільнювачі, вимикачі, резистори, конденсатори, штепселі, ізолятори тощо).
Вищим за рівнем стандартизації є блоковий метод, який полягає у побудові виробів з окремих складових взаємозамінних частин (блоків), що є унікальними конструкціями. Вказаний метод дає змогу виготовляти
  окремі частини виробів різними виробниками (дільницями, цехами, заводами
  фірмами тощо), а складати готові складні вироби — головним виробником Як приклад такого способу виготовлення виробів, може служитр виготовлення велосипедів, мотоциклів, автомобілів тощо, у якому окрем їх складові частини (гумові вироби, помпи, прилади, редуктори, підшипника тощо) виготовляють багато виробників, а складання виробів — відповідне велосипедні, мотоциклетні, автомобільні підприємства чи фірми.
 Найвищим за рівнем стандартизації є метод агрегатування, ще полягає у використанні стандартизованих (уніфікованих) агрегатів, які здатні виконувати складні функції (перетворення видів енергії, руху, сили тощо, проходження хімічних, теплових тощо реакцій) та відповідати умовам геометричної взаємозамінності. Вказаний метод не виключає застосування перших двох методів стандартизації у процесі створення виробів. Він дає змогу створювати практично необмежену кількість модифікацій, типів, конструкцій виробів заданої складності шляхом побудови їх із заданої кількості стандартних та уніфікованих агрегатів. Метод агрегатування став основним способом побудови складних виробів за останні 20-г-ЗО років у промисловості. Як приклади таких агрегатів можуть бути: двигуни внутрішнього згорання, електро-, пневмо- та гідродвигуни, коробки швидкостей та редуктори, передні та задні мости, рами, зчеплення, колеса, гальмівні циліндри, контрольно-вимірювальні засоби тощо для автомобіле-, тракторо- та автобусо-будування; силові агрегати, супорти, револьверні головки, інструмен​тальні магазини, столи, корпуси, стійки, станини тощо: для побудови металорізальних верстатів; підвісні агрегати (плуги, копачки, зрихлювачі, помпи, розбризкувачі, косарки, молотильні барабани, черпаки, лопати, конвеєри, екскаватори, грейдери тощо) разом з автомобілями та тракторами для побудови сільськогосподарських машин; первинні перетворювачі, електронні блоки, підсилювачі, комутатори, компенсатори, перетворювачі з уніфікованими сигналами, двигуни та виконавчі механізми, індикатори (аналогові, цифрові, світлові тощо), самописці, друкарки, регулятори тощо для контрольно-вимірювальних засобів приладобудування; блоки живлення, перемикачі телевізійних і радіо сигналів, підсилювачі низької та високої частоти, відхилювальні системи, проекційні трубки, блоки дистанційного керування, корпуси тощо для радіо- та телеапаратури побутового та дослідницького призначення; екрани, дисководи, мікропроцесори, блоки пам'яті, зв'язку із зовнішніми системами, введення та оброблення інформації (клавішні, перфораторні,
магнітоелектричні тощо), живлення, відліку часу, принтери (друкарки), сканери, транслятори та перетворювачі сигналів, індикатори, картриджі тощо для побудови персональних комп'ютерів та ЕОМ.
Метод агрегатування дав змогу розширити кількість виконуваних виробами функцій, підвищити їх рівень уніфікації та стандартизації. Передові фірми розвинених країн не приймають до серійного виготовлення вироби, які мають нижчий рівень уніфікації ніж 80 відсотків. Уніфікація та агрегатування, як основні методи стандартизації, стали обов'язковими у процесі створення нової техніки та розроблення відповідних стандартів на неї. Уніфікація та агрегатування дає змогу значно здешевити не тільки стадію виготовлення виробів, а і стадії їх проектування, експлуатації та зберігання, підвищити якість виробів з одночасним їх здешевленням.
7.5.   ВИПЕРЕДЖУВАЛЬНА ТА КОМПЛЕКСНА СТАНДАРТИЗАЦІЯ
З метою покращання планування та керування процесами стандар​тизації використовують програмно-цільові та комплексні методи. Це дає змогу виділяти з великого розмаїття задач стандартизації головні та на них зосереджувати основну увагу, охоплюючи всі аспекти проблеми.
Швидкі темпи технічного прогресу вимагають безперервного удосконалення якості виробів, зменшення їх вартості та підвищення продуктивності праці. Скорочуються терміни від виникнення нової технічної ідеї до її втілення у вироби, які виготовляють серійно відповідно до попиту на них. Тому стандарти, які містять вимоги до якості продукції, що відповідають тільки досягненому її рівню, якщо їх своєчасно не переглядати, можуть стати гальмом науково-технічного прогресу та зумовлювати зупинку виробництва виробів підприємствами чи навіть їх банкрутство через відсутність збуту продукції.
Процес розроблення нових і переглядання чинних стандартів має бути своєчасним і навіть випереджувальним. У ньому мають уважно аналізуватись тенденції розвитку науки та техніки, потреби ринку товарів, нові технології їх проектування та виготовлення. Стандарти не можуть випереджувати наукові, технічні та технологічні можливості господарської діяльності держави у заданий час, але мають враховувати їх з точки зору перспективи. Вони мають базуватися на новітні досягнення науки та техніки, які уже освоєні чи підготовлені
до освоєння у реальному виробництві інших галузей господарської діяльності чи закордонними фірмами.
Випереджувальна стандартизація полягає у встановленні вищих від досягнутих у виробництві вимог до якості виробів, продуктив​ності праці тощо, які за прогнозами можуть досягти вищого рівня у заплановані терміни. Об'єктами випереджувальної стандартизації можуть бути вироби (вимоги, норми, показники тощо), які виготовляють підприємства на протязі чинності стандартів. У них встановлюють вимоги до якості ступінчасто зі зростанням її рівня, вказуючи терміни чинності для кожного рівня. Ці вимоги мають бути узгодженими з якістю використовуваних матеріалів і комплектувальних виробів, що зумовлює розроблення та перегляд відповідних стандартів для них.
