АТЕСТАЦІЯ ВИРОБНИЦТВА

Якщо атестація виробництва запроваджується за ініціативою підприємства, воно складає заявку, яку направляє до органу з сертифікації продукції (ОС) разом з двома примірниками Інструкції з атестації технічних можливостей (ІАТМ) та відомостей про виробництво. Одночасно із заявкою підприємство повинно надати ОС відомості для укладання договору на виконання робіт з атестації із зазначенням посади, прізвища, ім’я та по батькові керівника, що має право підпису договірних документів заявника, його повноважень (діє на підставі Статуту або на підставі довіреності, доручення від … , № …), розрахункового рахунку та реквізитів банку, адреси підприємства-заявника і підприємства-виробника (юридична адреса, адреси розміщення виробничих потужностей), посади, прізвища, ім’я та по батькові керівника (керівників), що відповідають за атестацію, номери телефонів, а також копію свідоцтва про реєстрацію платника податку на додану вартість.
Порядок проведення робіт з атестації виробництва в загальному випадку передбачає виконання таких етапів:
-  подання заявки;

-  попередня оцінка;

-  складання програми та методики атестації;

-  перевірка виробництва і атестація його технічних можливостей;

-  технічний нагляд за атестованим виробництвом.

Рекомендовані форми заявки та інших документів з прикладами заповнення окремих розділів наведені нижче. 

Форми таблиць альбомного формату наведені в окремому файлі. 
Увага ! 

В наданих формах приведені тільки приклади заповнення окремих розділів ІАТМ, тому під час розробки ІАТМ необхідно використовувати дані безпосередньо із нормативних документів (НД), які застосовуються під час певних видів ремонту (ДР,    КР-1, КР-2 …), відновлення (КРП, КВР  …) та модернізацій вагонів вантажних (продукції), їх устаткування, вузлів та деталей.

Форма заявки на проведення атестації виробництва
(оформлюється на бланку організації-заявника)

________________________________________________________________

(реквізити заявника, зазначені на бланку організації-заявника)

Керівнику ОС ПВ ДП „УкрНДІВ”

(Прізвище та ініціали)

39621, м. Кременчук,

вул. І. Приходька, 33
ЗАЯВКА

на проведення атестації виробництва
___________________________________________________________________________
(назва підприємства-виробника, постачальника (далі-заявник), адреса, код ЄДРПОУ)

в особі  __________________________________________________________________________

(прізвище, ім’я, по батькові керівника та його посада)

просить орган з сертифікації продукції вагонобудування ДП „УкрНДІВ” провести атестацію виробництва  ___________________________________________________________________________
_________________________________________________________________________________ ,

(назва та позначення продукції, код ДКПП, ТН ЗЕД, ОКП або назва послуг з технічного

обслуговування, ремонту та відновлення продукції)

яке забезпечує її випуск за обов’язковими вимогами   ___________________________________

_________________________________________________________________________________
_________________________________________________________________________________

(позначення та назва НД на продукцію, послуги)

із зазначеним в інструкції з атестації технічних можливостей рівнем дефектності.

Заявник згоден сплатити витрати, пов’язані з атестацією виробництва та видачею атестата.

Додатки: Перелік вихідних матеріалів.

Керівник підприємства  _____________________  _____________________

(підпис)                                        (ініціали, прізвище)

Головний бухгалтер      _____________________  _____________________

(підпис)                                        (ініціали, прізвище)

М.П.

„ ___” ___________ 20__ р.

	
	ЗАТВЕРДЖУЮ

__________________________________

(посада керівника замовника, виробника)

__________________________________

(підпис, ініціали, прізвище)

„___” __________ 20_ р.

