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Практические вопросы

30. Расчет контрольного числа штрих-кодов
1. Физические величины. Система единиц измерений. Единство измерений.

Общепринятые или установленные законодательным путем характе​ристики (меры) различных свойств, общих в качественном отношении для многих физических объектов (физических систем, их состояний и происходящих в них процессов), но в количественном отношении индивидуаль​ных для каждого из них, называются физическими величинами.
Совокупность единиц измерения основных и производных величин на​зывается системой единиц. Не во всех областях измерений системы единиц сформировались окончательно и закреплены соответствующими законода​тельными актами. Наилучшим образом в этом отношении обстоят дела в области измерения физических величин. 

Единство измерений – состояние измерительного процесса, при котором результаты всех измерений выражаются в одних и тех же узаконенных единицах измерения и оценка их точности обеспечивается с гарантированной доверительной вероятностью.
2. Нормативно-технический документ. Виды стандартов.

Нормативно-технический документ — документ, устанавливающий требования к объектам стандартизации, обязательный для исполнения в определенных областях деятельности, разработанный в установленном порядке и утвержденный компетентным органом.
Основным из нормативно-технических документов является стан-дарт, устанавливающий требования к группам однородной продукции и в необходимых случаях требования к конкретной продукции, правила, обес​печивающие ее разработку, производство и применение, а также требо​вания к иным объектам стандартизации, устанавливаемым Советом Ми​нистров СССР.
В зависимости от требований к объектам стандартизации стандарты подразделяются на следующие категории:
государственные (ГОСТ),
отраслевые (ОСТ),
республиканские (РСТ).
Государственные стандарты утверждают Госстандарт СССР и Госстрой СССР (по закрепленной за ним номенклатуре). Эти стандарты являются обязательными для всех министерств и ведомств, предприятий, организа​ций и учреждений.
Отраслевые стандарты утверждают министерства (ведомства) СССР, являющиеся головными (ведущими) по видам выпускаемой продукции. Эти стандарты являются обязательными для предприятий, организаций и учреждений, независимо от их ведомственной подчиненности.
Республиканские стандарты утверждают в порядке, установленном Советом Министров союзной республики по согласованию с Госстандар​том СССР.
Требования к конкретной продукции (моделям, маркам) устанавли​ваются техническими условиями.
Технические условия утверждаются по отраслевому принципу соот​ветствующими министерствами, ведомствами, центральными органами кооперативных и иных общественных организаций.
Стандарты предприятий, разрабатываемые предприятиями (организа​циями) , обязательны для подразделений и служб предприятия (организа​ции) , утвердившего стандарт.
3. Порядок проведения сертификации. Международная сертификация.

1. Подача заявки на сертификацию.

2. Отбор, идентификация образцов их испытания.

3. Оценка производства.

4. Выдача сертификата соответствия.

5. Применение знака соответствия. Изготовитель получает право маркировать, получив лицензию от органа по сертификации.

6. Инспекционный контроль за сертифицированной продукцией.

7. Корректирующие мероприятия назначаются в случаях нарушения соответствия продукции установленным требованиям.

Основным документом, определяющим направление деятельности по сертификации в СНГ служит Соглашение о проведении согласованной политики в области стандартизацииЮ метрологии и сертификации, подписанное в 1992г. На основе положений Соглашения, касающихся сертификации, страны содружества – участницы соглашения, обладая полной самостоятельностью в формировании и реализации систем сертификации и организации работ в этой области, формируют национальные системы сертификации с учётом руководств ИСО/МЭК и накопленного опыта в данной области.

4. Дать определение стандартизации. Основные положения закона о стандартизации.

Стандартизация - деятельность, которая состоит в установлении положений для общего и многоразового применения относительно имеющихся или возможных задач с целью достижения оптимальной степени приведение в порядок в определенной сфере, результатом которой есть повышение степени соответствия продукции, процессов и услуг их функциональному назначению, устранению барьеров в торговле и содействию научно-техническому сотрудничеству;

 международная стандартизация - стандартизация, которая проводится на международном уровне и участие в которой открытая для соответствующих органов всех стран;

 региональная стандартизация - стандартизация, которая проводится на соответствующем региональном уровне и участие в которой открытая для соответствующих органов стран определенного географического или экономического пространства;

 национальная стандартизация - стандартизация, которая проводится на уровне одной страны;

 орган стандартизации - орган, который занимается стандартизацией, признанный на национальными, региональному или международном уровне,основными функциями которого есть разработка, одобрение или утверждение стандартов.

Цель стандартизации – достижение оптимальной степени упорядочения в той или иной области посредством широкого и многократного использования установленых положений, требований, норм для решения реально существующих, планируемых или потенциальных задач.

 Основными результатами деятельности по стандартизаци должны быть повышения степени соответствия продукта (услуг), процессов их функциональному назначению, устранению технических барьеров в международном товарообмене, содействия научно-техническому прогрессу и сотрудничество в различных областях.

5. Сертификация. Знак и сертификат соответствия.

Сертификация в переводе с латыни означает «стало верно», надо знать, каким требованиям он должен соответствовать и каким образом возможно получить достоверные доказательства этого соответствия. Общепризнанными способами такого доказательства служит сертификация соответствия.


Сертификация – процедура, посредством которой третья сторона даёт письменную гарантию, что продукция, процесс, услуга соответствуют заданным требованиям.