Як показник своєчасності розроблення стандарту (чи його перегляд) приймають період випередження терміну прийняття стандарту відносно початку виготовлення виробів [23], який визначають, як
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— період випередження терміну затвердження стандарту,
місяців (днів);[image: image287.png]


— відповідно терміни прийняття стандарту та
початку виготовлення виробів, дата.
Більший період випередження дає змогу повніше виконати нові вимоги стандартів для матеріалів і комплектувальних виробів і підготувати виробництво. Але його збільшення, з іншого боку, збільшує витрати, зумовлені затримкою виготовлення покращених виробів та їх збуту на ринку.
Комплексною стандартизацією називають цілеспрямоване вста​новлення та використання системи взаємопов'язаних вимог, як до самого об'єкта стандартизації у цілому та його основних складових частин (елементів), так і до всіх параметрів, що визначають його якість. До основних параметрів, що визначають якість виробів, відносять доско​налість конструктивних схем, методів проектування та розрахунків, якість використовуваних матеріалів, напівфабрикатів, сировини, заготовок, комплектувальних виробів, ступінь уніфікації та стандартизації, рівень технології та якість виробництва, кваліфікації працівників тощо. Комплексна стандартизація ускладнена широким рівнем кооперування та інтегрування праці підприємств, кількість яких може бути дуже великою, якщо брати до уваги необхідність забезпечення всякого виробництва технологічним устаткуванням, спорядженням, контрольно-вимірю​вальними засобами тощо.
Для комплексної стандартизації необхідне забезпечення одночасного розроблення багатьох взаємопов'язаних стандартів і технічних вимог, координування праці багатьох організацій, що розробляють, погоджують і затверджують стандарти. Такі завдання під силу тільки державним організаціям, відомствам тощо, які складають програми та фінансують комплексну стандартизацію.                                                        
З технічного боку найважчим для реалізації випереджувальної та комп​лексної стандартизації є встановлення кількісних зв'язків і ступені впливу показників якості матеріалів, заготовок, комплектувальних виробів тощо.
7.6. СИСТЕМАТИЗАЦІЯ ЗАГАЛЬНОТЕХНІЧНИХ СТАНДАРТІВ
Значна кількість загальнотехнічних стандартів, що невпинно зростає, зумовлює необхідність їх систематизації. Галузеві, міжгалузеві стандарти та стандарти підприємств, що були чинними у багатьох видах інженерної діяльності ще у середині XX століття не забезпечували єдності правил оформлення робочих креслень, технологічних документів, інструкцій, норм, технічних умов, ускладнювали передавання документації між підпри​ємствами тощо. Переоформлення всієї технічної документації для використання її окремими підприємствами чи організаціями вимагало значних коштів і часу. Окрім Цього, окремі стандарти часто розроблялись без взаємного узгодження між собою та із уже чинними стандартами. Тому, починаючи з другої половини XX століття всі загальнотехнічні стандарти розробляють не окремо, а цілими комплексами. Наприклад, стандарти: Єдиної системи конструкторської документації (ЄСКД), що встановлюють єдині правила проектування, виконання, оформлення, зберігання та знищення конструкторських документів; Єдина система технологічної документації (ЄСТД), що встановлює аналогічні правила для технологічних документів; "Єдина система технологічного підготовлення виробництва (ЄСТПВ), яка регламентує процеси підготовлення та організації виробництва для серійного виготовлення; Єдина система стандартів приладобудування (ЄССП), що має за мету уніфікацію параметрів і характеристик засобів вимірювання, контролювання, регулювання та керування виробничими процесами із забезпеченням інформаційної, конструктивної, експлуатаційної тощо сумісності всіх технічних засобів тощо.
7.7. ШТРИХОВЕ КОДУВАННЯ ПРОДУКЦІЇ
Рішення щодо створення стандартів та впровадження в практику штрихового товарного кодування в Україні прийнято постановами Кабінету міністрів України № 180 від 11 березня 1993 року та № 326 від 4 травня 1993 року. 30 жовтня 1994 року Європейська Асоціація (ЕА International) прийняла Україну в її члени, присвоївши їй товарну нумерацію "EAN — Україна", а в грудні 1994 року Кабінет міністрів України прийняв постанову "Про Асоціацію товарної нумерації України "EAN — Україна".  Ця програма включала розроблення необхідних державних стан​дартів України для системи штрихового кодування, технічних і програм​них засобів нанесення штрихових кодів, науково-технічної документації тощо. Держстандарт України прийняв такі стандарти:
—  ДСТУ 3144-95. Штрихове кодування. Терміни та визначення.
—  ДСТУ 3145-95. Штрихове кодування. Загальні вимоги.
—  ДСТУ 3146-95. Штрихове кодування. Маркування об'єктів ідентифікації, штрихові кодові позначення EAN.
- ДСТУ 3147-95, Штрихове кодування. Маркування об'єктів ідентифікації. Форма та розміщення штрихових позначок EAN на тарі та пакуванні товарної продукції.
—  ДСТУ 3148-95. Штрихове кодування. Система електронного обліку документів на постачання продукції.
—   КНД 50-051-95. Штрихове кодування. Вибір і застосування штрихових кодів.
Вимоги вказаних стандартів є обов'язковими в усіх видах норматив​них документів, довідкової, навчальної, методичної літератури, всіх підпри​ємств, установ та організацій, що чинні в Україні, незалежно від форм власності.
Залежно від структури штрихові коди поділяють на: цифрові, літероцифрові, дискретні; безперервні, двонапрямні, контролепридатні, з фіксованою довжиною коду, із змінною довжиною коду, з різною інформативною щільністю тощо.