МП


ВІДОМОСТІ

щодо виробництва (з технічного обслуговування, ремонту, відновлення) ____________________________________
(назва продукції, код ДКПП)

1  На  ______________________________________________________
(назва підприємства-виробника, адреса юридична, розміщення виробничих потужностей, код ЄДРПОУ)

__________________________________________________________________  
(назва продукції)
виготовляється серійно (обслуговується, ремонтується, відновлюється, модернізується)за
вимогами  _______________________________________________________
_______________________________________________________________,

(позначення і назва НД підприємства-виробника на продукцію, види обслуговування, ремонту, тощо)

креслення (конструкторської документації згідно специфікації) та технологічної документації, що розроблена підприємством.
2  Характеристика підприємства-виробника.

2.1   Керівний склад підприємства:
___________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________
(прізвища, ім’я  та по-батькові,  посади відповідальних керівників підприємства, коди і №№  тел.)

2.2   Посадові особи, що відповідають за питання якості та атестації виробництва:

___________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________
(прізвища, ім’я  та по-батькові,  посади відповідальних , коди і №№  тел.)

2.3  Підприємство займає територію загальною площею ______ га. 
2.4  За ______ місяців 20__ року підприємством виготовлено (відремонтовано, відновлено, модернізовано тощо):
_________________________________________________________________________________
(назва продукції, кількість одиниць)

-  ...                                               - шт.;

-  ...                                               - шт.;

-  ...

2.5   Відомості про персонал та структурні підрозділи.

2.5.1  Кількість працюючих на підприємстві за станом на _________ 20__ р. складає _______ чоловік, в т.ч. безпосередньо в виробництві продукції, що сертифікується, працюють - _______ чоловік.
2.5.2  Назва структурних підрозділів, зайнятих виконанням робіт з виготовлення продукції, яка сертифікована, із зазначенням кількості працівників (зайнятих виконанням робіт з вхідного контролю сировини, матеріалів і комплектувальних, ремонтом, виготовленням продукції та контролем технологічних параметрів, контролем та приймально-здавальними випробуваннями продукції, зберіганням, пакуванням та відвантаженням).
________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

3  Під час виробництва продукції на підприємстві використовуються документи (документи системи управління якістю, стандарти підприємства, методики, інструкції тощо) на види робіт, які наведені нижче.
3.1  Для управління якістю продукції (встановлення, впровадження та підтримки системи управління якістю):

-  „Настанова щодо якості ...”;

-  (назва    і    позначення    основних    задокументованих    методик,    які    вимагає ДСТУ ІЅО 9001).

3.2    Для вхідного контролю сировини, матеріалів, комплектувальних:

-  технологічна інструкція ....... ;

-  технологічна інструкція ....... ;

...

3.3    Для класифікації дефектів:

-  технологічна інструкція ....... ;

...

3.4    Для контролю технологічної точності обладнання та оснастки:

-  технологічна інструкція ........ ;

3.5  Для організації повірки (калібрування) засобів вимірювальної техніки та контролю, атестації випробувального обладнання:

-  ДСТУ ........ ;

-  ГОСТ ........ ;

...

- Перелік засобів вимірювальної техніки (ЗВТ), які перебувають в експлуатації та підлягають повірці в 20 __ р. та графік повірки і калібрування засобів вимірювальної техніки підприємства.

...

3.6  Для організації і проведення технічного контролю:

-  технологічна інструкція ....... ;

...

3.7   Для застосування статистичних методів контролю якості:

-  ГОСТ  ......;

-  технологічна інструкція ....... ;

...

3.8   Для проведення приймально-здавальних випробувань:

-  програма та методика приймально-здавальних випробувань ..…… ;

...

3.9  Для проведення періодичних випробувань, включаючи випробування на надійність:

-  програма і методика ... ;

...
3.10    Для контролю технологічної дисципліни:

-  ОСТ 24.001.22-82  Контроль технологической дисциплины;

-  ОСТ 24.001.25-82  Проверка оборудования на технологическую точность;

-  технологічна інструкція ....... ;

...
3.11  Для технічного обслуговування та ремонту обладнання:

-  річний план (планово-попереджувального) ремонту обладнання;

...

3.12  Для реєстрації та обліку дефектів під час виготовлення продукції:

-  журнал ...... ;

...