В системах сертификации третьей стороной /это лицо или орган, признанные независимыми не от поставщика (первая сторона), не от покупателя (вторая сторона)/ применяются 2 способа указания соответствия стандартам: сертификат соответствия и знак соответствия, которые являются способами информирования всех заинтересованных сторон о сертифицированном товаре.


Сертификат соответствия – это документ, изданый по правилам системы сертификации, сообщающий, что должным образом идентифицированная прдукция (процесс, услуга) соответствует конкретному стандарту или другому нормативному документу.


Знак соответствия – это защищённый в установленом порядке знак, применяемый (или выданный органом по сертификации) в соответствии с правилами системы сертификации, указывающий, что обеспечивается необходимая уверенность в том, что данная продукция соответствует конкретному стандарту или другому нормативному документу. Знаком соответствия маркеруется товар в том случае, если он соответствует всем требованиям стандарта.

6. Калибровка средств измерения

По мере продвижения вверх по поверочной схеме oт paбочих мер и измерительных приборов к эталонам неизбежно сокращается число мер, различных по номинальному значению. Поэтому на некоторой ступени поверочной схемы иногда разность номинальных значений поверяемой и ближайшей к ней по разряду исходной меры превышает диапазон измерения измерительного прибора соответствующей данному разряду точности. B этих случаях поверка осуществляется способом калибровки.

Калибровка - способ поверки измерительных средств, заключающийся в сравнении различных мер, их сочетаний или отметок шкал в различных комбинациях и вычислении по результатам сравнений значений отдельных мер или отметок шкалы исходя из известного значения одной из них.

В результате сравнения получают систему уравнений, решив которую находят действительные значения мер. Если число уравнений равно числу поверяемых мер, то действительные значения мер и погрешности их аттестации находят с помощью методов обработки результатов косвенных измерений. Однако для повышения точности аттестации мер стремятся увеличить число уравнений, и тогда действительные значения мер определяют по схеме обработки результатов совокупных измерений.

7. Международные стандарты. Системы кодирования продукции.

Мировой опыт управления качеством сконцентрирован в пакете международных стандартов ИСО 9000-9004, принятых международной организацией по стандартизации (ИСО) в марте 1987г. и обновлённых в 1994г.

Стандарт ИСО 9000 – содержит руководящие указания по выбору и использованию стандартов в соответствии с конкретной ситуацией в деятельности фирмы.

Стандарт ИСО 9004 – это методические указания для общего руководства качеством на предприятии.

Стандарт ИСО 9001-9003 – это модели систем обеспечения качества на различных стадиях производственого процесса.

Практика конкурентноспособных зарубежных фирм показала, что качественный товар, соответствующий запросам покупателей, может быть изготовлен лишь с учётом комплексного исследования рынка , и этот опыт воплощён в стандарте: «Петля качества» начинается с маркетинга и заканчивается маркетингом.

1. – маркетинг поиска и изучения рынка;

2. – проектирование и разработка тех. требований к продукции ;

3. - материально-техническое снабжение;

4.  подготовка, разработка производственого процесса;

5. – производство продукции;

6. –контроль и испытание;

7. – упаковка и хранение;

8. – реализация и распределение;

9. – монтаж и эксплуатация;

10. – тех. помощь и обслуживание;

11.  –утилизация после использования.

Идея штрихового кодирования зародилась в Гарвардской школе бизнеса США в 30-е годы, а первое практическое использование такого кода датируется 60-ми годами: железнодорожники США с помощью штрихкода проводили индентификацию железнодорожных вагонов. Широкое использование штрихового кодирования товаров стало возможным в 70-е годы, благодаря развитию микропроцессорной техники. Универсальный товарный код (IPC) был принят в США в 1973 г., а в 1977г. появилась Европейская система кодирования EAN ( Europen Article Numbering), которая в настоящее время применяется и за пределами Европы.

Наиболее широко применяется два кода ЕАН : 13-разрядный и 8-разрядный. Самый узкий штрих принят за единицу. Каждая цифра (или разряд) складывается из двух штрихов и двух пробелов.

 
Для производственных предприятий штриховое кодирование даёт возможность:

· облегчить освоение автоматизированных систем управления;

· повысить эффективность учётных операций в сферах производства, складирования, сбыта;

· вести анализ потребляемых ресурсов;

· сократить объём документооборота;

· наладить систематический сбор достоверной информации о товародвижении и реализации продукта;

· сперативно представлять информацию органам управления и контроля.

8. Нормирование метрологических характеристик средств измеренеия.

Под нормированием понимается установление границ на допустимые отклонения реальных метрологических характеристик средств измерений от их номинальных значений. Только посредством нормирования метрологических характеристик можно добиться их взаимозаменяемости и обеспечить единство измерений в государстве. Реальные значения метрологических характеристик определяют при изготовлении средств измерений и затем проверяют периодически во время эксплуатации. Если при этом хотя бы одна из метрологических характеристик выходит за установленные границы, то такое средство измерений либо подвергают регулировке, либо изымают из обращения.
Нормы на значения метрологических характеристик устанавливаются стандартами на отдельные виды средств измерения. При этом делается различие между нормальными и рабочими условиями применения средств измерения.