Серед найпоширеніших в економічно розвинених країнах є штрихові коди EAN (European Article Number), який прийнято в Україні. Згідно ДСТУ 3144-95 для штрихового кодування встановлені такі основні терміни й означення:
· Штрихове кодування — це подання даних за допомогою штрихового коду.
— Штриховий код — це комбінація послідовно розміщених паралельних штрихів та проміжків між ними, розміри та розміщення яких встановлено певними правилами.
—   Символіка штрихового коду — це певний набір знаків штрихового коду заданої структури.
—  Знак штрихового коду — це знак певної символіки штрихового коду, закодований сукупністю штрихів та проміжків відповідно до
встановлених правил.
—   Структура штрихового коду — це сукупність елементів у знаках і знаків у штриховому коді, взаємозв'язків між ними, що встанов​лені певними правилами.
—  Штрихова позначка — це сукупність даних, поданих у вигляді штрихового коду та інших елементів, побудована за певними правилами для автоматичної ідентифікації одиниць обліку.
—  Елемент штрихового коду — це окремий штрих чи проміжок
у знаку штрихового коду.
—  Штрих штрихового коду — це елемент штрихового коду, що є частиною поверхні носія, яка обмежена паралельними лініями і має забарвлення з меншим коефіцієнтом відбиття, ніж у всій поверхні носія.
.   — Проміжок штрихового коду — це елемент штрихового коду, що є частиною поверхні, розміщеної між двома прилеглими штрихами.
—  Роздільний проміжок штрихового коду — це проміжок між останнім штрихом знаку і першим штрихом наступного знаку дискретного
штрихового коду.
—  Інформаційний знак штрихового коду — це знак штрихового коду певної символіки, який подає відповідний знак комп'ютерного алфавіту.
—  Додатковий знак штрихового коду — це знак штрихового коду, що використовується для обмеження або розділення знаків штрихо​вого коду в штриховій позначці. У штрихових позначках розрізняють знаки: "Старт", "Стоп", контрольний, обмеження зліва та справа, візуальний, штрихносій, стабілізації, модуля тощо.
— Двонапрямний штриховий код — це штриховий код, який може бути зчитаний зліва направо та навпаки.
Дискретним називають штриховий код, в якому знаки відокремлені роздільними проміжками, а безперервним — знак, в якому немає розділь​них проміжків. Одновимірним називають штриховий код, знаки якого розміщені в один рядок, а двовимірним — штриховий код, знаки якого розміщені на поверхні відповідно до заданої структури. Контроле-придатним називають штриховий код, структура якого дає змогу виявляти помилки зчитування.
Штриховий код може бути зі змінною та фіксованою довжиною, наприклад, код EAN-13 — тринаддятирозрядна версія штрихового коду EAN. Розрізняють також терміни висоти та ширини елементів штрихового коду, його масштабний коефіцієнт, коефіцієнт відбиття та оптичну щільність елемента, контрастність штрихової позначки, інформаційну щільність тощо.
Символікою штрихового коду називають певний набір знаків, що відповідає заданому набору інформаційних символів (алфавіту). До технічних засобів штрихового коду належать: зчитувальний пристрій (контактний, дистанційний тощо), декадер, зчитувальний олівець, щілинний зчитувач, лазерний та інші сканери, верифікатор, фотощаблон тощо.
Загальні характеристики кодів, що поширені в Україні, подано в КНД-50-051-95. Кодуванню підлягають інформаційні символи відповідно до ГОСТ 34.302.2 (ISO 8859/2) та РСТ УРСР 2018 — 91 "Систематизація обробки інформації. Кодування символів української абетки восьми бітовими кодами". Вимоги до структури, принципів побудови штрихових, кодів* знаків, позначок тощо наведені у відповідних стандартах. На рис. 7.2 та 7.3 зображені структура та номінальні розміри штрихової позначки EAN-13.
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КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ
1.  Яка мета стандартизації?
2.  Які знаєте основні принципи стандартизації?
3.  Як оптимізують та взаємоузгоджують вимоги стандартів?
4.  Що таке та де застосовують ряди переважальних чисел?
5.  Що таке параметричні ряди виробів?
6.  Як класифікують параметри виробів?
7.  Що таке уніфікація виробів?
8.  Які знаєте способи побудови складних виробів?
9.  У чому полягає агрегатування виробів?
10.  Які знаєте способи стандартизації виробів?
11.  Що таке випереджувальна стандартизація?
12.  У чому полягає комплексна стандартизація?
13. Як систематизують та класифікують загальнотехнічні стандарти?
14.  Наведіть приклади систем (комплексів) стандартів.
15.  У чому полягає штрихове кодування продукції.
Розділ  8 
СЕРТИФІКАЦІЯ  ПРОДУКЦІЇ
8.1.  ЗАГАЛЬНІ ПОЛОЖЕННЯ
Реформування та становлення вітчизняної економіки, розвиток ринкових відносин в умовах соціально-економічної кризи зумовили необхідність створення нових механізмів державного та ринкового регулювання виробниц​тва та збуту продукції в Україні. В цих умовах принципово змінюється роль сертифікації виробів, процесів І послуг, як засобу нетарифного регулювання, та її соціально-правові основи. Сьогодні питання сертифікації продукції регулюються понад 500 законами, постановами Кабінету міністрів України, указами Президента України та іншими нормативними актами.
Сертифікацією (від латинської мови certus — вірний та їасіо — роблю) називають процедуру письмового засвідчення третьою стороною (уповноваженим чи акредитованим органом) відповідності продукції (виробу), процесу чи послуги заданим вимогам, що видається на підставі випробувань, атестації виробництва та сертифікації системи якості.
В процесі сертифікації продукції також провіряють відповідність ЇЇ вимог до чинних законодавчих актів України та обов'язкових вимог нормативних документів, міжнародних та національних стандартів інших держав, що чинні в Україні.