3.13  Для аналізу причин виникнення дефектів та відмов:

-  матеріали комісії з ......;

...

4    Показники, що характеризують якість виробництва продукції, які застосовуються на підприємстві:

-  …

5  Система управління якістю підприємства задокументована і впроваджена відповідно до вимог ДСТУ ІЅО 9001 та сертифікована органом з сертифікації систем управління якістю  __________________________________________________________________________

(назва ОС, його адреса)

сертифікат на систему управління якості зареєстрований в Реєстрі за № (номер), термін дії з
               20__ р. до          20__ р.

Додатки:

Додаток А.  Види та обсяги робіт з ремонту за 20__ - 20___ рр.

Додаток Б.  .Інструкція з атестації технічних можливостей виробництва ТОВ «     »

з ремонту та відновлення рейкового рухомого складу, його вузлів та деталей №  .........-20__.
...
__________________________________     ___________________     _______________________

(посада керівника підприємства)                                                        (підпис)                                                    (ініціали, прізвище)

Додаток А
Види та обсяги робіт з ремонту за 20__ - 20___ рр.
	Тип, модель вагона 
	Зав. №, бортовий № 
	Власник вагона
	Обсяг ремонту
	Дата початку та кінця ремонту
	Примітка 

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


	КОМЕРЦІЙНА ТАЄМНИЦЯ




ТОВ „    ”
________________________________________________________________________________________________________________________
	ЗАТВЕРДЖУЮ

Голова правління ТОВ «                     »
_______________  ____________
„____” _____________  20__ р.

	
	ЗАТВЕРДЖУЮ

Керівник ОС ПВ ДП „УкрНДІВ”
_______________  М.О. Багров
„____” _____________  20__ р.



І Н С Т Р У К Ц І Я

з атестації технічних можливостей виробництва ТОВ «     »
з ремонту та відновлення рейкового рухомого складу, 

його вузлів та деталей
№  .........-20___
	
	
	Розроблено
Технічний директор ТОВ „”
_________________  ____________
Головний контролер ТОВ „”
_________________  ________________



.......................-20__
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3
1  Вступна частина
Ця Інструкція з атестації технічних можливостей (далі по тексту ІАТМ) поширюється на виробництво з капітального ремонту (КР-1, КР-2 …), відновлення (КРП, КВР  …) та модернізацій вагонів вантажних, їх устаткування, вузлів та деталей, що обслуговуються, ремонтуються та відновлюються за обов'язковими вимогами нормативної та технічної документації, яка зазначена у переліку посилань цієї ІАТМ.

Технічні можливості виробництва повинні забезпечувати показники та характеристики кінцевої продукції, що забезпечують безпеку експлуатації рухомого складу та наведені в таблиці 1.1 цієї ІАТМ.

В графі 2 таблиці 1.1 зазначені номери документів (105.86000.94398 [1], ЦТ/0058 [2], ЦВ-ЦЛ-ЦТ-0014 [3], ЦВ-0019 [4], 105.80900.12492 [5], 105.80900.12392 [6], 105.80900.12292 [7], 105.80900.12696 [8], 105.80900.12592 [9], 105.80900.13092 [10], ЄААЄ 563535.001НЕ [11], ЦТ-ЦТВР/4848 [12], ЦЛ-0044 [13], ТУ У 35.2-01124454-012-2002 [14], ТУ У 35.2-1124454-014-2002 [15], ЦВ-ЦЛ-0013 [16], ЦЛ-0021 [17], ЦЛ-0012 [18], Р4684РВ [19], ТУ У 35.2-04424454-015-2002 [20], ТУ У 35.2-01124454-016-2002 [21], ТУ 24.05.02.031-81 [22], ЦВ-0016 [23], ЦП-0022 [24], ЦВ-0033 [25], ЦВ-0015 [26], ТУ У 35.2-01057545-015:2005 [27], які наведені в переліку посилань даної ІАТМ.
1.2  Технічні можливості виробництва повинні забезпечувати показники та характери-стики кінцевої продукції, що забезпечують безпеку експлуатації рухомого складу.
1.3  Показники та характеристики кінцевої продукції, що встановлені вимогами норма-тивних документів (НД) та конструкторських документів (КД) і забезпечуються технічними можливостями виробництва, наведені в таблиці 1.1 цієї ІАТМ.

