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Введение 
 

Методические рекомендации к практическим занятиям по дисциплине 
«Аттестация и сертификация в сварочном производстве» служат для получения 
студентами направления подготовки 15.03.01 «Машиностроение» знаний, 
умений и навыков в вопросах теоретической и прикладной метрологии, стан-
дартизации, аттестации и сертификации в области сварочного производства. 

При решении практических заданий студенты используют знания по 
общетехническим и специальным дисциплинам, показывают навыки работы с 
технической, справочной литературой и ТНПА в области сварочного произ-
водства, а также работы с информационными ресурсами. 
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1 Практическое занятие № 1. Методы статистического 
управления процессами 

 
Автором метода является К. Исикава (Японский союз ученых и инженеров). 

Метод был представлен в 1979 г. Его применяют как непосредственно в 
производстве, так и на различных стадиях жизненного цикла продукции. 

Целью метода является выявление проблем, подлежащих первоочередному 
решению, на основе контроля действующего процесса, сбора, обработки и 
анализа полученного статистического материала для последующего улучшения 
качества процесса. 

Суть метода заключается в том, что контроль качества – это одна из 
основных функций в процессе управления качеством, а сбор, обработка и анализ 
фактов – важнейший этап данного процесса. 

Научной основой современного технического контроля являются матема-
тико-статистические методы. 

Из множества статистических методов для широкого применения выбраны 
только семь, которые понятны и могут легко применяться специалистами 
различного профиля. Они позволяют вовремя выявить и отобразить проблемы, 
установить основные факторы, с которых нужно начинать действовать, и 
распределить усилия с целью эффективного разрешения этих проблем. 

Внедрение семи методов должно начинаться с обучения этим методам всех 
участников процесса. 

Семь основных инструментов контроля качества (рисунок 1.1) – набор 
инструментов, позволяющих облегчить задачу контроля протекающих 
процессов и предоставить различного рода факты для анализа, корректировки и 
улучшения качества процессов. 

       

Рисунок 1.1 – Семь инструментов контроля качества 
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Последовательность применения методов может быть различной в 

зависимости от поставленной цели. 
Эти методы можно рассматривать и как отдельные инструменты, и как 

систему методов. Каждый метод может находить свое самостоятельное 
применение в зависимости от того, к какому классу относится задача. 

Контрольный листок (рисунок 1.2) – инструмент для сбора данных и их 
автоматического упорядочения для облегчения дальнейшего использования 
собранной информации. Контрольный листок – бумажный бланк, на котором 
заранее напечатаны контролируемые параметры, соответственно которым 
можно заносить данные с помощью пометок или простых символов. Назначение 
использования контрольных листков – облегчение процесса сбора данных и 
автоматическое упорядочение данных для их дальнейшего использования. Вне 
зависимости от количества целей, стоящих перед компанией, можно создать 
контрольный лист для каждой из них.  

 
Наименование изделия Дата
Производственная операция: 

приемочный контроль
Участок 

Вид дефекта: трещины, пропуск 
операции, отклонения формы 

ФИО 

Общее число проконтролированных 
изделий: 1000 

№ партии 

 
Вид дефекта Результат контроля Итого по видам дефектов

Трещины ////  ////  ////  //// //// 20 
Пропуск операции ////  //// 8 
Отклонения формы ///// 5 

Другие /// 3 

Рисунок 1.2 – Пример контрольного листка (контрольный листок видов дефектов) 

Гистограмма (рисунок 1.3) – инструмент, позволяющий зрительно оценить 
распределение статистических данных, сгруппированных по частоте попадания 
данных в определенный, заранее заданный, интервал.  Гистограммы полезно 
использовать при описании процесса или системы. Нужно помнить, что 
эффективной гистограмма будет в том случае, если данные для ее построения 
были получены на основе стабильно работающего процесса. Этот статис-
тический инструмент может быть хорошим вспомогательным материалом для 
построения контрольных карт.  

Диаграмма Парето (рисунок 1.4) – инструмент, позволяющий объективно 
представить и выявить основные факторы, влияющие на исследуемую проблему, 
и распределить усилия для ее эффективного разрешения. В основу диаграммы 
Парето положен принцип – 80 % дефектов на 20 % зависят от причин, их 
вызвавших. Доктор Д. М. Джуран использовал этот постулат для классификации 
проблем качества на немногочисленные, но существенно важные, и 
многочисленные несущественные, и назвал этот метод анализом Парето. Метод 
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Парето позволяет выявлять основные факторы возникновения проблемы и 
расставлять приоритеты в их решении. 

       
 

Рисунок 1.3 – Пример гистограммы 
 

        
 

Рисунок 1.4 – Пример диаграммы Парето 
 
Метод стратификации (расслаивания данных) – инструмент, позволяющий 

произвести разделение данных на подгруппы по определенному признаку. 
Диаграмма разброса (рассеивания) (рисунок 1.5) – инструмент, позволяю-

щий определить вид и тесноту связи между парами соответствующих 
переменных. 

Диаграмма Исикавы (причинно-следственная диаграмма) (рисунок 1.6) – 
инструмент, который позволяет выявить наиболее существенные факторы 
(причины), влияющие на конечный результат (следствие). Систематическое 
использование диаграммы причинно-следственных связей позволяет выявить 
всевозможные причины, вызывающие определенную проблему, и отделить 
причины от признаков. 
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Рисунок 1.5 – Пример диаграммы рассеивания 

 

 
 

Рисунок 1.6 – Пример причинно-следственной диаграммы 
 
Контрольная карта (рисунок 1.7) – инструмент, позволяющий отслеживать 

ход протекания процесса и воздействовать на него (с помощью соответствующей 
обратной связи), предупреждая его отклонения от предъявленных к процессу 
требований. 

Достоинствами метода являются наглядность, простота освоения и приме-
нения. К недостаткам метода относят низкую эффективность при проведении 
анализа сложных процессов. Но при применении на производстве решаются  
до 95 % всех проблем. 
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Рисунок 1.7 – Пример контрольной карты 
  
Задание  
По одному из предложенных показателей качества построить причинно-

следственную диаграмму: 
1) повреждение корпуса мобильного телефона; 
2) поражение в спортивном матче; 
3) несдача курсового проекта (экзамена) в срок; 
4) опоздание на деловую (личную встречу); 
5) анализ состояния производства (сварочного, автомобильного, механиче-

ского и т. д.) на конкретном предприятии. 
 
Контрольные вопросы 
 
1 Перечислить семь инструментов статистического анализа фактических 

данных. 
2 Понятие гистограммы, виды гистограмм. 
3 Диаграмма рассеивания. Виды корреляции. 
4 Контрольные карты. Структура контрольной карты. Назначение. 
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2 Практическое занятие № 2. Стандарты в сварочном 
производстве 

 
Известные стандарты серии ISO 9000 устанавливают требования к процес-

сам управления качеством в различных сферах производства. В этих стандартах 
сварка отнесена к специальным процессам. Специальным называется процесс, 
результаты которого (степень соответствия сварных соединений установленным 
требованиям) нельзя в полной мере проверить контролем и испытанием готовой 
продукции. Поэтому обеспечение качества сварки должно производиться на всех 
этапах производства сварной конструкции. Эта деятельность регламентируется 
стандартом ISO 3834 Требования к качеству сварки металлов. Стандарт 
содержит пять частей, разъясняющих различные аспекты обеспечения качества. 
Ключевой идеей стандарта является утверждение: «Качество сварки не может 
быть проверено в изделии, оно должно быть создано в нем. Даже самое 
обширное неразрушающее испытание не улучшает качество изделия». 

Общие требования к аттестации процессов сварки в Беларуси регламен-
тируются стандартами СТБ ISO 15607–2009 Технические требования и квали-
фикация технологии сварки. Общие требования и СТБ ISO 15609–2009 Техни-
ческие требования и квалификация технологии сварки. Требования к процессу. 

По решению уполномоченной организации вместо стандарта ISO 15614 для 
аттестации процедур сварки могут использоваться другие стандарты, в соот-
ветствии с которыми процедура аттестации технологического процесса сварки 
несколько отличается: ISO 15610 Аттестация на основе испытания сварочных 
материалов, ISO 15611 Аттестация на основе предыдущего опыта сварки, ISO 
15613 Аттестация на основе испытаний перед началом производства. 

Аттестация сварщиков проводится на основе международного стандарта 
ISO 9606 Аттестационные испытания сварщиков, сварка плавлением (в России 
действует модернизированная версия этого стандарта –  ГОСТ Р 5390, в Белару- 
си – стандарт СТБ EN 287). Следует отметить, что, как правило, в каждой отрасли 
на базе этих стандартов разрабатывается дополнительная технологическая доку-
ментация по аттестации сварщиков, учитывающая специфику отрасли. 