Найвищим національним органом зі сертифікації в Україні є Дер​жавний комітет зі стандартизації, метрології та сертифікації (Держ​стандарт України). Основні положення з сертифікації продукції встанов​лені ДСТУ 3410-94.
8.2.  СИСТЕМА СЕРТИФІКАЦІЇ УКРСЕПРО
В системі сертифікації УкрСЕПРО (подалі "Система") здійснюють такі взаємопов'язані види діяльності:
— сертифікацію продукції (процесів, послуг);
- сертифікацію систем якості;
—  атестацію виробництв;
—  акредитацію випробувальних лабораторій (центрів);
—  акредитацію органів з сертифікації систем якості;
—  атестацію аудиторів за переліченими вище видами діяльності. Загальне керівництво Системою, організація та координація робіт
з сертифікації продукції здійснюються найвищим органом з сертифікації продукції — Держстандартом України. Сертифікацію продукції поділяють на обов'язкову та добровільну.
Обов'язкову сертифікацію проводять на відповідність щодо вимог чинних законодавчих актів України та обов'язкових вимог нормативних документів, міжнародних і національних стандартів інших держав, що чинні в Україні. Перелік продукції, яка підлягає обов'язковій сертифікації, затверджується Держстандартом України.
Добровільну сертифікацію проводять на відповідність до вимог, які не віднесені до обов'язкових. Якщо для вказаної продукції встановлені обов'язкові вимоги, то їх завжди включають до вимог добровільної сертифікації.
Системою окремо передбачено також сертифікацію імпортованої продукції. З метою визнання отриманих в Україні сертифікатів Системи за кордоном вона побудована з урахуванням вимог між​народних систем і взаємодіє з ними на основі угод між Держ​стандартом України та міжнародними, регіональними й національ​ними організаціями інших держав, що здійснюють діяльність з сертифікації.
Система взаємодіє на основі угод з системами перевірки безпеки, ^хорони навколишнього середовища тощо, які функціонують в Україні під керівництвом уповноважених урядом органів. Національний орган з сертифікації може передавати цим органам окремі функції з проведення сертифікації продукції.
Сертифікат відповідності Системи свідчить про те, що контроль за відповідністю продукції до вимог стандартів здійснюється в цій Системі. ДСТУ 3498-96 передбачено три форми сертифіката відповідності. Форма 1 (дод. 4) призначена для продукції (послуг), що пройшла обов'язкову сертифікацію; форма 2 (дод. 5) — для добровільної сертифікації; форма 3 (дод.6) — для продукції (послуг), що пройшли обов'язкову сертифікацію на відповідність до окремих /  пунктів нормативних документів.
8.3. СТРУКТУРА СИСТЕМИ СЕРТИФІКАЦІЇ УКРСЕПРО
Структурна схема Системи зображена на рис. 8.1. Організаційну структуру Системи утворюють:
1.  Національний орган з сертифікації — Держстандарт України.
2.  Науково-технічна комісія.
3.  Органи з сертифікації продукції.
4.  Органи з сертифікації систем якості.
5.  Випробувальні лабораторії (центри).
6.  Аудитори.
7.  Науково-методичний та інформаційний центр.
8.  Територіальні центри стандартизації, метрології та сертифікації Держстандарту України.
9. Український навчальний науковий центр з стандартизації та якості продукції.
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Національний орган з сертифікації виконує такі основні функції:
—  розробляє стратегію розвитку сертифікації в Україні;
—   організовує, веде та координує роботи щодо забезпечення функціонування Системи;
— взаємодіє з національними органами з сертифікації інших держав та міжнародними організаціями, що здійснюють діяльність з сертифікації;
—   організовує розроблення та удосконалення організаційно-методичних документів Системи;
—  приймає рішення щодо приєднання до міжнародних систем та угод;
—  встановлює основні принципи, правові та економічні основи функціонування, правила та структуру Системи;
—   затверджує та присвоює Знак відповідності й правила його застосування;
—  формує та затверджує склад науково-технічної комісії;
—  акредитує органи з сертифікації та випробувальні лабораторії (центри);
—  атестує аудиторів;
—  здійснює інспекційний контроль за діяльністю всіх органів та осіб, які займаються сертифікацією продукції;
—  веде реєстр Системи;
—   затверджує переліки продукції, яка підлягає обов'язковій сертифікації;
—  розглядає апеляції щодо виконання правил Системи;
—  організовує інформаційне забезпечення діяльності з сертифікації в Системі;
—  несе відповідальність від імені держави за дотримання правил та порядку сертифікації продукції, що встановлені в Системі.
Науково-технічна комісія з питань сертифікації розглядає пропозиції щодо:
—  принципів проведення єдиної політики в галузі сертифікації;
—  проектів основоположних організаційно-методичних документів з сертифікації продукції та систем її якості, атестації виробництв І випробувальних лабораторій (центрів);
—  основних напрямків досліджень у галузі сертифікації продукції;
—  акредитації органів Системи тощо;
—   напрямків міжнародного співробітництва та приєднання до міжнародних систем;
—  питань взаємодії з національними органами інших держав;
—  переліку продукції, що підлягає обов'язковій сертифікації. Орган з сертифікації продукції здійснює сертифікацію закріпленої
за ним продукції та технічний нагляд за сертифікованою продукцією, атестує виробництва, видає сертифікати відповідності продукції та атестати виробництва.
Органи з сертифікації систем якості згідно положень ДСТУ 3420-96 проводять сертифікацію систем якості, атестацію виробництв, видають їм відповідні сертифікати та здійснюють технічний нагляд за ними.
Випробувальні лабораторії (центри) відповідно до положень ДСТУ 3412-95 випробовують продукцію, що підлягає сертифікації, проводять технічний нагляд за її виробництвом і беруть участь в атестації виробництва продукції.