Нормальными считаются такие условия применения средств измерений, при которых влияющие на процесс измерения величины (температура, влажность, частота, напряжение питания, внешние магнитные поля и т.д.), а также неинформативные параметры входных и выходных сигналов находятся в нормальной для данных средств измерений области значений, т.е. в такой области, где их влиянием на метрологические характеристики можно пренебречь. Нормальные области значений влияющих величин указываются в стандартах или технических условиях на средства измерений данного вида в форме номиналов с нормированными отклонениями, например, температура должна составлять 20±2°С, напряжение питания – 220 В±10% или в форме интервалов значений (влажность 30 – 80 %).

Рабочая область значений влияющих величин шире нормальной области значений. В ее пределах метрологические характеристики существенно зависят от влияющих величин, однако их изменения нормируются стандартами на средства измерений в форме функций влияния или наибольших допустимых изменений. За пределами рабочей области метрологические характеристики принимают неопределенные значения.

9. Методика вычисления абсолютной погрешности

Под абсолютной погрешностью меры понимается алгебраическая разность между ее номинальным 
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и действительным значениями:
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а под абсолютной погрешностью измерительного прибора – разность между его показанием [image: image5.png]
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Абсолютная погрешность измерительного преобразователя может быть выражена в единицах входной или выходной величины. В единицах входной величины абсолютная погрешность преобразователя определяется как разность между значением входной величины X, найденной по действительному значению выходной величины и номинальной статической характеристике преобразователя, и действительным значением [image: image8.png]


входной величины:
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10. Классы точности средств измерения

Класс точности – это обобщенная характеристика средств измерений, определяемая пределами допускаемых основных и дополнительных погрешностей, а также рядом других свойств, влияющих на точность осуществляемых с их помощью измерений. Классы точности регламентируются стандартами на отдельные виды средств измерения с использованием метрологических характеристик и способов их нормирования.

Стандарт не распространяется на средства измерений, для которых предусматриваются раздельные нормы на систематическую и случайные составляющие, а также на средства измеререний, для которых нормированы номинальные функции влияния, а измерения проводятся без введения поправок на влияющие величины. Классы точности не устанавливаются и на средства измерений, для которых существенное значение имеет динамическая погрешность.

11. Регулировка и градуировка средств измерения

Под регулировкой средств измерения понимается совокупность операций, имеющих целью уменьшить основную погрешность до значений, соответствующих пределам ее допускаемых значений путем компенсации систематической составляющей погрешности средств измерений, т.е. погрешности схемы, мультипликативной и аддитивной погрешностей.

Градуировкой называется процесс нанесения отметок на шкалы средств измерений, а также определение значений измеряемой величины, соответствующих уже нанесенным отметкам для составления градуировочных кривых или таблиц.

Различают следующие способы градуировки.

1. Использование типовых шкал. Для подавляющего большинства рабочих и многих образцовых приборов используют типовые шкалы, которые изготовляются заранее в соответствии с уравнением статической характеристики идеального прибора. Если статическая характеристика линейна, то шкала оказывается равномерной. При регулировке параметрам элементов прибора экспериментально придают такие значения, при которых погрешность в точках регулировки становится равной нулю.

2. Индивидуальная градуировка шкал. Индивидуальную градуировку шкал осуществляют в тех случаях, когда статическая характеристика прибора нелинейна или близка к линейной, но характер изменения систематической погрешности в диапазоне измерения случайным образом меняется от прибора к прибору данного типа (например, вследствие разброса нелинейности характеристик чувствительного элемента) так, что регулировка не позволяет уменьшить основную погрешность до пределов ее допускаемых значений.

12. Дать определение метрологии. Основные положения закона о метрологии.

Метрология - наука об измерении, которая включает как теоретические, так и практические аспекты измерений во всех областях науки и техники;

измерение - отображение физических величин их значениями с помощью эксперимента и вычислений с применением специальных технических средств;

единица измерений - физическая величина определенного размера, принятая для количественного отображения однородных с ней величин;

единство измерений - состояние измерений, за которого их результаты выражаются в узаконенных единицах измерений, а погрешности измерений известные и с заданной вероятностью не выходят за установленные пределы;

методика выполнения измерений - совокупность процедур и правил, выполнение которых обеспечивает получение результатов измерений с нужной точностью;

средство измерительной техники - техническое средство, которое применяется во время измерений и имеет нормированные метрологические характеристики;

тип средства измерительной техники - совокупность средств измерительной техники одного и того же назначения, которые имеют один и тот же принцип действия, одинаковую конструкцию и изготовленные за одной и той же технической документацией;

эталон - средство измерительной техники, которая обеспечивает воспроизведение или сохранение единицы измерений одного или нескольких значений, а также передачу размера этой единицы другим средствам измерительной техники;

государственный эталон - официально утвержденный эталон, который обеспечивает воспроизведение единицы измерений и передачу ее размера другим эталонам с высочайшей в стране точностью;

рабочий эталон - эталон, предназначенный для поверки или калибрования средств измерительной техники;

исходный эталон - эталон, который имеет высочайшие метрологические свойства среди эталонов, который есть на предприятии ли в организации;

поверка средств измерительной техники - установление пригодности средств измерительной техники, на которые распространяется государственный метрологический надзор, к применению на основании результатов контроля их метрологических характеристик;

калибрование средств измерительной техники - определение в определенных условиях или контроль метрологических характеристик средств измерительной техники, на которые не распространяется государственный метрологический надзор;

метрологическая аттестация средств измерительной техники - исследование средств измерительной техники с целью определения их метрологических характеристик и установление пригодности этих средств к применению;

аттестация методики выполнение измерений - процедура установления соответствия методики метрологическим требованиям, которые относятся к ней;

измерительная лаборатория - организация или отдельный подраздел организации, предприятия, которое осуществляет измерение физических величин, определение химического состава, физико-химических, физико-механических и других свойств и показателей веществ, материалов и продукции.
13. Относительная и приведённая погрешности.