Например, в России Госгортехнадзор принял в своей отрасли Техноло-
гический регламент проведения аттестации сварщиков и специалистов 
сварочного производства (РД 03-495-02). В Беларуси существуют свои правила 
Госпромнадзора по аттестации сварщиков, которые действуют наравне с 
процедурой аттестации сварщиков, изложенной в СТБ ЕN 287.  

Аттестация инженеров сварочного производства проводится на основе меж-
дународного стандарта ISO 14731–2006 Координация сварки. Задачи и 
обязанности. В Российской Федерации разработана модернизированная версия 
стандарта – ГОСТ Р 53525–2009. В Беларуси для аттестации инженеров 
сварочного производств используется стандарт СТБ 1063 Квалификация и 
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сертификация персонала в области сварочного производства. Требования и 
порядок проведения. 

Объективный и достоверный контроль является одним из элементов 
обеспечения качества сварки. Для выполнения сварки на объектах повышенной 
опасности предприятие должно иметь сертифицированных (аттестованных) 
специалистов по неразрушающему контролю и аккредитованную лабораторию 
неразрушающего контроля и испытаний.  

Основные требования к специалистам неразрушающего контроля и порядок 
их сертификации регламентируются стандартом ISO 9712 Контроль неразру-
шающий. Аттестация и сертификация персонала. В России действует модер-
низированная версия стандарта ГОСТ Р 54795–2011 Контроль неразрушающий. 
Аттестация и сертификация персонала, в Беларуси – СТБ ЕN 473–2011 
Сертификация и аттестация персонала неразрушающего контроля. 

Контроль качества и испытания должны проводиться в аккредитованной 
лаборатории. Требования к испытательным лабораториям изложены  
в СТБ ISO 17025. 

С 2014 г. сертификация и декларирование сварочного оборудования произ-
водятся по техническим регламентам Таможенного союза. Основными регла-
ментами, под которые попадает сварочное оборудование, являются  
ТР ТС 004/2011 О безопасности низковольтного оборудования, ТР ТС 010/2011 
О безопасности машин и оборудования, ТР ТС 020/2011 Электромагнитная 
совместимость технических средств, ТР ТС 019/2011 О безопасности средств 
индивидуальной защиты. 

Сварочное оборудование бытового назначения подлежит обязательной 
сертификации (ТР ТС 020/2011), промышленное сварочное оборудование – 
обязательному декларированию соответствия или сертификации по выбору 
производителя (ТР ТС 004/2011), оборудование для газопламенной обработки – 
обязательному декларированию или сертификации по выбору производителя 
(ТР ТС 010/2011), сварочные маски, щитки, очки, одежда сварщика – обязатель-
ной сертификации (ТР ТС 019/2011). 

При сертификации или декларировании электросварочное оборудование 
проходит испытания на соответствие основным стандартам, приведенным в 
техническом регламенте: ГОСТ Р МЭК 60974-1–2004, ГОСТ МЭК 60335-1–2008, 
ГОСТ 12.2.007.8–75, ГОСТ 12.2.007–75, ГОСТ 27570.0–87 и др. Основопола-
гающим можно считать ГОСТ Р МЭК 60974-1–2004 Источники питания для 
дуговой сварки. Требования безопасности. 

Сертификация или декларирование газосварочного оборудования прово-
дятся в соответствии с техническим регламентом ТР ТС 010/2011 О безопас-
ности машин и оборудования. Регламентом определены стандарты, которые 
обеспечивают выполнение требований безопасности и определяют методы 
испытаний газосварочного оборудования: 

ГОСТ Р 50402–2011 Оборудование для газовой сварки, резки и родственных 
процессов. Устройства предохранительные для горючих газов и кислорода или 
сжатого воздуха. Технические требования и испытания; 
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ГОСТ 31596–2012 Герметичность оборудования и аппаратуры для газовой 

сварки, резки и аналогичных процессов. Допустимые скорости внешней утечки 
газа и метод их изменения; 

ГОСТ 12.3.076–84 Газопламенная обработка металлов. Требования 
безопасности;  

ГОСТ 12.2.008–75 Оборудование и аппаратура для газопламенной 
обработки металлов. Требования безопасности; 

ГОСТ 1077–79 Горелки однопламенные универсальные для ацетилена-
кислородной сварки, пайки и подогрева. Типы, основные параметры и размеры и 
общие технические требования; 

ГОСТ 5191–79 Резаки инжекторные для ручной кислородной резки. Типы, 
основные параметры и общие технические требования;  

ГОСТ 13861–89 Редукторы баллонные для газопламенной обработки. Типы, 
основные параметры и общие технические требования. 

Сварочные маски, щитки, очки проходят обязательную сертификацию в 
соответствии с техническим регламентом Таможенного союза ТР ТС 019/2011  
О безопасности средств индивидуальной защиты. В указанный регламент 
входит перечень стандартов по требованиям и методам испытаний к средствам 
индивидуальной защиты: ГОСТ Р 12.4.238–2007 Системы стандартов безопас-
ности труда. Средства индивидуальной защиты глаз и лица при сварке и 
аналогичных процессах. Общие технические условия, ГОСТ Р 12.4.230.1–2007 
Система стандартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты 
глаз. Общие технические требования, ГОСТ Р 12.4.230-2–2007 Система стан-
дартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты глаз. Методы 
испытаний оптических и неоптических параметров.  

Аттестация сварочных материалов обычно производится при допуске 
организаций-подрядчиков к сооружению ответственных производственных 
объектов. Госгортехнадзором совместно с НАКС принят документ, регламенти-
рующий эту процедуру, – РД 03-613–03 Порядок применения сварочных 
материалов при изготовлении, монтаже ремонте и реконструкции технических 
устройств для опасных производственных объектов. 

Испытание сварочных электродов проводится в соответствии  
с ГОСТ 9466–75, ГОСТ 9467–75, ГОСТ 10052–75, электродов для наплавки 
ГОСТ 10051–75. 

Требования к сварочной проволоке определяются ГОСТ 2246–70, к порош-
ковой проволоке для сварки – ГОСТ 26271–84. 

 
Контрольные вопросы 
 
1 Перечислить основные стандарты по аттестации персонала в области сва-

рочного производства. 
2 Перечислить основные стандарты по сертификации персонала в области 

сварочного производства. 
3 В каком стандарте изложены требования к аккредитованным лабораториям? 
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4 Перечислить основные нормативные документы по аттестации и сертифи-

кации сварочного оборудования. 
5 Перечислить основные нормативные документы по аттестации и сертифи-

кации сварочных материалов.  
 
 
3 Практическое занятие № 3. Погрешности средств измерений 
 
Измерения – это процесс, завершающим этапом которого является 

результат измерений. Результатом измерений является значение физической 
величины, которое удалось получить при помощи того или иного средства 
измерений. 

Физическая величина – это одно из свойств физического объекта, общее в 
качественном отношении для многих физических объектов, но индивидуальное 
в количественном отношении для каждого из них.  

Измеряемая физическая величина представляет собой количественную 
физическую величину, подлежащую измерению, измеряемую или измеренную в 
соответствии с основной целью измерительной задачи. 

Размер физической величины – это количественная определенность физи-
ческой величины, присущая конкретному материальному объекту. 

Значением физической величины называется выражение размера физи-
ческой величины в виде некоторого числа принятых для нее единиц. Выделяют 
истинное и действительное значение физической величины. 

Истинное значение физической величины – это значение, которое идеаль-
ным образом характеризовало бы в качественном и количественном отношении 
соответствующую физическую величину. 

Действительное значение физической величины – это значение физической 
величины, полученное экспериментальным путем и настолько близкое к 
истинному значению, что в поставленной задаче может быть использовано 
вместо него. 

Любой результат измерения содержит погрешность из-за наличия погреш-
ностей, присущих самому средству измерений, выбранному методу и методике 
измерения, из-за влияния внешних условий и других причин, вызывающих 
погрешности. Погрешность вычисления также или оценивается, или припи-
сывается полученному результату. 

Погрешность измерений – это отклонение результата измерений от 
истинного значения измеряемой величины. 

Истинное значение измеряемой величины обычно используется в теоре-
тических вопросах метрологии. На практике обычно используется действи-
тельное значение величины, которое заменяет истинное значение. 

Погрешность находят по формуле 
 

ΔX =Xизм – X,  
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где X – погрешность измерения (абсолютная погрешность);  

Xизм – значение величины, полученное в результате измерений; 
X – истинное значение величины, 

или по формуле 

X Xизм – XД,                                                 (3.1) 
 

где X – действительная погрешность измерения; 
XД – значение величины, принятое за действительное. 