Аудитори згідно положень ДСТУ 3418-95, які атестовані й акредито​вані в Системі та занесені до її Реєстру, безпосередньо виконують роботи з сертифікації продукції.
Науково-методичний та інформаційний центр розробляє органі​заційно-методичні документи Системи, підготовляє проекти законодавчих актів у галузі сертифікації, аналізує можливості підприємств та організа​цій щодо їх акредитації та сертифікації систем якості, пропозиції для складання переліків продукції, яка підлягає обов'язковій сертифікації, здійснює інформаційне забезпечення та надає інформаційні послуги в галузі сертифікації.
Територіальні центри зі стандартизації, метрології та серти​фікації проводять технічний нагляд за стабільністю показників якості сертифікованої продукції та надають на договірній основі методичну допомогу підприємствам та організаціям з питань сертифікації.
8.4.  ОСНОВНІ ПРИНЦИПИ ТА ПРАВИЛА СИСТЕМИ  СЕРТИФІКАЦІЇ УКРСЕПРО
Сертифікація в Системі передбачає підтвердження третьою стороною показників, характеристик та властивостей продукції, процесів і послуг на підставі випробувань, атестації виробництва та сертифікації систем якості. Право на проведення робіт з сертифікації продукції надається виключно лабораторіям (центрам) будь-якої форми власності та аудиторам, що акредитовані в Системі та занесені до її Реєстру.
Система встановлює відповідальність виробника за невідповідність сертифікованої продукції до вимог нормативних документів і порушення правил Системи, продавця чи постачальника — за відсутність сертифікатів або знаків відповідності на продукцію, що реалізується, випробувальну лабораторію (центр) — за достовірність та об'єктивність результатів випробувань сертифікованої продукції.
Свідченням визнання закордонних сертифікатів згідно положень ДСТУ 3413-95 є сертифікат відповідності або свідоцтво про його визнання, що видані у Системі. Знак відповідності, технічні вимоги до нього, порядок та правила його застосування встановлені ДСТУ 2296-95.
Основою інформаційного забезпечення Системи є її Реєстр, який ведеться згідно з вимогами ДСТУ 3415-95 і публікується в інформаційних виданнях Держстандарту України.
8.5. ПОРЯДОК ПРОВЕДЕННЯ СЕРТИФІКАЦІЇ ПРОДУКЦІЇ
Порядок проведення сертифікації продукції містить такі процедури:
—   подання для розгляду заяви та документації на сертифікацію продукції;
—  аналіз наданої документації;
—  прийняття рішення щодо сертифікації;
—  обстеження виробництва;
—  атестацію виробництва або сертифікацію системи якості;
—  добирання, ідентифікацію зразків продукції та їх випробування;
—   аналіз отриманих результатів й прийняття рішення щодо можливості видання сертифіката відповідності та надання ліцензій;
— оформлення та видання сертифіката відповідності, надання ліцензій та внесення сертифікованої продукції до Реєстру Системи;
— визнання дійсним сертифіката відповідності, виданого закордоном; —технічний нагляд за сертифікованою продукцією під час її виробництва;
—  Інформацію щодо результатів сертифікації продукції.
Схеми (моделі) обов'язкової сертифікації продукції встановлює орган, який проводить сертифікацію. Ці схеми мають бути зазначені в документі, що встановлює порядок проведення сертифікації заданої продукції. Під час сертифікації враховують особливості виробництва, випробувань, поставляння та використання продукції, а також можливі витрати заявника. Рекомендовані схеми (моделі) сертифікації продукції наведені в табл. 8.1.
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Залежно від специфіки продукції та особливостей її виробництва орган з сертифікації продукції може застосовувати й інші правила добору схеми (моделі) сертифікації. Схему добровільної сертифікації визначає заявник за погодженням з органом сертифікації. Добір схеми (моделі) сертифікації продукції в Системі ведуть з урахуванням таких рекомендованих правил:
1.  Сертифікат на одиничний виріб видається на підставі позитивних результатів випробувань цього виробу, проведених у випробувальній лабораторії (центрі), що акредитована в Системі.
Сертифікат на партію продукції (виробів) видається на підставі позитивних результатів випробувань акредитованою в Системі випро​бувальною лабораторією (центром) зразків продукції (виробів), взятих з партії в порядку та кількості, що встановлені органом з сертифікації: Розмір партії (штук, кг, м, м2 тощо) вказується у заяві на сертифікацію. Основною умовою має бути гарантія однорідності продукції в партії, особливо, за показниками безпеки. Якщо заява подається на партію продукції (виробів), що планується до виготовлення, орган з сертифікації разом з заявником вирішують питання щодо економічної доцільності атестації виробництва цієї продукції.
2.   Ліцензія на право застосування сертифіката відповідності для продукції (виробів), що виготовляється виробником серійно протягом встановленого ліцензією терміну, надається органом з сертифікації на підставі позитивних результатів сертифікаційних випробувань в акре​дитованій Системою лабораторії зразків продукції, дібраних у порядку та кількості, встановлених органом з сертифікації та проведення:
—  обстеження виробництва, технічного нагляду та контрольних випробувань зразків продукції, які добирають з виробництва чи з торгівлі в кількості, в термін і в порядку, встановленими органом з сертифікації у програмі технічного нагляду за сертифікованою продукцією;
—   атестації виробництва та подальшого технічного нагляду за виробництвом сертифікованої продукції, що здійснюється органом з сертифікації або за його дорученням — іншими організаціями;
—  сертифікації системи якості виробництва продукції, поданої для сертифікації, та подальшого технічного нагляду за відповідністю системи якості  встановленим вимогам,  який проводить компетентний та акредитований у Системі орган.
За одиницю продукції приймають один штучний виріб, партію продукції, що супроводжується одним сертифікатом відповідності або
партія продукції, що виготовлена з однієї партії вихідної сировини, матеріалів, одного топлення тощо.