относительная погрешность — выраженное в процентах отношение абсолютной погрешности к действительному значению измеряемой или воспроизводимой данным средством измерений величины:
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, поэтому в формулу (86) вместо действительного значения часто может быть подставлено номинальное значение меры или показание измерительного прибора.

Если диапазон измерения прибора охватывает и нулевое значение измеряемой величины, то относительная погрешность обращается в бесконечность в соответствующей ему точке шкалы. В этом случае пользуются понятием приведенной погрешности, равной отношению абсолютной погрешности измерительного прибора к некоторому нормирующему значению [image: image12.png]Xy
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В качестве нормирующего значения принимается значение, характерное для данного вида измерительного прибора. Это может быть, например, диапазон измерений, верхний предел измерений, длина шкалы и т.д.

14. Чувствительность прибора. Цена деления. Абсолютная погрешность меры.

Одной из основных метрологических характеристик измерительных преобразователей является статическая характеристика преобразования (иначе называемая функцией преобразования или градуировочной характеристикой). Она устанавливает зависимость [image: image14.png]y=f(x)



информативного параметра у выходного сигнала измерительного преобразователя от информативного параметра х входного сигнала.

Статическая характеристика нормируется путем задания в форме уравнения, графика или таблицы. Понятие статической характеристики применимо и к измерительным приборам, если под независимой переменной х понимать значение измеряемой величины или информативного параметра входного сигнала, а под зависимой величиной – показание прибора.

Если статическая характеристика преобразования линейна, т.е. [image: image15.png]


, то коэффициент К называется чувствительностью измерительного прибора (преобразователя). В противном случае под чувствительностью следует понимать производную от статической характеристики.

Важной характеристикой шкальных измерительных приборов является цена деления, т.е. то изменение измеряемой величины, которому соответствует перемещение указателя на одно деление шкалы. Если чувствительность постоянна в каждой точке диапазона измерения, то шкала называется равномерной. При неравномерной шкале нормируется наименьшая цена деления шкалы измерительных приборов. У цифровых приборов шкалы в явном виде нет, и на них вместо цены деления указывается цена единицы младшего разряда числа в показании прибора.

Важнейшей метрологической характеристикой средств измерений является погрешность.

Под абсолютной погрешностью меры понимается алгебраическая разность между ее номинальным [image: image16.png]


и действительным [image: image17.png]


значениями:
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15. Алгоритм оценки качества продукции

Для упорядочения и систематизации большого объема работ предлагается пользоваться следующими алгоритмами оценки КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ :

1. Установление класса и группы продукции.

2. Определение условий использования продукции.

3. Устранение требований потребителей.

4. Выбор и обоснование номенклатуры показателей КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ.

5. Выявление луцших сопоставимых отечественных и зарубежных аналогов и выбор базовой продукции.

6. Выбор на основе использования патентной информации лучших технических решений, установления значений показателей, определяющих оптимальный уровень КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ.

7. Определение численных значений показателей качества оцениваемой и базовой продукции. 

8. Выбор метода оценки технического уровня продукции.

9. Определение фактических значений.

10. Сравнительный анализ вариантов возможных решений и определение наилучшего.

11. Получение результатов анализа и принятие соответствующих решений.

12. Установление требований качества продукции и нормирование показателей качества в НД.

Номенклатуру показателей качества следует выбирать с учетом ее необходимости и достаточности для определенной цели оценки уровня качества.

16. Квалиметрия. Квалитология. Гносеология. Понятие качества.

Квалиметрия – это научная дисциплина, которая изучает проблематику и методологию количественного и качественного оценивания объектов различной природы. В ее рамках формируется и развивается система методов измерения свойств продукции и оценки ее качества.

Квалитология – это наука о качестве. В структуре квалитологии можно выделить следующие взаимосвязанные  и взаимодецствующие друг с другом составные части :

· Теория качества, предметом которой является исследование природы качества, изучение экономических, социалистических, информационных аспектов качества продукции на этапах ее создания и применения.

· Теория управления качеством – это область науки, занимающаяся разработкой научных основ и методов обеспечения и управления качеством.

· Квалиметрия – отрасль науки, изучающая и реализующая методы количественной оценки качества.

· Метрология – отрасль науки, изучающая и реализующая методы измерения качества.

Квалиметрия как наука выступает в виде взаимосвязанной системы теорий, различающихся степенью общности, средствами и методами измерения и оценивания.

В научной литературе теория познания называется ГНОСЕОЛОГИЕЙ (от древнегреческого γυοζιζ— знание, познание и λογοζ — речь, слово, учение или наука).
В обобщенном виде можно представить следующие качественно-различные этапы понимания качества:

  Субстратное – характерное для древних культур и сводимое к характеристике основных космических стихий (огонь, земля, вода, воздух). 

Предметное – обусловленное влиянием производственной деятельности, формированием научных и технических дисциплин.

Системное – которое становится значимым в связи с тем, что объектами научного исследования и практической деятельности являются системы образования.