Погрешности можно разделить по следующим признакам: 
– по способу выражения – абсолютные и относительные; 
– по характеру проявления – систематические и случайные; 
– по условиям изменения измеряемой величины – статические и 

динамические; 
– по способу обработки измерений – средние арифметические и средние 

квадратические; 
– полноте охвата измерительной задачи – частные и полные. 
Относительная погрешность измерения – отношение абсолютной погреш-

ности измерения к истинному и действительному значению измеряемой 
величины. Она выражается в долях значения измеряемой величины или в 
процентах.  

Использование относительных погрешностей в ряде случаев значительно 
удобнее, т. к. по значению относительной погрешности можно судить о качестве 
полученного результата. 

Систематическая погрешность измерений – составляющая погрешности 
измерений, остающаяся постоянной или закономерно изменяющаяся при 
повторных измерениях одной и той же величины. Систематические погрешности 
могут быть в большинстве случаев изучены до начала измерений, и результат 
измерения может быть уточнен следующими способами: путем внесения 
поправок; путем использования таких способов измерений, которые исключают 
влияние систематических погрешностей.  

Случайная погрешность измерений – составляющая погрешности изме-
рений, изменяющаяся случайным образом при повторных измерениях одной и 
той же величины. Это погрешность возникает вследствие вариации показания 
измерительного прибора, погрешности округления, изменений условий изме-
рений и т. д. Случайные погрешности не поддаются исключению из результатов 
измерений, как систематические погрешности. Однако проведение повторных 
измерений дает возможность, используя методы теории вероятности и 
математической статистики, уточнить результат, т. е. приблизить значение 
измеряемой величины к истинному ее значению.  

 
Задание 1 
Действительное значение массы тела XД = 10 кг, а абсолютное значение 

погрешности составило X = 0,01 кг. Определить относительную погрешность. 
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Погрешности средств измерений. Погрешность результата измерений в 

значительной мере зависит от погрешности средств измерений. 
Погрешность средств измерений определяется по формуле 

 
ΔX =  XП  –  XД ,                                                (3.2) 

 
где XП  – показание прибора;  

XД – истинное значение измеряемой величины, которое на практике заме-
няется действительным значением величины, полученным при помощи более 
точного средства измерения.  

 
Задание 2 
При определении правильности показаний стрелочных весов с помощью 

гири массой 0,5 кг показания стрелки весов составили 0,510. Определить 
погрешность стрелочных весов.  

Относительная погрешность средств измерений – отношение абсолютной 
погрешности измерительного прибора к действительному значению физической 
величины: 

Δ
δП

П

X
= ±

X
,                                                 (3.3) 

где X  – абсолютная погрешность; 
XП  – показание прибора.  

Приведенная погрешность средства измерений – относительная погреш-
ность, определяемая отношением абсолютной погрешности измерительного 
прибора к нормирующему значению. Нормирующее значение – это условно 
принятое значение, равное или верхнему пределу измерений, или диапазону 
измерений, или длине шкалы и т. д.  Приведенная погрешность определяется по 
формуле 

Δ
γ П

N

X
=

X
,                                                    (3.4) 

где XN  – нормируемые значения.  
 
Задание 3  
Определить значение абсолютной, относительной, приведенной погреш-

ности термометра с верхним пределом измерений 150 °С при условии, что 
показания прибора XП = 120 °С, а действительное значение измеряемой 
температуры XД =120,6 °С.  
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Контрольные вопросы 
 
1 Результат измерения содержит погрешность из-за: 

а) погрешности средства измерения; 
б) погрешности внешних условий; 
в) метода измерений. 

 

2 Относительная погрешность выражается: 
а) в процентах; 
б) в сантиметрах; 
в) в градусах. 

 
3 К составляющим погрешности измерений относятся: 

а) случайные; 
б) систематические; 
в) нормальные. 

 

4 Систематические погрешности могут быть: 
а) исключены путем внесения поправок; 
б) не подлежат изучению и исключению. 

 
 
4 Практическое занятие № 4. Порядок декларирования 

соответствия продукции 
 
Декларирование соответствия относится к обязательной форме подтверж-

дения соответствия. Способы осуществления декларирования соответствия: 
1) принятие декларации о соответствии на основании собственных 

доказательств; 
2) принятие декларации о соответствии на основании собственных дока-

зательств и доказательств, полученных с участием аккредитованного органа по 
сертификации и (или) аккредитованной испытательной лаборатории (центра). 

Схемы подтверждения соответствия при декларировании соответствия 
устанавливаются соответствующим техническим регламентом, а в случае, если 
схемы подтверждения соответствия в нем не установлены либо технический 
регламент отсутствует, – техническим нормативным правовым актом в области 
технического нормирования и стандартизации, утвержденным Государственным 
комитетом по стандартизации Республики Беларусь. 

Декларация о соответствии подлежит регистрации в аккредитованных 
органах по сертификации. 

Для продукции, являющейся объектом технического регулирования 
технических регламентов возможности замены декларирования соответствия на 
сертификацию, устанавливается непосредственно в технических регламентах. 
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Алгоритм действий при декларировании соответствия 
 
Во-первых, необходимо определить, подлежит ли производимая / продавае-

мая продукция декларированию соответствия. Декларированию соответствия 
подлежат объекты оценки соответствия (продукция, работы, услуги), в 
отношении которых установлены требования технических регламентов, а также 
объекты оценки соответствия, в отношении которых требования технических 
регламентов не установлены, но которые включены в Перечень продукции, 
работ, услуг и иных объектов оценки соответствия, подлежащих обязательному 
подтверждению соответствия в Республике Беларусь, утвержденному поста-
новлением Государственного комитета по стандартизации Республики Бела- 
русь № 60 от 16.12.2008 г. (далее – Перечень). 

Во-вторых, если продукция подлежит декларированию соответствия, то 
необходимо определить технические нормативные правовые акты (далее –
ТНПА), на соответствие которым проводится декларирование соответствия, и 
номенклатуру контролируемых показателей. Определяются ТНПА и номенк-
латура контролируемых показателей в соответствии с техническим регламентом 
или Перечнем. 

В-третьих, надо определиться со схемой декларирования соответствия. 
Схема декларирования соответствия – это совокупность и последовательность 
действий, результаты которых рассматриваются в качестве доказательств соот-
ветствия объекта декларирования требованиям ТНПА в области технического 
нормирования и стандартизации.  

Схемы декларирования соответствия определенных видов продукции 
устанавливаются соответствующим техническим регламентом, а в случаях, если 
схемы в нем не установлены либо технический регламент отсутствует, –
правилами подтверждения соответствия или иным нормативным правовым 
актом, утверждаемым Государственным комитетом по стандартизации Респуб-
лики Беларусь. 

Основным ТНПА в области декларирования соответствия продукции 
является ТКП 5.1.03–2012 (03220) Национальная система подтверждения 
соответствия Республики Беларусь. Декларирование соответствия продукции. 
Основные положения. 

При выборе схемы декларирования заявитель должен учитывать следующие 
основные факторы:  

1) степень потенциальной опасности продукции;  
2) чувствительность заданных показателей к изменению производственных 

и (или) эксплуатационных факторов;  
3) статус заявителя (изготовителя, продавца);  
4) адекватность степени доказательств соответствия и затрат на проведение 

процедур, предусмотренных схемой декларирования. 
Все схемы декларирования соответствия продукции можно разделить  

на схемы:  
– декларирования соответствия продукции серийного производства (схе- 

мы 1д, 3д, 5д, 6д);  
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– декларирования соответствия партии продукции (единичного изделия) 

(схемы 2д, 4д). 
Основанием для принятия декларации о соответствии на продукцию (если 

иное не установлено соответствующим техническим регламентом) являются:  
– документы, подтверждающие соответствие продукции установленным 

требованиям;  
– документы, подтверждающие правомочность заявителя на принятие 

декларации о соответствии. 
К документам, подтверждающим соответствие продукции установленным 

требованиям, относятся (в зависимости от схемы сертификации и требований 
технического регламента):  

– протоколы испытаний, проведенных в испытательных лабораториях 
(центрах), аккредитованных в Системе;  

– протоколы испытаний, признанные на основании международных догово-
ров Республики Беларусь, в том числе протоколы испытаний, проведенных 
европейскими уполномоченными органами;  

– сертификаты соответствия на системы управления;  
– сертификаты соответствия на продукцию, выданные в рамках Системы;  
– сертификаты соответствия на продукцию, выданные в других государст-

вах, с которыми у Республики Беларусь заключено соглашение о взаимном 
признании результатов сертификации и т. д. 