З метою технічного нагляду орган з сертифікації має право випробовувати сертифіковану продукцію тільки у. випробувальній лабораторії, акредитованій в Системі.
Під час сертифікації перевіряють показники (характеристики) продукції та застосовують методи випробувань, що дають змогу:
— Ідентифікувати продукцію, перевіривши приналежність її до заданої класифікаційної групи та партії;
—  відповідність продукції до технічної документації на неї;
—  із заданою ймовірністю підтвердити відповідність продукції до заданих вимог.
8.6.  ВИМОГИ ДО ВИПРОБУВАЛЬНИХ ЛАБОРАТОРІЙ ТА ПОРЯДОК ЇХ АКРЕДИТАЦІЇ
Випробувальні лабораторії мають бути акредитовані на технічну компетентність та незалежність у Системі. Сертифікаційні випробування можна проводити також випробувальними лабораторіями, що акредитовані тільки на технічну компетентність, але обов'язково разом з представ​никами органу з сертифікації продукції. Відповідальність за необ'єктивність таких випробувань несе орган з сертифікації або організація, що виконує його функції, за дорученням яких випробувальна лабораторія проводить випробування.
Акредитація випробувальної лабораторії в Системі є офіційним визнанням технічної компетентності та незалежності лабораторії від розробників, виробників (постачальників) та споживачів (покупців) продукції або тільки її технічної компетентності щодо проведення випробувань заданої продукції чи заданих видів випробувань відповідно до вимог стандартів чи інших нормативних документів. Акредитованою може бути будь-яка лабораторія, що подала заяву на проходження акреди​тації, незалежно від її галузевого підпорядкування та форми власності. Випробувальна лабораторія має бути юридичною особою та мати у своїй власності необхідні незалежні матеріальну, економічну та метрологічну базу. Випробувальна лабораторія не може входити до складу підприємства (організації) чи мати у своєму складі підрозділи, які є розробниками, вироб​никами, постачальниками чи споживачами продукції в галузі її акредитації.
Акредитована випробувальна лабораторія має право разом з органом з сертифікації встановлювати терміни проведення випробувань продукції, що сертифікується, форму протоколу випробувань, укладати субпідрядні договори на проведення заданих робіт тощо.
Лабораторія зобов'язана забезпечувати:
—  задані достовірність, об'єктивність і точність випробувань;
—  приймати на випробування тільки зразки, що ідентифіковані на відповідність до технічної документації;
—  вести облік всіх претензій за результатами випробувань;
— інформувати вищі органи з сертифікації щодо результатів випробувань;
—  своєчасно оплачувати витрати на інспекційний контроль;
—  забезпечити вільний доступ для акредитаційного контролювання її діяльності;
—  брати участь у проведені робіт з міжнародного визнання акреди​тованих лабораторій та Системи в цілому;
—  надавати звіти щодо власної діяльності;
—   надавати замовнику можливість спостереження за випробу​ваннями його продукції;
— реєструвати та забезпечувати конфіденційність результатів випро​бувань продукції, розрахунків, їх збереженість тощо.
В акредитованій лабораторії має бути необхідна актуалізована документація (нормативні документи, стандарти, технічні умови, правила, рекомендації, методики випробувань, протоколи, інструкції, робочі журнали, звіти тощо). Кожний співробітник лабораторії має бути компетентним у закріпленій сфері діяльності, знати свої права та обов'язки, мати професійну підготовку, кваліфікацію та досвід проведення випробувань, бути атестованим на право проведення заданих випробувань, бути комунікабельним тощо.
Підтвердженням акредитації лабораторії є:
—  позитивне рішення Держстандарту України щодо її акредитації;
—  затверджене Держстандартом України "Положення про випро​бувальну лабораторію";
—  угода між Держстандартом України та лабораторією;
—  внесення її до державного Реєстру Системи;
—  затверджений атестат акредитації лабораторії;
—  умови інспекційного контролю лабораторії.
Інспекційний контроль за діяльністю акредитованих лабораторій здійснюють Держстандарт України або за його дорученням — територіальні центри з сертифікації шляхом періодичних перевірок їх діяльності, участі
в їх роботі представників Держстандарту України, надання лабораторією регулярної інформації щодо проведених нею випробувань, збирання та аналізу інформації від організацій, що здійснюють громадський та державний контроль за якістю продукції.
Дострокове припинення акредитації лабораторії або його скасування може бути в разі невідповідності її до вимог, що ставляться до неї та самостій​ного рішення лабораторії щодо дострокового закінчення дії її акредитації.
8.7.  ПОРЯДОК ВВЕЗЕННЯ НА МИТНУ ТЕРИТОРІЮ
УКРАЇНИ ПРОДУКЦІЇ, ЩО ІМПОРТУЄТЬСЯ ТА ПІДЛЯГАЄ В УКРАЇНІ ОБОВ'ЯЗКОВІЙ СЕРТИФІКАЦІЇ
Порядок ввезення на митну територію України продукції, що імпор​тується та підлягає в Україні обов'язковій сертифікації (далі — Порядок) поширюється на підприємства, установи та організації незалежно від форм власності та видів діяльності, що чинні на території України, а також на громадян — суб'єктів підприємницької діяльності. Даний порядок застосо​вують до продукції, що імпортується в Україну та наведена в Переліку продукції, яка підлягає в Україні обов'язковій сертифікації, затвердженому наказом Держстандарту України, тобто, до продукції, яка переміщується через митний кордон України та є об'єктом купівлі-продажу чи обміну (далі — товаром).
Даний порядок не поширюється на товари, що переміщуються через митну територію України транзитом чи на митні ліцензійні склади, а також на майно, яке тимчасово ввозиться на територію України.