В графі 3 таблиці 1.1 зазначені номери документів, які наведені в переліку посилань даної ІАТМ.

Таблиця 1.1
	Найменування показника,
одиниця вимірювання

	№ пункту
НД
	Значення показника за НД

	1
	2
	3

	1  Показники вантажних вагонів (КР)
	[23]
	

	1.1  Показники рам вагонів усіх типів
	9 [23]
	

	1.1.1  Спрацювання або перекіс опорних поверхонь хребтової балки, мм, не більше
	9.6 [23]
	3,0

	1.1.2  Прогин хребтової балки в горизонтальному та вертикальному напрямках (на всю довжину балки),

мм, не більше
	9.12 [23]
	25,0

	1.1.3  Прогин бокових балок в горизонтальному та вертикальному напрямках (на всю довжину балки),

мм, не більше
	9.12 [23]
	25,0

	1.1.4  Прогин поздовжніх балок в горизонтальному та вертикальному напрямках (на всю довжину балки),

мм, не більше
	9.12 [23]
	25,0

	1.1.5  Прогин проміжних балок по консолях, мм, не більше
	9.12 [23]
	10,0

	1.1.6  Прогин кінцевих балок по консолях, мм, не більше
	9.12 [23]
	10,0


4
Продовження таблиці 1.1

	1
	2
	3

	1.2  Показники кузова напіввагона
	10 [23]
	

	1.2.1  Глибина місцевих ум’ятин стояків кузова коробчатого перерізу (без тріщин), мм, не більше
	10.2.3 [23]
	30,0

	1.2.2  Місцеві прогини верхньої обв’язки на 1 м довжини, мм, не більше
	10.2.5 [23]
	5,0

	1.2.3  Місцеві прогини нижньої обв’язки на 1 м довжини, мм, не більше
	10.2.5 [23]
	5,0

	1.2.4  Глибина місцевих ум’ятин металевої обшивки кузова, мм, не більше
	10.2.6 [23]
	15,0

	1.2.5  Люфт між скобою запірного механізму та верхньою кромкою закидки, мм, не більше
	10.4.7 [23]
	5,0

	1.2.6  Місцеві зазори між кришкою люка та площиною її прилягання, мм, не більше
	10.4.7 [23]
	4,0

	1.2.7  Зазор між литим пальцем запірного механізму та скобою запірного механізму, мм
	10.4.9 [23]
	0-14,0

	1.3  Показники кузова вагона бункерного типу

(вагона-хопера, зерновоза)
	[23]
	

	1.3.1  Вигин стояків, розкосів та підкосів, мм, не більше
	12.9.2 [23]
	10,0

	1.3.2  Глибина місцевих ум’ятин на стояках, розкосах та підкосах (на довжині 200 мм), мм, не більше
	12.9.3 [23]
	15,0

	1.3.3  Глибина прогину в середину кузова листів даху на довжині 200 мм, мм, не більше
	12.9.9 [23]
	15,0

	1.3.4  Спрацювання деталей механізму розвантаження від граничних розмірів (за кресленням), мм, не більше
	12.9.15 [23]
	15,0

	1.4  Показники хопера-дозатора
	[24]
	

	1.4.1  Сумарне розширення у верхній частині бокових стін, мм, не більше 
	4.3.11 [24]
	30,0