К документам, подтверждающим правомочность заявителя на принятие 
декларации о соответствии (если иное не установлено соответствующим 
техническим регламентом), относятся:  

– свидетельство о государственной регистрации;  
– разрешение на открытие представительства иностранной организации, 

выданное Министерством иностранных дел Республики Беларусь;  
– специальное разрешение (лицензия) – при необходимости; 
– договор (контракт) (при наличии), накладные и другие товаросопроводи-

тельные документы;  
– договор на представление интересов иностранного юридического лица. 
Состав документов, являющихся основанием для принятия декларации о 

соответствии, обеспечивающих полноту доказательности соответствия продук-
ции установленным требованиям, определяется в каждом конкретном случае 
заявителем в соответствии со схемой декларирования. 

Ответственность за полноту доказательств несет сам заявитель. 
Декларация о соответствии оформляется по форме приложения Б  

к ТКП 5.1.03 на листе белой бумаги формата А4 или фирменном бланке 
заявителя на белорусском или русском языке исключительно с использованием 
электронных печатающих устройств. 

Декларация о соответствии принимается на срок, установленный в конк-
ретном техническом регламенте. В случае, если данный срок техническим 
регламентом не установлен, декларация о соответствии принимается на 
следующие сроки:  

– на серийно выпускаемую продукцию – 5 лет;  
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– на партию продукции (единичное изделие) – на время срока годности 

продукции или ее реализации либо без ограничения срока при возможности 
однозначной идентификации каждой единицы декларируемой продукции. 

Принятую декларацию о соответствии изготовитель/продавец обязан заре-
гистрировать в аккредитованном органе по сертификации. Для регистрации 
декларации о соответствии заявитель предоставляет в сертифицирующий орган 
декларацию о соответствии, заявление и документы: подтверждающие соот-
ветствие продукции установленным требованиям; подтверждающие правомоч-
ность заявителя на принятие декларации о соответствии. Орган по сертификации 
анализирует представленные документы. При положительных результатах 
анализа орган по сертификации в течение 5 дней присваивает декларации о 
соответствии регистрационный номер и регистрирует ее в Системе. При 
отрицательных результатах анализа орган по сертификации отказывает в регист-
рации декларации о соответствии, о чем уведомляет заявителя в 3-дневный срок. 
Декларация о соответствии вступает в силу с момента ее регистрации 
сертифицирующим органом. 

Важно: изменения в зарегистрированную декларацию не вносятся. При 
необходимости внесения изменений заявитель оформляет новую декларацию о 
соответствии и проводит повторную процедуру ее регистрации в органе по 
сертификации.  

 
Контрольные вопросы 
 
1 Декларирование соответствия – это: 

а) подтверждение соответствия первой стороной; 
б) подтверждение соответствия второй стороной; 
в) подтверждение соответствия третьей стороной. 

 
2 Декларирование соответствия проводится:  

а) Госстандартом РБ; 
б) органами по сертификации продукции; 
в) органами по сертификации услуг. 
 

3 Схемы декларирования соответствия обозначают: 
а) арабскими цифрами; 
б) римскими цифрами; 
в) латинскими буквами.  
 

4 Декларирование соответствия может осуществляться: 
а) на основании собственных доказательств; 
б) на основании доказательств органа по сертификации; 
в) на основании доказательств испытательной лаборатории. 
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5 Практическое занятие № 5. Порядок сертификации 
продукции 

 
Порядок проведения сертификации продукции в Республике Беларусь 

установлен ТКП 5.1.02 Национальная система подтверждения соответствия 
Республики Беларусь. Сертификация продукции. Основные положения.  

В рамках Национальной системы подтверждения соответствия РБ прово-
дится обязательная и добровольная сертификация.  

Сертификация – подтверждение соответствия, осуществляемое аккреди-
тованным органом по сертификации.  

Сертификат соответствия – документ, удостоверяющий соответствие 
объекта оценки соответствия требованиям технических нормативных правовых 
актов в области технического нормирования и стандартизации  

Сертификацию продукции проводят аккредитованные органы по серти-
фикации. Аккредитованный орган по сертификации – юридическое лицо 
Республики Беларусь или иностранное юридическое лицо, аккредитованное для 
выполнения работ по подтверждению соответствия в определенной области 
аккредитации  

При добровольной сертификации заявитель на подтверждение соответствия 
самостоятельно выбирает технические нормативные правовые акты в области 
технического нормирования и стандартизации, на соответствие требованиям 
которых осуществляется добровольная сертификация, и определяет номенк-
латуру показателей, контролируемых при добровольной сертификации.  

В номенклатуру этих показателей в обязательном порядке включаются 
показатели безопасности, если они установлены в технических нормативных 
правовых актах в области технического нормирования и стандартизации на этот 
объект оценки соответствия.  

Обязательная сертификация проводится в отношении продукции, вклю-
ченной в перечень продукции, услуг, персонала и иных объектов оценки 
соответствия, подлежащих обязательному подтверждению соответствия в 
Республике Беларусь, для которой предусмотрена такая форма подтверждения 
соответствия.  

Обязательная сертификация продукции проводится на соответствие требо-
ваниям безопасности для жизни, здоровья и наследственности человека, 
имущества и охраны окружающей среды, установленным в законодательных 
актах Республики Беларусь и технических нормативных правовых актах, а также 
на соответствие другим показателям, установленным в технических 
нормативных правовых актах и подлежащим подтверждению соответствия при 
обязательной сертификации.  

К техническим нормативным правовым актам в области технического 
нормирования и стандартизации, на соответствие требованиям которым осу-
ществляется оценка соответствия, относятся технические регламенты и 
государственные стандарты Республики Беларусь. 

Сертификация продукции включает:  
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1) подачу заявки на сертификацию и представление документов, прилагае-

мых к ней (технологическая и конструкторская документация, протоколы 
испытаний, сертификат на системы менеджмента качества и т. д.); 

2) принятие решения по заявке; 
3) анализ технических нормативных правовых актов, конструкторской и 

технологической документации на продукцию; 
4) идентификацию продукции и отбор образцов продукции; 
5) испытания образцов продукции; 
6) анализ результатов испытаний; 
7) анализ состояния производства; 
8) принятие решения о возможности выдачи сертификата соответствия; 
9) регистрацию и выдачу сертификата соответствия, а также заключение 

соглашения по сертификации между органом по сертификации и заявителем; 
10) инспекционный контроль за сертифицированной продукцией; 
11) разработку заявителем корректирующих мероприятий при нарушении 

соответствия продукции и (или) условий производства и хранения уста-
новленным требованиям и неправильном применении знака соответствия. 

Срок действия сертификата соответствия на продукцию серийного и массо-
вого производства – 5 лет.  

Срок действия сертификата соответствия на партию продукции устанав-
ливается органом по сертификации с учетом срока годности (хранения) 
продукции, сроков реализации партии. 

Срок действия сертификата соответствия на продукцию, поставляемую по 
контракту периодически партиями, – на период действия контракта, но  
не более 1 года (с указанием в сертификате количества, моделей, артикула и 
(или) других четких идентификационных признаков продукции), без ограни-
чений по периодичности и объемам поставляемой продукции.  

 
Задание  
Подготовить пакет документов (заявку, решение по заявке на проведение 

сертификации, акт отбора образцов) и заполнить сертификат соответствия по 
следующим данным: 

1) заявитель; 
2) наименование продукции; 
3) орган по сертификации; 
4) испытательная лаборатория. 
 
Контрольные вопросы 
 
1 Сертификация – это: 

а) подтверждение соответствия первой стороной; 
б) подтверждение соответствия второй стороной; 
в) подтверждение соответствия третьей стороной. 
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2 Подтверждение соответствия может носить характер: 

а) только добровольный; 
б) только обязательный; 
в) возможен вариант и а, и б. 
 

3 Сертификация продукции проводится: 
а) Госстандартом РБ; 
б) органами по сертификации продукции; 
в) органами по сертификации услуг; 
г) научными институтами. 
 

4 Маркировка продукции знаками соответствия осуществляется с 
разрешения: 

а) органа по сертификации; 
б) Госстандарта РБ; 
в) производителя продукции. 
 

5 Схемы декларирования соответствия обозначают: 
а) арабскими цифрами; 
б) римскими цифрами; 
в) латинскими буквами. 
 

6 При добровольной сертификации схему сертификации выбирает: 
а) заявитель; 
б) представитель органа по сертификации; 
в) представитель центра стандартизации и метрологии. 
 

7 При обязательной сертификации участниками процедуры являются: 
а) испытательная лаборатория; 
б) научный институт; 
в) орган по сертификации. 
 