Функциональное – выражает тенденцию определять качество через количественные показатели.

Интегральное – ориентирует на синтетический целостный охват всех сторон факторов.

“Качество есть в первую очередь тождественная с бытием определенность, так что нечто перестает быть тем, что оно есть, когда оно теряет свое количество. Количество есть, напротив, внешнее бытие, безразличная для него определенность. Третья ступень бытия – мера – есть единство первых двух, качественное и количественное.”
                                                                                                               Гегель.
17. Метрологические характеристики. Статическая характеристика преобразования.

Все средства измерений, независимо от их конкретного исполнения, обладают рядом общих свойств, необходимых для выполнения ими их функционального назначения. Технические характеристики, описывающие эти свойства и оказывающие влияние на результаты и на погрешности измерений, называются метрологическими характеристиками. Перечень важнейших из них регламентируется ГОСТ “Нормируемые метрологические характеристики средств измерений”. Комплекс нормируемых метрологических характеристик устанавливается таким образом, чтобы с их помощью можно было оценить погрешность измерений, осуществляемых в известных рабочих условиях эксплуатации посредством отдельных средств измерений или совокупности средств измерений, например автоматических измерительных систем.

Одной из основных метрологических характеристик измерительных преобразователей является статическая характеристика преобразования (иначе называемая функцией преобразования или градуировочной характеристикой). Она устанавливает зависимость [image: image21.png]y=f(x)



информативного параметра у выходного сигнала измерительного преобразователя от информативного параметра х входного сигнала.

Статическая характеристика нормируется путем задания в форме уравнения, графика или таблицы. Понятие статической характеристики применимо и к измерительным приборам, если под независимой переменной х понимать значение измеряемой величины или информативного параметра входного сигнала, а под зависимой величиной – показание прибора.

18. Классификация типов качества.

Классификация типов качества   представлена на рис.  и можно проводить по следующим основаниям :

  
           КаКыыом








По форме представления качества, как внешнюю определенность, раскрываемую через совокупность свойств; и качество, как внутреннюю определенность, выражающую целосность предмета и его существенные характеристики.

По природе носителей качество различается на природные качества, детерминированные естественными закономерностями.

Социальные качества – обусловленные особенностями социальных отношений.

Духовные качества  - качества, характеризующие духовный мир.

Структурный подход позволяет различать структуры качества природного, социального, духовного.

Системный подход различает системы самоорганизующиеся и несамоорганизующиеся.

Любая сложная система включает 3 уровня :

· Уровень материальных носителей.

· Уровень взаимосвязей элементов системы.

· Уровень обмена информацией.

       По функциям качество, во-первых, выражает и закрепляет определенный уровень целостности предмета, стабилизирует и упорядочивает его; во-вторых, стимулирует творческий поиск в совершенствовании качества; в-третьих, ориентирует на интеграцию различных подходов, видов деятельности.

19. Цель стандартизации

Цель стандартизации – достижение оптимальной степени упорядочения в той или иной области посредством широкого и многократного использования установленых положений, требований, норм для решения реально существующих, планируемых или потенциальных задач.

Цель стандартизации можно подразделить на общие и более узкие .

Общие цели: безопасность продукции, работ, услуг, окружающей среды и имущества; совместимость и взаимозаменяемость изделий; качество продукции; единство измерений; экономия всех видов ресурсов; безопасность хозяйственных объектов; оборотоспособность и мобилизационная готовность страны.

Конкретные цели : относятся к определённой области деятельности.
20. Процессы метрологического обеспечения
К основным задачам МО на предприятиях относятся: 

· проведение анализа состояния измерений, разработка и осуществление мероприятий по совершенствованию МО на предприятии; 

· установление рациональной номенклатуры измеряемых параметров и оптимальных норм точности измерений, внедрение современных методик выполнения измерений, испытаний и контроля; 

· внедрение стандартов, регламентирующих нормы точности измерений; 

· проведение метрологической экспертизы нормативно-технической, конструкторской и технологической документации; 

· поверка и метрологическая аттестация средств измерений (СИ); 

· контроль за производством, состоянием, применением и ремонтом СИ. 

21. Международные стандарты на системы обеспечения качества продукции

Мировой опыт управления качеством сконцентрирован в пакете международных стандартов ИСО 9000-9004, принятых международной организацией по стандартизации (ИСО) в марте 1987г. и обновлённых в 1994г.

Стандарт ИСО 9000 – содержит руководящие указания по выбору и использованию стандартов в соответствии с конкретной ситуацией в деятельности фирмы.

Стандарт ИСО 9004 – это методические указания для общего руководства качеством на предприятии.

Стандарт ИСО 9001-9003 – это модели систем обеспечения качества на различных стадиях производственого процесса.

Практика конкурентноспособных зарубежных фирм показала, что качественный товар, соответствующий запросам покупателей, может быть изготовлен лишь с учётом комплексного исследования рынка , и этот опыт воплощён в стандарте: «Петля качества» начинается с маркетинга и заканчивается маркетингом.

1. – маркетинг поиска и изучения рынка;

2. – проектирование и разработка тех. требований к продукции ;

3. - материально-техническое снабжение;

4.  подготовка, разработка производственого процесса;

5. – производство продукции;

6. –контроль и испытание;

7. – упаковка и хранение;

8. – реализация и распределение;

9. – монтаж и эксплуатация;

10. – тех. помощь и обслуживание;

11.  –утилизация после использования.