	1.4.2  Прогин обв’язки по всій довжині, мм, не більше
	4.3.11 [24]
	50,0

	1.4.3  Неспіввісність петель кришок бункера, мм
	4.3.14 [24]
	0-2,0

	1.4.4  Знос отворів у важелях бункера, мм
	4.3.16 [24]
	0-2,0

	1.4.5  Перекіс середніх рам дозатора, мм 
	4.3.19 [24]
	0-10,0

	1.4.6  Вигін середньої балки дозатора, мм
	4.3.20 [24]
	0-10,0

	1.4.7  Спрацювання пальців та втулок дозатора, мм
	4.3.22 [24]
	0-1,5

	1.4.8  Спрацювання шийок валиків механізму дозатора, мм
	4.3.24 [24]
	0-2,0

	1.4.9  Вигін підвісок механізму дозатора, мм
	4.3.25 [24]
	0-2,0

	1.4.10  Спрацювання втулки підшипників механізму дозатора, мм
	4.3.26 [24]
	0-2,0

	1.4.11  Зазор між кронштейнами середньої та бокової рам, мм
	4.3.28 [24]
	0,5-5,0

	1.4.12  Зазор між підшипниками та важелями, мм
	4.3.29 [24]
	0,5-5,0

	1.4.13  Люфт гайки у гвинті стопора-фіксатора, мм
	4.3.30 [24]
	0-1,5

	1.4.14  Спрацювання отвору в кронштейні стопора-фіксатора, мм
	4.3.32 [24]
	0-2,0

	1.4.15  Спрацювання транспортних запорів, мм
	4.3.34 [24]
	0-2,0

	1.5  Показники вагона самоскида (думпкара) 
	[25]
	

	1.5.1  Прогин хребтової балки в горизонтальному та вертикальному напрямках (на всю довжину балки),

мм, не більше
	10.2 [25]
	25,0
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	1.5.2  Прогин бокових балок в горизонтальному та вертикальному напрямках (на всю довжину балки),

мм, не більше
	10.2 [25]
	25,0

	1.5.2  Прогин поздовжніх балок в горизонтальному та вертикальному напрямках (на всю довжину балки),

мм, не більше
	10.2 [25]
	25,0

	1.5.3  Прогин проміжних балок по консолях, мм, не більше
	10.2 [25]
	10,0

	1.5.4  Прогин кінцевих балок по консолях, мм, не більше
	10.2 [25]
	10,0

	1.5.5  Прогин лобових стінок, мм, не більше
	10.3 [25]
	25,0


	1.5.6  Зазор між підлогою кузова та бортом, мм, не більше
	10.3 [25]
	10,0

	1.5.7  Зазор між лобовою стіною та основою борта,

мм, не більше
	10.3 [25]
	5,0

	1.5.8  Зазор між однією зі шворневих опор верхньої рами  та циліндровими опорами, мм, не більше
	10.3 [25]
	10,0

	1.5.9  Зазор між опорами кузова та балкою упорною (у одному вузлі), мм, не більше
	10.3 [25]
	9,0

	1.5.10  Спрацювання отворів навісів борта, мм, не більше
	10.3 [25]
	3,0

	1.5.11  Горизонтальні прогини повздовжніх бортів

(назовні), мм, не більше
	10.3 [25]
	50,0

	1.5.12  Горизонтальні прогини повздовжніх бортів

(всередину кузова), мм, не більше
	10.3 [25]
	40,0

	1.5.13  Спрацювання валиків механізму відкривання бортів,

мм, не більше
	11.1.2 [25]
	2,0

	1.5.14  Зазор між валиком та отвором механізму відкривання бортів, мм, не більше
	11.1.2 [25]
	4,0

	1.5.15  Спрацювання пазів головок тяг механізму відкривання бортів, мм, не більше
	11.1.2 [25]
	1,0

	1.5.16  Зазор між опорною поверхнею ударного кронштейна і нижньою кромкою горизонтального важеля при закритому борті, мм
	11.1 [25]
	1,0-3,0

	1.5.17  Спрацювання отворів для болтів в скобі та опорі циліндрової системи розвантаження, мм, не більше
	11.2 [25]
	1,0

	1.5.18  Спрацювання валиків кріплення штоків циліндрів системи розвантаження, мм, не більше
	11.2 [25]
	2,0