8 Испытательные лаборатории могут быть аккредитованы на: 
а) независимость; 
б) техническую компетентность; 
в) а и б. 
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6 Практическое занятие № 6. Аттестация сварщиков 
 
Аттестация сварщиков проводится в соответствии с СТБ EN 287. 
Сварщику выдается удостоверение установленного образца, дающее право 

выполнения сварочных работ на опасных производственных объектах, потен-
циально опасных объектах, а также технических устройствах на них эксплуа-
тируемых, поднадзорных Госпромнадзору. 

Аттестация сварщиков в соответствии с СТБ 2350–2013.  
Сварщику выдается удостоверение установленного образца, дающее право 

осуществлять сварку арматуры и закладных изделий железобетонных конст-
рукций, металлических конструкций и трубопроводов в строительстве. 

Аттестация сварщиков в соответствии с ПНАЭ Г-7-003–87 и Нормами и 
правилами по обеспечению ядерной и радиационной безопасности Организация 
и выполнение сварочных работ на объектах использования атомной энергии. 
Сварщику выдается удостоверение установленного образца, дающее право даю-
щее право выполнения сварочных работ на Белорусской АЭС. 

К процедуре аттестации допускаются сварщики, имеющие разряд  
не ниже 5-го и стаж работы сварщиком не менее 3 лет. 

Аттестация сварщиков включает следующие этапы: 
1) подачу заявки на проведение аттестации с прилагаемыми к ней 

документами; 
2) принятие решения по заявке; 
3) проведение квалификационного экзамена; 
4) проведение квалификационных испытаний контрольных сварных 

соединений; 
5) оформление, регистрацию и выдачу удостоверения; 
6) инспекционный контроль за аттестованным персоналом. 
Подача заявки на аттестацию сварщика. 
Для прохождения соискателем процедуры аттестации организация-заяви-

тель направляет заявку (скачать) установленного образца. После анализа заявки 
представителем органа по сертификации организация предоставляет требуемые 
документы, в которых отражается вся необходимая информация, для проведения 
процедуры аттестации. 

Принятие решения по заявке. 
При полноте информации, содержащейся в заявке, и достаточности доку-

ментов, прилагаемых к ней, а также соответствии соискателя требованиям по 
образованию, стажу работы в области сварки, оформляется договор на 
проведение аттестации. 

Проведение квалификационного экзамена. 
При проведении практического экзамена аттестуемые сварщики выполняют 

сварку контрольных сварных соединений в соответствии с требованиями  
СТБ EN 287–1. 

После сварки контрольных образцов оформляется «Акт сварки контроль-
ных образцов», который подписывается членами аттестационной комиссии и 
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сварщиками. В акте указываются: ФИО сварщиков, место сварки, дата начала и 
окончания сварки образцов, номера клейм сварщиков, способы сварки, типо-
размеры образцов и их количество, основные и сварочные материалы с номерами 
сертификатов качества, а также положение при сварке. 

Проведение квалификационных испытаний контрольных сварных 
соединений. 

На практическом экзамене сварщик должен обеспечить соответствие 
качества контрольных сварных соединений требованиям ТНПА, подтверж-
денное протоколами испытаний.  

Выдача аттестационного удостоверения сварщика. 
На основании представленных документов и с учетом результатов 

квалификационного экзамена принимается решение о выдаче аттестационного 
удостоверения сварщика. 

Срок действия аттестационного удостоверения сварщика – 2 года. 
Инспекционный контроль за аттестованным сварщиком. 
Инспекционный контроль за аттестованным сварщиком включает: 
– проверку профессиональной деятельности специалиста; 
– установление отсутствия значительного перерыва в деятельности специа-

листа, при необходимости, соблюдения сроков и результатов проверки 
состояния здоровья специалистов. 

Значительный перерыв в работе означает отсутствие деятельности или 
изменение области деятельности для специалистов I уровня – более 6 месяцев. 

 
Задание 
Заполнить заявку на аттестацию сварщика в соответствии с 

установленными требованиями. 
 
Контрольные вопросы 
 
1 Какие требования предъявляются к соискателю для аттестации? 
2 Какие этапы включает в себя аттестация сварщиков? 
3 Что такое инспекционный контроль и с какой целью он проводится?  
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7 Практическое занятие № 7. Порядок сертификации систем 
менеджмента 

 
Сертификация систем менеджмента качества проводится по инициативе 

организации или в случае, когда она предусмотрена схемой обязательной 
сертификации (декларирования) соответствия, применяемой при подтверждении 
соответствия продукции, при решении вышестоящих органов. 

1 Представление заявки и исходной информации на сертификацию. 
2 Проведение аудита. 
3 Рассмотрение результатов аудита, принятие решения по сертификации и 

выдача сертификата соответствия. 
4 Инспекционный контроль за сертифицированными системами менедж-

мента качества. 
Организация, претендующая на сертификацию системы менеджмента 

качества, направляет в орган по сертификации с соответствующей областью 
аккредитации заявку и исходную информацию. 

Орган по сертификации принимает решение по заявке в течение 5 дней 
после ее регистрации. 

Анализ заявки и исходной информации проводится для того, чтобы 
гарантировать, что: 

– информация об организации, подавшей заявку, и ее системе менеджмента 
является достаточной для проведения аудита; 

– требования сертификации четко определены, документированы и были 
предоставлены организации, подавшей заявку; 

– все известные расхождения в понимании между органом по сертификации 
и организацией, подавшей заявку, устранены; 

– орган по сертификации обладает компетентностью и способностью осу-
ществлять деятельность по сертификации; 

– запрашиваемая область сертификации, место фактического осуществ-
ления деятельности организации заявителя, время, необходимое для проведения 
аудитов, и любые другие моменты, влияющие на работы по сертификации, 
приняты во внимание (язык, условия безопасности, угрозы беспристраст- 
ности и т. д.). 

Проведение аудита. Первичный сертификационный аудит системы 
менеджмента проводится в два этапа: первый этап и второй этап. 

Команда по аудиту предоставляет заказчику письменный отчет по аудиту не 
позднее 14 дней со дня завершения аудита. 

Первый этап аудита проводится с целью определения готовности заказ-
чика к сертификации системы менеджмента качества. 

По результатам аудита руководитель команды по аудиту составляет отчет 
по первому этапу сертификационного аудита. Выявленные на первом этапе 
аудита несоответствия включаются в данный отчет. 

При определении интервала между первым и вторым этапами аудита 
учитывается, что заказчику необходимо решить вопросы по проблемным 
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областям, идентифицированным на первом этапе аудита. 

Второй этап аудита проводится с целью оценки соответствия системы 
менеджмента заказчика требованиям СТБ ISO 9001. 

Выявленные в ходе аудита существенные и несущественные несоответствия 
регистрируются в протоколе несоответствий, в которых указываются нару-
шенные требования ТНПА или документов СМК организации-заявителя. 

Заказчик проводит анализа причин несоответствий и разрабатывает 
коррекции и корректирующие действия для их устранения. Коррекции, коррек-
тирующие действия и срок их реализации отражается в протоколе 
несоответствий. 

Команда по аудиту предоставляет заказчику письменный отчет по аудиту не 
позднее 15 рабочих дней со дня завершения аудита. 

Рассмотрение результатов аудита, принятие решения по сертификации и 
выдача сертификата соответствия. После устранения выявленных несоот-
ветствий организация уведомляет об этом орган по сертификации. Результаты 
устранения организацией выявленных несоответствий проверяются экспертами-
аудиторами органа по сертификации. 

При положительных результатах аудита руководитель команды по аудиту 
докладывает на Совете по сертификации органа по сертификации о результатах 
проверки и возможности выдачи сертификата соответствия. 

При положительном решении Совета по сертификации органа по серти-
фикации обеспечивает оформление сертификата соответствия и выдачу его 
заказчику. 

Срок действия сертификата соответствия – 3 года. Сертификат соответствия 
регистрируется в реестре Национальной системы подтверждения соответствия 
Республики Беларусь. 

При выдаче сертификата соответствия с организацией заключается согла-
шение по сертификации, в котором устанавливаются обязательства организации 
и органа по сертификации. 

Инспекционный контроль за сертифицированными системами менедж-
мента качества. Орган по сертификации осуществляет плановый и внепла-
новый инспекционный контроль за сертифицированной системой менеджмента 
качества организации в течение всего срока действия Сертификата соответствия. 
Периодичность проведения планового инспекционного аудита устанавливает 
орган по сертификации, но не менее 1 раза в год. Планируемая дата проведения 
инспекционного контроля доводится органом по сертификации до сведения 
проверяемой организации. Порядок проведения инспекционного контроля 
аналогичен порядку проведения сертификации системы менеджмента качества. 
При положительных результатах инспекционного контроля делается заключение 
о возможности действия выданного сертификата. 
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Контрольные вопросы 

 
1 Назвать основные принципы TQM (всеобщего управления качеством). 
2 Стандарты ИСО серии 9000 и основные их элементы. 
3 Перечислить и раскрыть основные этапы сертификации систем менедж-

мента качества. 
 