22. Показатели качества

ГОСТ 15467-79  

Показатели качества – количественная характеристика свойства объекта, входящего в состав его качества и рассматриваемая применительно к определенным условиям жизненного цикла объекта.для продукции это определенные условия ее создания, эксплуатации, потребления. Для услуг – определенные условия ее разработки и показаний. Для процесса -  определенные условия его подготовки, проведения и т.д.

В зависимости от числа характерных свойств различают единичные, комплексные и интегральные показатели качества.

Единичные показатели качества – показатели качества, относящиеся только к одному из свойств объекта (простое свойство), которое может быть выделено и оценено независимо от других свойств, входящих также в качество объекта.

Комплексные показатели качества – характеризуют совокупность взаимосвязанных свойств (сложные свойства) из всего множества свойств, образующих качество объекта.
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Kr – коэффициент готовности позволяет оновременно охарактеризовать и безотказность, и ремонтопригодность изделия.

Т – средняя наработка на отказ.

Ti – время восстановления отдельных узлов, блоков изделия..

При любомизмерении нужен эталон сравнения (м, кг). Для этого в квалиметрии используют :

  Базовый показатель качества – показатель качества объекта, принятый за эталон при сравнительных оценках качества.

  Относительный показатель качества -  отношение показателя качества оцениваемого объекта к базовому показателю качества, выраженное в относительных единицах.

  Интегральный показатель – комплексный показатель качества, который характеризует качество объекта в целом с точки зрения его общей эффективности и выражается отношением суммарного полезного эффекта от использования объекта по назначению к затратам на создание и использование объекта по назначению и с учетом принятых ограничений по воздействию на человека и окружающую среду.

  Обобщенный показатель качества -  показатель качества, относящийся к такой совокупности свойств объекта, по которой принято решение оценивать его качество в целом. Как правило, так называемое существенное свойство.

В зависимости от роли при оценке различают классификационные и оценочные показатели качества объекта. 

Классификационные показатели качества характеризуют принадлежность объекта к определенной классификационной группировке в выбранной системе классификации и определяют назначение типа размер, область применения и условия использования объекта.

К классификационным показателям относятся :

1. показатели, служащие для установления параметрического или типа размерного рода продукции (точность и предел измерения вольтметра...)

2. показатели исполнения продукции, определяющие область и условия применения продукции (для использования в газовой среде, радиации)

3. показатели наличия дополнительных устройств или свойств продукции , определяющих ее функциональные возможности (часы водостойкие, ударные)

Оценочные показатели – характеризуют количественно те свойства, которые образуют качество объекта в процессе производства и эксплуатации. Они используются для нормирования качества объекта, оценки его технологического уровня при разработке и становлении, проверке качества объекта, при его контроле, испытаниях и сертификации.

Оценочные показатели группируют по однородности характеризуемых свойств на 3 вида :

1. Функциональные;

2. Ресурсосберегающие;

3. Критические.

Функциональные показатели качества объекта характеризуют его свойства, определяющие функциональную пригодность удовлетворять заданные потребности. Они объединяют следующие  группы показателей качества :

· Назначение;

· Надежность;

· Экономичность;

· Эргономичность;

· Эстетичность;

· Стандартизации и унификации;

· Патентно-правовые.

23. Поверка и калибровка средств измерений
Одной из главных форм государственного метрологического надзора и ведомственного контроля, направленных на обеспечение единства измерений в стране, является поверка средств измерения. Поверке подвергаются средства измерения, выпускаемые из производства и ремонта, получаемые из-за рубежа, а также находящиеся в эксплуатации и хранении. Основные требования к организации и порядку проведения поверки средств измерения установлены ГОСТ “ГСИ. Поверка средств измерений. Организация и порядок проведения”. Термин “поверка” введен ГОСТ “ГСИ. Метрология. Термины и определения” как “определение метрологическим органом погрешностей средства измерений и установление его пригодности к применению”. В отдельных случаях при поверке вместо определения значений погрешностей проверяют, находится ли погрешность в допустимых пределах. Таким образом, поверку средств измерения проводят для установления их пригодности к применению. Пригодным к применению в течение определенного межповерочного интервала времени признают те средства измерения, поверка которых подтверждает их соответствие метрологическим и техническим требованиям к данному средств измерения. Средства измерений подвергают первичной, периодической, внеочередной, инспекционной и экспертной поверкам.

По мере продвижения вверх по поверочной схеме oт paбочих мер и измерительных приборов к эталонам неизбежно сокращается число мер, различных по номинальному значению. Поэтому на некоторой ступени поверочной схемы иногда разность номинальных значений поверяемой и ближайшей к ней по разряду исходной меры превышает диапазон измерения измерительного прибора соответствующей данному разряду точности. B этих случаях поверка осуществляется способом калибровки.

Калибровка - способ поверки измерительных средств, заключающийся в сравнении различных мер, их сочетаний или отметок шкал в различных комбинациях и вычислении по результатам сравнений значений отдельных мер или отметок шкалы исходя из известного значения одной из них.

24. Погрешности измерений
При анализе измерений следует четко разграничивать два понятия: истинные значения физических величин и их эмпирические проявления - результаты измерений.

Истинные значения физических величин - это значения, идеальным образом отражающие свойства данного объекта как в количественном, так и в качественном отношении. Они не зависят от средств нашего познания и являются абсолютной истиной. 