Підтвердження відповідності товарів, що ввозяться на митну територію України, обов'язковим вимогам чинних у державі нормативних докумен​тів з питань стандартизації та сертифікації продукції здійснюється шляхом сертифікації товарів в Українській державній системі сертифікації продукції УкрСЕПРО або визнання Системою документів, що підтверджу​ють відповідність товару до заданих вимог і видані на вказані товари за кордоном (далі — іноземних сертифікатів).
Правила сертифікації товару та визнання чужоземних сертифікатів встановлюються нормативними документами Системи, затвердженими Держстандартом України. Документом, що підтверджує відповідність товару до вимог нормативних документів й дає право на ввезення його на територію України є сертифікат відповідності, виданий органом з сертифікації України або свідоцтво щодо визнання чинним в Україні чужоземного сертифіката (оригінал і копія, завірена підписом керівника та печаткою органа з сертифіка​ції). Окрім цього митному органу подають митну декларацію та інші докумен​ті», що потрібні для митного оформлення заданого товару. Копії державного сертифіката відповідності чи свідоцтва щодо визнання чужоземного сертифіката відповідності залишаються для зберігання на митниці.
Для ввезення на митну територію України Сертифікат відповідності та свідоцтво щодо визнання чужоземного Сертифіката відповідності вважаються дійсними за умови наявності в них напису "Ввезення в Україну дозволяється" та заповнення органом з сертифікації всіх реквізитів документа, який має бути завірений підписом керівника та печаткою органа з сертифікації, що видав сертифікат (свідоцтво щодо визнання). Будь-які виправлення в текстах не допускаються.
Не підлягають пропуску через митний кордон України товари, на які відсутні сертифікати (свідоцтва щодо визнання), або які не відповідають будь-яким даним, наведеним в сертифікаті чи свідоцтві. Такі товари залишаються на митниці для зберігання в Порядку, передбаченому митним законодавством.
Одержувач товару, переданого для зберігання з причин, зазначених вище, протягом терміну зберігання має право отримати в Ьргані з серти​фікації відповідний сертифікат (свідоцтво щодо визнання) та подати його митному органу для митного оформлення товару.
У випадках, коли є необхідність проведення сертифікації товару, орган з сертифікації може письмово звертатись до митного органа за дозволом щодо тимчасового видання зразків окремих товарів під зобов'язання їх повернення.
Якщо сертифікація передбачає проведення випробувань руйнівними методами, орган з сертифікації повідомляє про це митний орган і подає акт щодо знищення (повного чи часткового) дібраних зразків. Повідом​лення щодо цього митний орган заносить у митні документи.
8.8. ПОРЯДОК ПРОВЕДЕННЯ РОБІТ З СЕРТИФІКАЦІЇ ПРОДУКЦІЇ ІНОЗЕМНОГО ВИРОБНИЦТВА
Сертифікація продукції чужоземних виробництв за схемами з обстеженням, атестацією та сертифікацією систем якості (далі — сертифікація продукції чужоземних виробництв) проводять комісії,
призначені наказами Держстандарту України. Порядок сертифікації продукції чужоземних виробництв практично аналогічний до порядку сертифікації продукції, виготовленої в Україні.
Випробування продукції з метою сертифікації здійснюються акредито​ваними в державній системі сертифікації випробувальними лабораторіями, що вказані у прийнятому згідно заяви рішенні.
Технічний нагляд за сертифікованою продукцією, атестованим виробництвом, сертифікованою системою якості здійснює орган з сертифі​кації продукції, вказаний у прийнятому згідно заяви рішенні.
Нижче розглянемо детальніше зміст всіх етапів порядку проведення сертифікації продукції чужоземних виробництв.
Заяви на проведення сертифікації продукції чужоземних виробництв подають іноземні замовники до Держстандарту України. За їх дорученням заяви на сертифікацію продукції чужоземних виробництв можуть передаватись до Держстандарту України органами з сертифікації продукції, до яких звернулись чужоземні замовники. Разом з заявою, що подається за дорученням чужоземного замовника, орган з сертифікації надає обґрунтування дібраної схеми сертифікації.
Держстандарт України приймає рішення щодо сертифікації на підставі розгляду поданих заяви, обґрунтування добору схеми сертифікації в місячний термін з дня подання заяви замовником. В цьому рішенні вказують орган, якому доручають здійснення робіт з сертифікації, назву акредитованої випробувальної лабораторії, де будуть здійснені сертифі​каційні випробування зразків продукції, назву організації, що буде здійснювати технічний нагляд за сертифікованою продукцією, атесто​ваним виробництвом чи сертифікованою системою якості. У окремих випадках Держстандарт України може доручити вказаному в рішенні органу з сертифікації підготувати додаткове обґрунтування дібраної схеми сертифікації.
Комісію для здійснення робіт з сертифікації створюють згідно наказу Держстандарту України, проект якого підготовляє орган, якому доручено здійснення робіт з сертифікації продукції чужоземних виробництв. Фінансування вказаних робіт здійснюється замовником згідно договору між Держстандартом України та замовником. Копії прийнятого рішення щодо створення комісії надсилають замовнику та всім організаціям-учасникам робіт.
Програму здійснення робіт з обстеження чужоземного вироб​ництва розробляє створена наказом Держстандарту України комісія та затверджує Держстандарт України. Для атестації виробництв і сертифікації їх систем якості комісія може отримувати від замовника необхідні матеріали, за якими вона здійснює попередню (заочну) оцінку виробництва чи системи якості, а за результатами попередньої оцінки комісія підготовляє висновок щодо доцільності проведення подальших робіт та узгоджує його з Держстандартом України.
Після прийняття позитивного рішення щодо подальшого проведення робіт комісія розробляє програму та методику атестації виробництва чи системи якості, які затверджує Держстандарт України.