 
8 Практическое занятие № 8. Порядок сертификации 

компетентности персонала в сварочном производстве 
 
Наличие сертифицированного специалиста в области сварочного произ-

водства является обязательным условием при работе организации с зарубеж-
ными партнёрами в рамках межгосударственных соглашений и международных 
контрактов, а также при общей сертификации предприятия на соответствие 
группе стандартов ISO 9000 и признаётся всеми отраслями промышленности, 
включая машиностроительную, строительную и транспортную. 

Сертифицированные специалисты вносятся в Государственный реестр. 
Любой заказчик при заключении контрактов может выяснить наличие на 
предприятии сертифицированных специалистов по сварке. 

При сертификации специалисту присваивают I–IV уровни компетентности: 
– на I уровень сертифицируются рабочие-сварщики; 
– II уровень компетентности предоставляет специалисту право руководства 

сварочными работами на участке (мастер/прораб), а также работу в комиссиях 
аттестации сварщиков; 

– III уровень компетентности даёт право специалисту на разработку тех-
нологических процессов сварки, проведение их квалификации, а также работу в 
комиссиях аттестации сварщиков; 

– IV уровень компетентности позволяет специалисту осуществлять руко-
водство сварочными работами в масштабе предприятия. Для получения III  
и IV уровней компетентности необходимо наличие на предприятии квалифици-
рованных по СТБ ISO 15614 технологических процессов сварки. 

Для получения определенного уровня компетентности специалист должен 
соответствовать требованиям к стажу практической деятельности в области 
сварочного производства и базовому образованию по СТБ 1063 Квалификация и 
сертификация персонала в области сварочного производства. Требования и 
порядок проведения. Данные требования представлены в таблице 8.1. 

Независимо от образования к сертификации на первый уровень компетент-
ности допускаются соискатели, имеющие разряд сварщика не ниже 5-го, стаж 
работы сварщиком не менее 3 лет, а также действующий сертификат компе-
тентности (удостоверение) по СТБ EN 287 на право выполнения работ ручной 
дуговой сваркой плавлением труб не менее чем двух групп сталей в 
вертикальном и горизонтальном положении или с расположением элементов  
под углом 45°. 
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Таблица 8.1 – Требования к практическому стажу и базовому образованию к соискателям 
 

Образование 
Стаж работы соискателя в месяцах, не менее 

II уровень III уровень IV уровень 

Среднее техническое 24 – – 

Среднее техническое специальное 12 36 – 

Высшее техническое 12 36 60 

Высшее техническое по сварке 6 24 36 

 
Процедура сертификации специалиста в области сварочного производства 

включает: 
1) подачу заявки на проведение сертификации с прилагаемыми к ней 

документами; 
2) принятие решения по заявке; 
3) проведение квалификационного экзамена; 
4) оформление, регистрацию и выдачу сертификата; 
5) инспекционный контроль за сертифицированным персоналом. 
Подача заявки на сертификацию. 
Для прохождения специалистом процедуры сертификации организация-

заявитель направляет заявку установленного образца. Вместе с заявкой 
предоставляется комплект документов, в которых приводится вся необходимая 
информация для проведения процедуры сертификации. 

Принятие решения по заявке. 
При полноте информации, содержащейся в заявке, и достаточности 

документов, прилагаемых к ней, а также соответствии соискателя требованиям 
по образованию, стажу работы в области сварки, наличии справки о прохож-
дении обучения на курсах повышения квалификации оформляется договор на 
проведение сертификации.  

Проведение квалификационного экзамена. 
Квалификационный экзамен состоит из общего, специального и практи-

ческого (для соискателей на I уровень компетентности) экзаменов. 
По результатам общего экзамена определяются знания соискателя по осно-

вам сварочного производства. Специальный экзамен предназначен для оценки 
компетентности соискателя по вопросам технологии изготовления и монтажа 
сварных конструкций.  

При проведении практического экзамена соискатели, сертифицируемые  
на I уровень компетентности, как минимум, выполняют сварку контрольных 
сварных соединений, указанных в сертификате компетентности (удостоверении) 
по CТБ EN 287. При этом сварка контрольных сварных соединений производится 
в соответствии с требованиями СТБ EN 287–1. 

На практическом экзамене соискатель на I уровень компетентности должен 
обеспечить соответствие качества контрольных сварных соединений требова-
ниям ТНПА, подтвержденное протоколами испытаний.  
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Выдача сертификата компетентности. 
На основании представленных документов и с учетом результатов квалифи-

кационного экзамена орган по сертификации принимает решение о выдаче 
сертификата компетентности каждому конкретному соискателю и объявляет о 
результатах сертификации соискателю. 

Орган по сертификации оформляет сертификат компетентности специа-
листа сварочного производства на специальном защищенном бланке по 
установленной форме. 

Специалистам I уровня компетентности вместе с сертификатом компетент-
ности выдается приложение к сертификату, содержащее информацию о 
компетентности специалиста выполнять сварку конкретных производственных 
сварных соединений. 

Срок действия сертификата компетентности –  5 лет. 
По истечении срока действия сертификата компетентности проводится 

повторная сертификация. 
Повторная сертификация специалистов проводится при условии предостав-

ления документов и сдачи квалификационного экзамена. 
Периодическая оценка сертифицированной компетентности персонала в 

области сварочного производства. 
Периодическая оценка сертифицированного персонала в области свароч-

ного производства включает: 
– анализ информации о результатах профессиональной деятельности; 
– проверку прохождения обучения персонала с целью повышения 

квалификации; 
– анализ, устранение несоответствий (при их наличии); 
– установление отсутствия значительного перерыва в деятельности серти-

фицированных специалистов и, при необходимости, соблюдения сроков и 
результатов проверки состояния здоровья специалистов. 

Значительный перерыв в работе означает отсутствие деятельности или 
изменение области деятельности для специалистов I уровня – более 6 месяцев, 
для специалистов II–IV уровней – более 1 года. 

Периодическая оценка осуществляется путем получения документальной 
информации о профессиональной деятельности сертифицированного специа-
листа от работодателя и оформляется отчетом о периодической оценке. 

На основании положительного результата периодической оценки орган по 
сертификации дает заключение о соответствии компетентности персонала тех-
ническим требованиям документов, указанных в сертификате компетентности. 

Приостановление или отмена действия сертификата компетентности. 
Орган по сертификации может приостановить или отменить действие 

сертификата компетентности в случаях: 
– изменения места работы (если об этом не уведомляется орган по 

сертификации); 
– значительного перерыва в работе; 
– неоднократного поступления обоснованных претензий к деятельности 

сертифицированного специалиста; 
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– несоблюдения сертифицированным специалистом правил профессиональ-

ного поведения сертифицированных специалистов; 
– отрицательного результата периодической оценки или отказа работо-

дателя от её проведения; 
– отрицательного заключения медицинской комиссии (для специалистов 

первого уровня). 
 

Задание 
Заполнить заявку на сертификацию специалиста I–IV уровней компе-

тентности. В чем отличия? 
 
Контрольные вопросы 
 
1 Какие требования предъявляются к соискателям на сертификацию  

I–IV уровней компетентности? 
2 Что такое компетентность? 
3 Что такое периодическая оценка сертифицированного персонала и с какой 

целью она проводится? 
 
 
9 Практическое занятие № 9. Порядок разработки стандартов 
 
Изменение стандарта – изменение содержания стандарта (замена, исклю-

чение или добавление требований), продление, ограничение, снятие ограничения 
срока действия стандарта без изменения обозначения стандарта. 

Обновление стандарта –  комплекс работ, связанных с разработкой изме-
нения к стандарту или его пересмотром. 

Отмена стандарта – прекращение действия стандарта в связи с разра-
боткой взамен его нового стандарта или отсутствием объекта стандартизации. 

Пересмотр стандарта – разработка нового стандарта взамен дейст-
вующего путем внесения необходимых изменений в его содержание и 
оформление нового стандарта. 

Проверка стандарта – анализ научно-технического уровня стандарта с 
целью определения целесообразности его дальнейшего действия без изменений, 
разработки изменений, пересмотра или отмены. 

 
9.1 Разработка государственного стандарта Республики Беларусь  
 
1 Разработку государственного стандарта Республики Беларуси (далее – 

стандарта) могут осуществлять головные и базовые организации по стандар-
тизации, технические комитеты по стандартизации, предприятия и организации 
(далее – организации-разработчики) согласно заданиям плана государственной 
стандартизации Республики Беларусь, государственных и отраслевых научно-
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технических и социально-экономических программ (планов), договоров на 
разработку стандартов или инициативно. 

