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Аттестация рабочих мест является специальной процедурой, дающей 

точную информацию об условиях труда, вредных и опасных факторах 
производственной среды, тяжести и напряженности трудового процесса, 
имеющихся на конкретных рабочих местах. Порядок проведения 
аттестации рабочих мест по условиям труда предусмотрен постановлением 
Совета Министров РБ от 22.02.2008 г. № 253 «Об аттестации рабочих мест 
по условиям труда». Оценка условий труда при аттестации определена 
постановлением Минтруда и соцзащиты РБ от 22.02.2008 г. № 35 «Об 
утверждении Инструкции по оценке условий труда при аттестации рабочих 
мест по условиям труда и предоставлению компенсаций по ее результатам 
и признании утратившими силу некоторых постановлений Министерства 
труда Республики Беларусь, Министерства труда и социальной защиты 
Республики Беларусь». 

Перечень рабочих мест, подлежащих аттестации, определяет 
аттестационная комиссия. Также работники, считающие условия труда на 
своих рабочих местах неудовлетворительными, в вышеупомянутый 
перечень могут включить и иные профессии (должности). Тогда 
аттестационная комиссия должна проанализировать все эти предложения, 
оценить их и при наличии оснований включить соответствующие категории 
работников в перечень рабочих мест, подлежащих аттестации. 

Аттестация на вновь созданных рабочих местах проводится по мере 
освоения производственных мощностей в соответствии с утвержденными 
проектами о новом строительстве и реконструкции объектов 
производственного назначения. Приказ нанимателя об утверждении 
результатов аттестации должен быть издан в 6-месячный срок со дня 
создания новых рабочих мест. 

Днем создания нового рабочего места считается день приема на это 
рабочее место первого работника при условии, что он полный рабочий день 
занят на работах с особыми условиями труда, предусмотренных Спис-        
ком № 1 и Списком № 2. 

Результаты аттестации, проведенной на новых рабочих местах, 
применяются со дня создания этих рабочих мест, если они подтверждают 
право работника на дополнительный отпуск за работу с вредными и (или) 
опасными условиями труда. 
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Методы и средства размерного контроля линейных размеров весьма 

разнообразны и широко  применяются в машиностроении, приборострое-
нии, металлургической промышленности и других отраслях народного 
хозяйства. При этом в мониторинге профилей сложноконтурных изделий 
особыми преимуществами отличаются бесконтактные методы на основе 
пневматических и комбинированных пневматических и оптико-
электронных технологий. 

Измерительные устройства с пневматическими преобразователями 
обладают высокой чувствительностью и устойчивостью к вибрациям.  

При непрерывном размерном контроле профильных изделий                    
к первичным преобразователям предъявляются повышенные требования по 
обеспечению необходимой динамической точности и требуемого диапазона 
измерения. В связи с этим возникает необходимость разрабатывать 
пневматические преобразователи специального назначения, динамическая 
точность и быстродействие которых соответствовала бы требуемым 
условиям технологического контроля. 

Для размерного контроля сложноконтурных изделий предлагается 
комбинированная бесконтактная следящая система, состоящая из 
первичного пневматического и вторичного оптоэлектронного 
измерительного преобразователя. В предложенном устройстве первичного 
преобразователя при контроле рельефа контролируемой поверхности 
одновременно воспринимается информация об отклонении текущих 
координат поверхности геометрического тела и эталона (образец 
стандартного профиля). При совпадении координат профилей изделия                  
и эталона в некоторых идентичных точках поверхностей положение 
элемента сравнения в следящей измерительной системе не меняется.                    
В случае выхода отклонения координаты из зоны нечувствительности 
чувствительного элемента изменяется положение элемента сравнения                    
в зависимости от того, как изменяется отклонение координат. Оптический 
сигнал, пропорциональный этим отклонениям, фотоприемником 
преобразуется в соответствующие электрические сигналы, 
воспринимаемые блоком оптико-электронной обработки. В докладе 
представлена схема комбинированной следящей профилометрии. 

 