	1.5.19  Зазор між штоком циліндра перекидання системи розвантаження і отвором горловини, мм, не більше
	11.2 [25]
	2,0

	
	
	

	1.6  Показники візка під вагоном 
	[26]
	

	1.6.1  Сумарний зазор між ковзунами візка і рами вагона, мм
	[26]
	6,0-16,0

	1.6.2  Завищення клинів відносно опорної поверхні надресорної балки
	20.2 [26]
	0

	1.6.3  Заниження клинів відносно опорної поверхні надресорної балки, мм
	20.2 [26]
	4,0-6,0

	1.6.4  Сумарний зазор між напрямними рами і корпусом одної букси вздовж візка, мм
	20.5 [26]
	6,0-13,0

	1.6.5  Сумарний зазор між напрямними рами і корпусом одної букси у поперек візка, мм
	20.5 [26]
	5,0-11,0

	1.7  Показники гальмівної системи
	[16]
	

	1.7.1  Час зарядки гальмівної системи до тиску 

(5,4+0,1) кгс/см2, хвилин, не менше
	25.4.1 [16]
	6,0

	1.7.2  Падіння тиску (щільність гальмівної системи) протягом п’яти хвилин, кгс/см2, не більше
	25.4.1 [16]
	0,1
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	1.7.3  Дія гальма під час зниження тиску в магістралі
	25.5.1, 25.5.2 [16]
	за вимогами

25.5.1, 25.5.2 [16]

	1.7.4  Тиск у гальмовому циліндрі при повному службовому гальмуванні на порожньому вагоні (режим роботи повітророзподільника), кгс/см2:
	25.5.2, таблиця 16 [16]
	

	-  без авторежиму (режим „Порожній”)
	Таблиця 16
	1,4-1,8

	-  з авторежимом (для вагонів з тарою до 27 т - режим „Середній”)
	Таблиця 16
	1,2-1,6

	-  з авторежимом (для вагонів з тарою до 27 т - режим „Навантажений”)
	Таблиця 16
	1,4-2,0

	-  з авторежимом (для вагонів з тарою від 27 т до 32 т - режим „Середній”)
	Таблиця 16
	1,5-1,7

	-  з авторежимом (для вагонів з тарою від 32 т до 36 т - режим „Середній”)
	Таблиця 16
	1,8-2,0

	-  з авторежимом (для вагонів з тарою від 36 т до 45 т - режим „Середній”)
	Таблиця 16
	2,1-2,3

	1.7.5  Вихід штока гальмівного циліндра при повному службовому гальмуванні (з чавунними колодками), мм
	25.5.2, таблиця 1 [16]
	75,0-125,0

	1.7.6  Вихід штока гальмівного циліндра при повному службовому гальмуванні (з композиційними колодками), мм
	25.5.2, таблиця 1 [16]
	50,0-100,0

	1.7.7  Дія випускного клапана повітророзподільника
	25.6 [16]
	за вимогами

25.6 [16]

	1.7.8  Відстань між упорним важелем (упором) приводу і корпусом регулятора гальмівної важільної передачі

(розмір „А”):
	24.5 (23.1.6, табл. 14) [16]
	

	-  для колодок чавунних, „А”, мм
	Табл. 14 [16]
	40,0-60,0

	-  для колодок композиційних, „А”, мм
	Табл. 14 [16]
	35,0-50,0

	1.7.9  Скорочення розміру „а” під час стягування гальмівної важільної передачі регулятором 574Б/РКЗТ, РТРП за одне повне службове гальмування (після розпуску обертанням корпусу регулятора на один оборот), мм
	24.5 (23.1.7)

[16]
	5-11/15-20

	1.7.10  Дія стоянкового гальма
	24.6 [16]
	за вимогами

24.6 [16]

	
	
	

	1.8  Показники автозчепного пристрою
	
	

	1.8.1  Висота автозчепу над головками рейок, мм
	2.8.2 [3]
	1080-1000

	1.8.2  Різниця між висотами осей автозчепів на обох кінцях вагона, мм, не більше
	2.8.3 [3]
	15,0