2 При разработке стандарта следует руководствоваться законодательством 
Республики Беларусь, действующими на территории республики межгосударст-
венными стандартами, государственными стандартами Республики Беларусь. 
При разработке стандарта используют результаты научно-исследовательских, 
опытно-конструкторских, опытно-технологических, проектных работ, резуль-
таты патентных исследований и другую информацию о достижениях отечест-
венной и зарубежной науки и техники, международные стандарты, прогрес-
сивные национальные стандарты других государств и др. 

3 Построение, изложение, оформление и содержание стандарта – по СТБ 1.5. 
4 Последовательность стадий разработки стандарта и перечень основных 

документов, соответствующих каждой стадии, приведены в таблице 9.1. 
 
Таблица 9.1 – Стадии разработки стандарта 

 
Наименование стадии 
разработки стандарта 

Наименование документов, соответствующих стадии 
разработки

1 Подготовка к разработке стан-
дарта 

Договор на разработку стандарта (кроме инициативной 
разработки). 
Технические задания на разработку стандарта 

2 Разработка проекта стандарта Проект стандарта. 
Пояснительная записка

3 Разработка окончательной ре-
дакции проекта стандарта 

Окончательная редакция проекта стандарта. 
Пояснительная записка. 
Сводка отзывов

4 Утверждение и регистрация 
 

Лист согласования. 
Протокол согласительного совещания (при наличии)

5 Издание стандарта Документ об утверждении стандарта и введении его в 
действие. 
Стандарт

 
9.2 Стадия подготовки к разработке стандарта 
 
Организация-разработчик приступает к разработке стандарта при наличии 

заказа на его разработку или по собственной инициативе. Разработчиками 
стандарта могут быть: 

– Комитет по стандартизации, метрологии и сертификации (Белстандарт) 
или Министерство архитектуры и строительства Республики Беларусь 
(Минстройархитектуры), если разработка стандарта включена в план 
государственной стандартизации и ведется за счет госбюджета; 

– Министерства и другие органы управления, предприятия, организации, 
включая общественные, предприниматели, заинтересованные в разработке 
стандартов и выделившие для этого необходимые средства. 

При получении заказа организация-разработчик: 
а) заключает договор на разработку стандарта с организацией-заказчиком; 
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б) определяет при необходимости соисполнителей для разработки 

стандарта; 
в) составляет техническое задание на разработку стандарта и представляет 

его на утверждение в организацию заказчика. Техническое задание подлежит  
согласованию с Белстандартом (Минстройархитектуры), если он не является 
заказчиком разработки стандарта. 

 
9.3 Стадия разработки проекта стандарта 
 
Организация-разработчик разрабатывает проект стандарта в соответствии 

с утвержденным техническим заданием. 
Одновременно с разработкой проекта стандарта составляют поясни-

тельную записку. 
Организация-разработчик направляет проект стандарта с пояснительной 

запиской на отзыв в организации, установленные в техническом задании.  
В обязательном порядке проект стандарта должен быть направлен на отзыв в 
головную или базовую организацию по стандартизации (по закрепленной за ней 
продукцией или областью деятельности), если она не является организацией-
разработчиком. 

Отзыв на проект стандарта направляют в организацию-разработчик в тече-
ние 1 месяца со дня получения проекта стандарта. Замечания и предложения по 
проекту стандарта должны быть обоснованы и излагаться в следующей последо-
вательности: по проекту в целом; по разделам, подразделам, пунктам, под-
пунктам, приложениям в порядке изложения стандарта. 

Отзывы, направленные позже установленного срока, рассматривают и 
включают в сводку отзывов по усмотрению организации-разработчика. 

 
9.4 Стадия разработки окончательной редакции проекта стандарта 
 
Организация-разработчик на основании полученных отзывов составляет 

сводку отзывов, разрабатывает окончательную редакцию проекта стандарта и 
уточняет пояснительную записку к нему.  

При наличии разногласий по проекту стандарта организация-разработчик 
проводит согласительное совещание по рассмотрению разногласий. 

На совещание в обязательном порядке приглашают представителей органи-
заций и предприятий, имеющих замечания. Решения совещания оформляют 
протоколом, подписываемым участниками совещания. Особое мнение участ-
ников совещания (при наличии) прилагают к протоколу. 

Окончательную редакцию проекта стандарта согласовывают с организа-
циями (предприятиями), указанными в техническом задании на разработку 
стандарта. В общем случае проект стандарта согласовывают с заказчиком (если 
заказчиком не является Белстандарт, Минстройархитектуры), с профсоюзными 
органами и органами государственного надзора (в пределах их компетенции),  
а также с организациями, осуществляющими на уровне Республики Беларусь 
координацию работ по монтажу, эксплуатации, потреблению и ремонту 
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стандартизуемой продукции (работ, услуг). Организации, которым представлен 
проект стандарта на согласование, в 20-дневный срок со дня получения проекта 
согласовывают его или дают по нему заключение. Запись «Согласовано с 
замечаниями» не допускается. Согласующая подпись должна быть заверена 
печатью.  

Окончательную редакцию проекта стандарта перед утверждением направ-
ляют в порядке, установленном Белстандартом (Минстройархитектуры), на 
нормоконтроль, метрологическую и правовую экспертизы. 

 
9.5 Стадия утверждения и регистрации стандарта 
 
Организация-разработчик не позднее чем за 6 месяцев до предполагаемого 

срока введения стандарта в действие направляет на утверждение в Белстандарт 
(Минстройархитектуры) окончательную редакцию проекта стандарта в двух 
экземплярах, один из которых должен быть первым, с сопроводительным 
письмом и следующей документацией в одном экземпляре: 

– пояснительная записка к проекту стандарта; 
– документы, подтверждающие согласование проекта стандарта; 
– лист согласования. 
 
Контрольные вопросы 
 
1 Перечислить стадии разработки проекта стандарта. 
2 Кто разрабатывает проект стандарта? 
3 В Республике Беларусь стандарты утверждаются или принимаются? 
4 Требования к содержанию стандарта. 
5 Кто разрабатывает и утверждает стандарты в области строительства? 
 
 
10 Практическое занятие № 10. Ряды предпочтительных чисел 
 
Одним из принципов стандартизации является принцип предпоч-

тительности. 
Обычно типоразмеры деталей типовых соединений, ряды допусков, посадок 

и другие параметры стандартизуют одновременно для многих отраслей 
промышленности, поэтому такие стандарты охватывают большой диапазон 
значений параметров. Чтобы повысить уровень взаимозаменяемости и умень-
шить номенклатуру изделий и типоразмеров заготовок, применяют принцип 
предпочтительности. Принцип предпочтительности является теоретической 
базой современной стандартизации. Согласно этому принципу устанавливают 
несколько рядов значений стандартизуемых параметров с тем, чтобы при их 
выборе первый ряд предпочесть второму, второй третьему и т. п. 

В соответствии с этим ряды предпочтительных чисел должны удовлет-
ворять следующим требованиям: 
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– представлять рациональную систему градаций, отвечающую потреб-

ностям производства и эксплуатации; 
– быть бесконечными в уменьшении и увеличении чисел; 
– включать все последовательные десятикратные или дробные значения 

каждого числа ряда; 
– быть простыми и легко запоминающимися. 
Специальные исследования показали, что этим требованиям наилучшим 

образом удовлетворяют ряды, построенные по геометрической прогрессии. Она 
представляет собой ряд чисел с постоянным отношением двух соседних чисел – 
знаменателем прогрессии (А). Каждый член прогрессии является произведение 
предыдущего члена на А. Например, при А 1 = 2 и А 2 = 1,6 прогрессии имеют 
вид: 1, 2, 4, 8, 16, 32, … и 1; 1,6; 2,5; 4; 6,3; … . Соответственно, эти знамена- 
тели равны: 

А 1 = 21 = 42 = 84 = 168 = 3216 = 2; 
А 2 = 1,61 = 2,51,6 = 42,5 = 6,34 = 1,6. 
Произведение или частное двух любых членов геометрической прогрессии 

всегда является ее членом: 
2 ∙ 4 = 8; 8 ∙ 4 = 32; или 16 / 2 = 8; 8 / 2 = 4;  32 / 4 = 8. 
Любой член такой прогрессии, возведённый в целую положительную или 

отрицательную степень, также является членом этой прогрессии: 
22 = 4; 23 = 8 и т. д. 
Международной организацией по стандартизации (ИСО) рекомендовано 

для построения рядов предпочтительных чисел на основе геометрической 
прогрессии использовать ряды, в которых происходит десятикратное увеличение 
каждого m-го члена. Наиболее удобными для практики признаны ряды, у 
которых А 1 = 1 и А = √10R (ряды ИСО). Стандартом установлено четыре основ-
ных ряда предпочтительных чисел, обозначаемых R 5, R 10, R 20, R 40, значения 
знаменателя А для которых соответственно равны R 5 (А = √105≈1,6), 
R 10 (А = √1010 ≈ 1,25), R 20 (А = √1020 ≈ 1,12), R 40 (А = √1040 ≈ 1,06). 