Результаты измерений, напротив, являются продуктами нашего познания. Представляя собой приближенные оценки значений величин, найденные путем измерения, они зависят не только от них, но еще и от метода измерения, от технических средств, с помощью которых проводятся измерения, и от свойств органов чувств наблюдателя, осуществляющего измерения.

Разница [image: image23.png]


между результатами измерения X' и истинным значением Q измеряемой величины называется погрешностью измерения:
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Но поскольку истинное значение Q измеряемой величины неизвестно, то неизвестны и погрешности измерения, поэтому для получения хотя бы приближенных сведений о них приходится в формулу (1) вместо истинного значения подставлять так называемое действительное значение.

Под действительным значением физической величины мы будем понимать ее значение, найденное экспериментально и настолько приближающееся к истинному, что для данной цели оно может быть использовано вместо него.

Причинами возникновения погрешностей являются: несовершенство методов измерений, технических средств, применяемых при измерениях, и органов чувств наблюдателя. В отдельную группу следует объединить причины, связанные с влиянием условий проведения измерений. Последние проявляются двояко. С одной стороны, все физические величины, играющие какую-либо роль при проведении измерений, в той или иной степени зависят друг от друга. Поэтому с изменением внешних условий изменяются истинные значения измеряемых величин. С другой стороны, условия проведения измерений влияют и на характеристики средств измерений и физиологические свойства органов чувств наблюдателя и через их посредство становятся источником погрешностей измерения.

Описанные причины возникновения погрешностей определяются совокупностью большого числа факторов, под влиянием которых складывается суммарная погрешность измерения - см. формулу (1). Их можно объединить в две основные группы.

1. Факторы, проявляющиеся весьма нерегулярно и столь же неожиданно исчезающие или проявляющиеся с интенсивностью, которую трудно предвидеть. К ним относятся, например, перекосы элементов приборов в их направляющих, нерегулярные изменения моментов трения в опорах, малые флюктуации влияющих величин, изменения внимания операторов и др.

Доля, или составляющая, суммарной погрешности измерения (1), определяемая действием факторов этой группы, называется случайной погрешностью измерения. Ее основная особенность в том, что она случайно изменяется при повторных измерениях одной и той же величины.

При создании измерительной аппаратуры и организации процесса измерения в целом интенсивность проявления большинства факторов данной группы удается свести к общему уровню, так что все они влияют более или менее одинаково на формирование случайной погрешности. Однако некоторые из них, например внезапное падение напряжения в сети электропитания, могут проявиться неожиданно сильно, в результате чего погрешность примет размеры, явно выходящие за границы, обусловленные ходом эксперимента в целом. Такие погрешности в составе случайной погрешности называются грубыми. К ним тесно примыкают промахи - погрешности, зависящие от наблюдателя и связанные с неправильным обращением со средствами измерений, неверным отсчетом показаний или ошибками при записи результатов.

2. Факторы, постоянные или закономерно изменяющиеся в процессе измерительного эксперимента, например плавные изменения влияющих величин или погрешности применяемых при измерениях образцовых мер. Составляющие суммарной погрешности (1), определяемые действием факторов этой группы, называются систематическими погрешностями измерения. Их отличительная особенность в том, что они остаются постоянными или закономерно изменяются при повторных измерениях одной и той же величины. До тех пор, пока систематические погрешности больше случайных, их зачастую можно вычислить или исключить из результатов измерений надлежащей постановкой опыта.

25. Сущность и содержание сертификации
Сертификация в переводе с латыни означает «стало верно», надо знать, каким требованиям он должен соответствовать и каким образом возможно получить достоверные доказательства этого соответствия. Общепризнанными способами такого доказательства служит сертификация соответствия.


Сертификация – процедура, посредством которой третья сторона даёт письменную гарантию, что продукция, процесс, услуга соответствуют заданным требованиям.


В системах сертификации третьей стороной /это лицо или орган, признанные независимыми не от поставщика (первая сторона), не от покупателя (вторая сторона)/ применяются 2 способа указания соответствия стандартам: сертификат соответствия и знак соответствия, которые являются способами информирования всех заинтересованных сторон о сертифицированном товаре.


Сертификат соответствия – это документ, изданый по правилам системы сертификации, сообщающий, что должным образом идентифицированная прдукция (процесс, услуга) соответствует конкретному стандарту или другому нормативному документу.


Знак соответствия – это защищённый в установленом порядке знак, применяемый (или выданный органом по сертификации) в соответствии с правилами системы сертификации, указывающий, что обеспечивается необходимая уверенность в том, что данная продукция соответствует конкретному стандарту или другому нормативному документу. Знаком соответствия маркеруется товар в том случае, если он соответствует всем требованиям стандарта.


Сертификация может носить обязательный и добровольный характер.


Обязательная сертификация осуществляется на основании законов и законодательных положений и обеспечивает доказательство соответствия товаров требованиям технических регламентов, обязательным требованиям стандартов.

Основным аспектом обязательной сертификации являются безопасность и экологичность.

Добровольная сертификация проводится по инициативе юридических и физических лиц на договорных условиях между заявителем и органом по сертификации в системах добровольной сертификации.

Решение о добровольной сертификации обычно связано с проблемами конкурентноспособности товара , продвижением товара на зарубежный рынок; предпочтениями покупателей, всё больше ориентирующихся в своём выборе на сертифицированные изделия.