Обстеження, атестацію чужоземних виробництв і сертифікацію їх систем якості здійснюють тільки з виїздом комісії на виробництво за затвердженими Держстандартом України програмами. За результа​тами здійснених робіт комісія підготовляє відповідні матеріали та надає їх Держстандарту України на розгляд і затвердження з урахуванням порівняльного аналізу вимог чужоземних та національних нормативних документів.
Випробування зразків продукції здійснюється акредитованою державною системою сертифікації випробувальною лабораторією, яка вказана у рішенні Держстандарту України. Заявник надає зразки продукції для випробувань та технічну документацію, склад якої встанов​лює комісія, призначена наказом Держстандарту України для здійснення робіт. Кількість зразків для випробувань, правила їх добору, ідентифікація продукції та пломбування зразків проводить комісія на виробництві. Заявник за рекомендацією комісії забезпечує доставляння зразків продукції до акредитованої випробувальної лабораторії, яка після їх випробування складає відповідні протоколи та передає їх комісії.
Програми технічного нагляду за сертифікованою продукцією, атестованим виробництвом, сертифікованою системою якості з передбаченням методики, процедури, періодичності та виконавців розробляє комісія, а затверджує Держстандарт України.
На підставі аналізу результатів проведення робіт з сертифікації комісія підготовляє проект висновку щодо можливості видання сертифікату відповідності на продукцію, систему якості чи атестату виробництва та надає його на затвердження Держстандарту України.
Після затвердження Держстандартом України наданих матеріалів орган з сертифікації оформляє атестат виробництва, сертифікат відповідності на продукцію чи систему якості, укладає ліцензійну угоду з замовником та подає вказані документи Держстандарту України.
Оригінали вказаних документів Держстандарт передає замовнику, залишаючи собі та органу сертифікації їх копії.
Технічний нагляд за сертифікованою продукцією, системою якості чи атестованим виробництвом здійснює організація, вказана в рішенні, в терміни, регламентовані затвердженою Держстандартом України програмою технічного нагляду. Вона також підготовляє проект контракту на здійснення технічного нагляду, який надає для узгодження Держстандарту України. Після затвердження поданих документів Держстандарт України заносить сертифікати відповідності та атестати чужоземних виробництв до Реєстру державної системи сертифікації, а продукцію — у відповідні довідники.
За результатами технічного нагляду з метою забезпечення постійної відповідності сертифікованої продукції до вимог нормативних документів рішенням органу з сертифікації може бути анульовано сертифікат та скасовано ліцензійну угоду або призупинено їх чинність. Підставою для прийняття таких заходів впливу є:
—  встановлення невідповідності продукції до вимог нормативних документів, що стосуються її безпечності;
—  відсутності умов для випуску безпечної продукції;
— внесення змін до конструкторської, технологічної та нормативної документації без попереднього погодження з органом з сертифікації;
— порушення правил застосування сертифікатів та знаків відповідності;
—  наявність рекламацій та претензій до сертифікованої продукції;
—  відмова від оплати робіт з технічного нагляду;
—   невиконання виробником продукції рекомендацій органу за результатами технічного нагляду, порушення термінів виконання коригувальних заходів чи умов ліцензійної угоди;
—' відсутності тривалий час (більше ніж 6 місяців) виробництва сертифікованої продукції.
Чинність сертифіката може бути відновлена органом з сертифікації за умов отримання позитивних результатів з усунення виявлених порушень й причин їх виникнення. Персонал, що бере участь у технічному нагляді, має бути ознайомлений з правилами органу та вимогами заявника щодо забезпечення конфіденційності інформації з випробувань і серти​фікації продукції.
Органи з сертифікації продукції та організації, що діють за його дорученням несуть відповідальність за розголошення конфіденційності інформації згідно з чинним законодавством України.
КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ
1.  Що називають сертифікацією продукції?
2.  Хто є найвищим державним органом з сертифікації продукції?
3.  Які види діяльності здійснюють у системі УкрСЕПРО?
4.  Дайте означення обов'язкової сертифікації.
5.  Чим відрізняється добровільна сертифікація від обов'язкової?
6.  Чи підлягає сертифікації імпортована продукція?
7.  Яка є структура системи сертифікації УкрСЕПРО?
8. Які функції виконує найвищий національний орган з сертифікації продукції?
9.  Перечисліть функції органу з сертифікації продукції.
10.  Яке призначення випробувальних лабораторій?
11. Охарактеризуйте функції науково-методичного та інформаційного центру.
12.  Яку роботу виконують територіальні центри зі стандартизації, • метрології та сертифікації продукції?
13. Що таке сертифікат відповідності, свідоцтво щодо його визнання та державний Реєстр системи УкрСЕПРО?
14.  Який є порядок сертифікації продукції вітчизняних виробників і чи відрізняється він від порядку сертифікації продукції чужоземних виробників?
15. Хто встановлює схеми чи моделі обов'язкової сертифікації продукції?
16. Чим відрізняється добровільна сертифікація продукції від обов'язкової?
17.  На якій підставі видають сертифікати відповідності на одиничний виріб та на партію продукції?
18. Ким видається ліцензія на право застосування сертифікату відповідності? 19.3 якою метою здійснюють випробування продукції підчас сертифікації?
20.  Які завдання мають випробувальні лабораторії?
21.  У чому полягає акредитація випробувальних лабораторій?
22. Яке призначення інспекційного контролю за діяльністю лабораторій?
23. Поясніть порядок ввезення чужоземної продукції на територію України?
24.  Які товари не пропускаються на територію України?
25. Перечисліть етапи сертифікації продукції чужоземних виробництв.
26. Що таке атестат виробництва, сертифікат відповідності і ліцензійна угода між замовником і Держстандартом України?
27.  Який орган і на якій підставі може анулювати чи призупинити чинність сертифіката відповідності?
28. Чи обов'язковою є конфіденційність інформації щодо сертифікації продукції?
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