Многие промышленно развитые страны приняли национальные стандарты 
на нормальные линейные размеры. ГОСТ 8032–84 составлен с учетом реко-
мендаций ИСО и устанавливает четыре основных ряда предпочтительных чисел 
(R 5, R 10, R 20, R 40) и два дополнительных. В эти ряды входят предпоч-
тительные числа, представляющие собой округленные значения иррациональ-
ных чисел. Почти во всех случаях необходимо использовать 40 основных 
предпочтительных чисел, входящих в четыре ряда.  

Например, требуется умножить предпочтительные числа 1,12 и 4,75.  
Число 1,12 имеет порядковый номер 2, число 4,75 – порядковый номер 27. Сумма 
их порядковых номеров –  29 соответствует порядковому номеру предпочти-
тельного числа 5,32, которое является искомым произведением.  

При установлении числовых характеристик величины ряда R 5 необходимо 
предпочесть величинам R 10 и т. д. 

Отступление от предпочтительных чисел и их рядов допускается в 
следующих случаях: 
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– округление до предпочтительного числа выходит за пределы допускаемой 

погрешности; 
– значение параметров технических объектов следует закономерности от-

личной от геометрической прогрессии. 
В порядке исключения можно воспользоваться предпочтительными числа-

ми дополнительных рядов – R 80 и R 160, обозначения и знаменатели, которых 
приводятся в ГОСТ 8032–84. 

Выборочные ряды предпочтительных чисел получают путем отбора каж-
дого 2, 3, 4, ..., n-го члена основного или дополнительного ряда,  начиная с любого 
числа, их  обозначают, например, 

5/2R  (1, …, 1000 000) – выборочный ряд, составленный из каждого второго 
члена основного ряда R 5, ограниченный членами 1 и 1000 000; 

10/3R  (… 80 …) – выборочный ряд, составленный из каждого третьего члена 
основного ряда R 10, включающий член 80 и не ограниченный в обоих 
направлениях. 

Выборочные ряды должны применяться, когда уменьшение градаций 
создает дополнительный эффект по сравнению с использованием полных рядов. 

Допускается использование производных предпочтительных рядов чисел, 
которые получают простейшими преобразованиями основных и дополнительных 
рядов предпочтительных чисел и соответственно делят на основные и 
дополнительные. 

Установленные ГОСТ 8032–84 предпочтительные числа и ряды предпоч-
тительных чисел еще в большей мере обеспечат унификацию значений 
параметров технических объектов и регламентацию наиболее рационального 
числа типозамеров конкретных видов продукции. 

Предпочтительные числа и их ряды, принятые за основу, служат при 
назначении классов точности, размеров, углов, радиусов, линейных размеров, 
сокращают номенклатуру режущего и измерительного инструмента, штампов, 
пресс-форм, приспособлений и т. д. Для этой цели разрабатывают стандарты на 
параметрические (типоразмерные, конструктивные) ряды этих изделий. 

Параметрическим рядом называют закономерно построенную в опреде-
ленном диапазоне совокупность числовых значений главного параметра машин 
или других изделий одного функционального назначения и аналогичных по 
кинематике или рабочему процессу. Главный параметр (параметр, который 
определяет важнейший эксплуатационный показатель машины) служит базой 
при определении числовых значений основных параметров (параметров, 
которые определяют качество машин).  

Параметрические ряды машин иногда строят исходя из пропорционального 
изменения их эксплуатационных показателей и в пределах ряда машин могут 
изменяться по закономерностям, отличным от закономерностей изменения 
эксплуатационных показателей. 

Существуют два способа экономического обоснования параметрических и 
размерных рядов: 

1) расчеты производят по себестоимости годовой программы изделий; 
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2) кроме себестоимости, учитывают сроки окупаемости затрат и службы 

изделий, а также эксплуатационные расходы. 
Второй способ применяют для обоснования параметрических рядов 

параметров узлов и машин, потребляющих или передающих большое количество 
энергии (редукторы, станки, электродвигатели и т. п.). 

По первому способу себестоимость однотипных изделий, образующих 
размерный ряд, рассчитывают по формуле   

 
с = м + c1 ,                                                  (10.1) 

 
где с – себестоимость изделия; 

м – стоимость материала одного изделия; 
c1 – прочие затраты на изготовление одного изделия. 

Себестоимость С годовой программы определяют по формуле 
 

С = с·В,                                                        (10.2) 

где В – годовая программа. 
При изменении программы прочие затраты на единицу времени  

 
с1 = с1ꞏКи.з ,                                                            (10.3) 

 
где Ки.з – коэффициент изменения прочих затрат, который определяют по формуле 

Ки.з  = 1/Ки.п.ꞏz ,                                               (10.4) 

Ки.п. – коэффициент изменений программы, определяемый по формуле 

Ки.п. = Вп/В ,                                                    (10.5) 

где Вп – измененная годовая программа.  
z = 0,2…0,3 определяют исходя из программы выпуска и количества 

потребляемого металла. 
 

Задание 1  
Рассчитать себестоимость годового выпуска валов, длины которых 

назначены по R 20. Установить экономическую целесообразность изготовления 
этих валов с длинами по ряду  R 10. Затраты по эксплуатации валов считать 
неизменными и при расчетах не учитывать, z = 0,2. Данные выпуска валов 
приведены в таблице 10.1.  

При определении себестоимости валов, соответствующих размерному  
ряду R 10, общая годовая программа не меняется, а число валов, длины которых 
отсутствуют в ряде R 10 (например, 450 мм), прибавляется к числу валов, 
имеющих ближайшую большую длину, соответствующую размерам принятого 
ряда (например, 500 мм). Расчетная годовая программа выпуска валов дли- 
ной 500 мм составит пВ = 16 + 3 = 19.  

Расчеты сводим в таблицу 10.2.  
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Таблица 10.1 – Исходные данные для выполнения расчетов по себестоимости годовой 

программы изделий 
 

Длина 
валов, 

мм 

Годовая     
программа 
В, тыс. шт. 

Затраты на 
материалы, 

р. на ед. 
изделия 

Прочие 
затраты с

1
, 

р. на ед. 
изделия

Себестоимость 
изделия, р. 

Себестоимость 
годовой 

программы С, р. 

400 10,0 0,084 0,042   

450 16,0 0,09 0,045   

500 3,0 0,096 0,053   

560 10,0 0,102 0,121   

630 3,6 0,113 0,124   

Себестоимость годовой программы (всех изделий), р.   

 
Таблица 10.2 – Расчетные данные выпуска валов 
 

Длина 
вала, 
мм 

Годовая  
программа 

выпуска 
В, тыс. шт. 

Затраты 
на мате-
риалы, 
тыс. р. 

Коэффициент  
изменения

Прочие  
затраты 
сп

1
 на 

ед. 
изделия, 
тыс. р.

Себестоимость 
изделия с, 

тыс. р. 

Себестоимость 
годовой 

программы 
выпуска С, 

тыс. р. 
Ки .п . Ки . з .

400       

500       

630       

Себестоимость годовой программы (всех  изделий), р.   

 
Задание 2  
Определить целесообразность изготовления муфт с диаметрами посадоч-

ных отверстий по ряду: R 5, R 10. Для всех вариантов затраты по эксплуатации 
муфт неизменные, z = 0,1. Данные выпуска изделий по ряду R 20 приведены в 
таблице 10.3. 
 

Таблица 10.3 – Исходные данные для выполнения расчетов по срокам окупаемости затрат 
и службы изделий, а также эксплуатационным расходам 

 
Внутренний  
диаметр, мм 

Годовая программа. 
тыс. шт.

Затраты  на 
материалы, тыс. р.

Прочие затраты, 
тыс. р.

25 7 1,5 9,7 

28 20 1,8 9,7 

32 30 2,2 9,8 
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Контрольные вопросы 
  
1 Назовите основной принцип стандартизации. 
2 Каким требованиям должны удовлетворять ряды предпочтительных чисел? 
3 Дайте определение параметрическому ряду.  
4 Назовите основные способы экономического обоснования параметри-

ческих и размерных рядов. 
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