26. Необходимость обеспечения качества продукции
Необходимость обеспечения качества отечественной продукции определяется следующими важнейшими обстоятельствами :

· внедряются рыночные отношения, основу которых составляет использование экономических стимулов и  рычагов  в прямой зависимости от повышения качества продукции и степени удовлетворения потребности  населения в высококачественных видах продукции;

· значительно усиливаются взаимосвязи между экономической и технической сторонами качества;

· осуществляется существенная перестройка государственной системы стандартизации;

· широко распространяется внедрение международных стандартов ИСО серии 9000 по системам обеспечения качества, как необходимое условие проведения сертификации отечественной продукции и повышение ее   конкурентноспособности на мировом рынке;

· в организации работ по повышению качества продукции используется положительный опыт по созданию конкурентноспособности.
27. Разработка и аттестация методик выполнения измерений
Методика выполнения измерений (МВИ)  — совокупность операций и правил, выполнение которых обеспечивает получение результатов измерений с установленной   погрешностью (неопределенностью ) .
МВИ, как правило, разрабатываются для сложных, комплексных измерений, на суммарную погрешность которых влияют несколько факторов.
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28. Аттестация испытательного оборудования
Испытательное  оборудование: средство  испытаний,  представляющее  собой  техническое  устройство  для  воспроизведения  условий  испытаний

   Аттестация  испытательного  оборудования:  определение  нормированных точностных характеристик  испытательного  оборудования,   их  соответствия  требованиям нормативных  документов  и  установление  пригодности  этого  оборудования  к  эксплуатации

Основная  цель  аттестации  испытательного  оборудования  -  подтверждение  возможности  воспроизведения  условий  испытаний  в  пределах  допускаемых  отклонений  и  установление  пригодности  использования  испытательного  оборудования  в  соответствии  с  его  назначением
Для  аттестации  испытательного  оборудования ,  используемого  при  обязательной  сертификации продукции ,  при  испытаниях  продукции  на  соответствие обязательным  требованиям  государственных  стандартов  и  при  производстве продукции , поставляемой  по контрактам  для  государственных нужд , в  том  числе  для  нужд  сферы  обороны  и  безопасности,  должны  применяться средства  измерений  утвержденных  типов , экземпляры средств  измерений  должны  быть  поверены, методики  выполнения  измерений  должны  быть  аттестованы  в  соответствии  с  ГОСТ.

При  аттестации  испытательного  оборудования  для  испытаний  продукции,  используемой  в других  сферах , должны  применяться  поверенные  или  калиброванные  средства  измерений.

29. Качество. Цели качества.
В обобщенном виде можно представить следующие качественно-различные этапы понимания качества :

  Субстратное – характерное для древних культур и сводимое к характеристике основных космических стихий (огонь, земля, вода, воздух). 

Предметное – обусловленное влиянием производственной деятельности, формированием научных и технических дисциплин.

Системное – которое становится значимым в связи с тем, что объектами научного исследования и практической деятельности являются системы образования.

Функциональное – выражает тенденцию определять качество через количественные показатели.

Интегральное – ориентирует на синтетический целосный охват всех сторон факторов.

“Качество есть в первую очередь тождественная с бытием определенность, так что нечто перестает быть тем, что оно есть, когда оно теряет свое количество. Количество есть, напротив, внешнее бытие, безразличная для него определенность. Третья ступень бытия – мера – есть единство первых двух, качественное и количественное.”
                                                                                                               Гегель.
Цель качества определяется :

 Мировоззренческими ориентирами. Человек живет и действует в качественно многообразном мире.

1. Логико – гносеологическими, методологическими условиями : познавая те или иные процессы, которые становятся объектом для научного исследования, мы прежде всего стремимся выявить качественную определенность, раскрыть их свойства, связи и отношения.

2. Психологическими факторами. Качественно хорошо организованная деятельность, а также и качество производственной среды вызывают положительные эмоции и чувства, приносят удовлетворение.

3. Этическими и эстетическими нормами и принципами.

4. Социальными основами. Человек стремится жить в качественном социуме, в котором созданы условия для его жизни и творчества.

5. Технологическими условиями. Определяет значимость качества материалов, проектирования, технологии, рабочего персонала и т.д.

Итогом этих условий и является качество продукции, процессов, услуг.
30. Расчет контрольного числа штрих-кодов
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Как читать штриховой код PRIVATE "TYPE=PICT;ALT="Штриховой код (ШК) содержит информацию о товаре и его производителе. Самые распространенные - это 13 разрядный европейский код EAN-13 (European Article Numbering) и полностью совместимый с ним 13-разрядный код UPC, применяемый в США и Канаде.

Как рассчитать контрольную сумму 

	PRIVATE
1.
	Сложить цифры, стоящие на четных местах ШК
	
	9+7+0+7+0+1=24

	2.
	Полученную сумму умножить на три
	
	24*3=72

	3.
	Сложить цифры, стоящие на нечетных местах ШК (кроме самой контрольной цифры)
	
	5+9+2+7+1+0=24

	4.
	Сложить числа, полученные в пунктах 2 и 3
	
	72+24=96

	5.
	Отбросить десятки
	
	96-90=6

	6.
	Из числа 10 вычесть полученное в пункте 5
	
	10-6=4


Результат должен совпадать с контрольной цифрой 


     Качество
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