	1.8.3  Положення автозчепу відносно горизонталі:
	
	

	-  відхилення автозчепу вниз (провисання), мм, не більше
	2.8.4 [3]
	10,0

	-  відхилення автозчепу вверх, мм, не більше
	2.8.4 [3]
	3,0

	1.8.4  Зазор між верхньою площиною хвостовика і стелею ударної розетки на відстані 15-20 мм від зовнішньої її кромки, мм
	2.8.5 [3]
	25,0-40,0

	1.8.5  Зазор між верхньою площиною хвостовика і верхньою кромкою вікна в кінцевій балці, мм, не менше
	2.8.5 [3]
	20,0

	1.8.6  Довжина короткого плеча важеля розчіпного приводу (від осі стержня до центра отвору), мм
	2.8.7 [3]
	190+10
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	4  Показники складових частин, вузлів та деталей рухомого складу після ремонту та відновлення
	
	

	4.13  Показники бокової рами візка моделі 18-100

(розміри - номінальний/після КР)
	9.13 [26]
	

	4.13.1  Ширина буксового прорізу (розмір „а”), мм
	9.13 [26]
	334-338/334-341

	4.13.2  Розмір між напрямними для надресорної балки в боковій рамі (б), мм
	9.13 [26]
	628-636/628-640

	4.13.3  Ширина напрямних буксового прорізу бокової рами (в), мм
	9.13 [26]
	158-161/155-161

	4.13.4  Розмір між зовнішніми напрямними буксового прорізу бокової рами(М), мм
	Табл. А2 [26]
	2180-2192

	4.14  Показники надресорної балки візка моделі 18-100

(розміри - номінальний/після КР)
	10.19 [26]
	

	4.14.1  Розмір між напрямними надресорної балки (є), мм
	10.19 [26]
	134-138/134-142

	
	
	

	4.14.2  Розмір між внутрішніми напрямними надресорної балки і віссю шворневого отвору (А), мм
	10.19 [26]
	949-953

	4.14.3  Діаметр шворневого отвору (л), мм
	10.19 [26]
	53-56/53-60

	4.14.4  Діаметр (внутрішній) підп’ятникового місця (и), випуску до 1986 р., мм
	10.19 [26]
	302-303,4

302-307,4

	4.14.5  Діаметр (внутрішній) підп’ятникового місця (и), випуску після 1986 р., мм
	10.19 [26]
	300-301,8

300-305,8

	4.14.6  Глибина підп'ятника (М), випуску до 1986 р., мм
	10.19 [26]
	23-26/23-28

	4.14.7  Глибина підп'ятника (М), випуску після 1986 р., мм
	10.19 [26]
	28-31/28-33

	4.14.8  Зовнішній діаметр виступу шворня (К), мм
	10.19 [26]
	76,26-77/72-77

	4.15  Показники пружинного комплекту візка

моделі 18-100
	12.1 [26]
	

	4.15.1  Висота пружин ресорного комплекту в вільному стані, мм
	12.1 [26]
	247-256

	4.15.2  Діаметр середньої лінії пружини, мм
	12.1 [26]
	167,5-172,5

	4.15.3  Різниця по висоті пружин в комплекті, мм, не більше
	12.3 [26]
	5,0

	4.16  Показники вузлів та деталей автозчепного пристрою
	[3]
	

	4.16.1  Показники корпусу автозчепу

(розміри по шаблонам)
	
	

	4.16.1.1  Ширина зіву головки автозчепу, мм
	2.1.1 [3]
	151,9-152,1

(821р-1 „НЕ”)

	4.16.1.2  Довжина малого зуба корпуса і відстань між ударною стінкою зіву і тяговою поверхнею великого зуба
	2.1.2 [3]
	(892р, 893р, 884р)

	4.16.1.3  Контур зачеплення автозчепу
	2.1.3 [3]
	(827р „ПР”)

	4.16.1.4  Розміри ширини тягової поверхні малого зуба автозчепу, мм:

-  верхня частина

- середня частина

- нижня частина
	2.1.6 [3]
	(914р/22-м)

101-101,2

110-110,2

97,9-98,1

	4.16.1.5  Ширина тягової поверхні великого зуба автозчепу, мм
	2.1.6 [3]
	112,4-113,4

(914р/25)

	4.16.1.6  Ширина карману головки автозчепу, мм
	2.1.11 [3]
	72,0-77,1 (845р „НЕ”, 848р „ПР”)

	4.16.1.7  Діаметр малого отвору для валика підйомника, мм
	2.1.12 [3]
	30,9-35

(797р, 937р)
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	4.16.1.8  Діаметр великого отвору для валика підйомника, мм
	2.1.12 [3]
	48,9-53,5

(797р, 937р)

	4.16.1.9  Висота шипа для замкоутримувача, мм
	2.1.13 [3]
	51,0-54,2 (849р)

	4.16.1.10  Положення полички для верхнього плеча запобіжника в корпусі щодо шипа для замкоутримувача і контуру зачеплення
	2.1.14 [3]
	(834р)

	4.16.1.11  Товщина перемички хвостовика автозчепу, мм
	2.1.15 [3]
	50-53,7 (897р-1 або 898р-1)

	4.16.2  Показники замка автозчепу

(розміри по шаблонам)
	[3]
	

	4.16.2.1  Товщина замка автозчепу, мм
	2.1.23 [3]
	47,0-50,5

(852р, 899р)

	4.16.2.2  Твердість наплавленого шару металу НВ, не менше:

-  для вантажних вагонів

-  для рефрижераторних (інших) вагонів
	5.4.2 [4]
	250

400

	
	
	

	4.16.3  Показники замкоутримувача (розміри по шаблонам)
	[3]
	(841р, 826р, 916р)

	4.16.3.1  Товщина замкоутримувача автозчепу, мм
	2.1.29 [3]
	43-44 (841р)

	4.16.3.2  Ширина лапи замкоутримувача автозчепу, мм
	2.1.29 [3]
	73,0-75,2 (841р)

	4.16.4  Показники запобіжника замка
	
	

	4.16.4.1  Товщина запобіжника автозчепу, мм
	2.1.33 [3]
	33,0-33,2 (800р-1)

	4.16.5  Показники підйомника замка 
	2.1.35 [3]
	Розміри по 847р

	4.16.6  Показники валика підйомника
	2.1.36 [3]
	Розміри по 919р

	4.16.6.1  Діаметру валика підйомника автозчепу, мм
	2.1.36 [3]
	46-49

	4.16.7  Показники складеного автозчепу
	[3]
	

	4.16.7.1  Контур зачеплення
	2.1.37 [3]
	Розміри по 828р

	4.16.7.2  Дія механізму
	2.1.38 [3]
	згідно з 2.1.38 [3]

	4.16.8  Показники поглинального апарата Ш-2-В
	[3]
	

	4.16.8.1  Вихід конуса (відстань між торцем конуса і кромкою горловини корпуса апарата), мм, не менше
	2.2.2 а) [3]
	90,0

	4.16.8.2  Товщина стінки корпусу в зоні контакту з клином,

мм, не менше
	2.2.2 в) [3]
	14,0

	4.16.8.3  Габарити апарата (розміри по шаблону)
	2.2.2 д) [3]
	83р

	4.16.8.4  Товщина стінки корпусу, мм, не менше
	2.2.3 а) [3]
	18,0

	4.16.8.5  Сумарна довжина тріщин корпусу (відремонтованих зварюванням) в зоні технологічних отворів і підсилювальних ребер, мм, не більше
	2.2.3 а) [3]
	120,0

	4.16.8.6  Товщина стінки фрикційного клина, мм, не менше
	2.2.3 б) [3]
	32,0

	4.16.8.7  Спрацювання натискного конуса при перевірці шаблоном 611-1, мм, не більше
	2.2.3 в) [3]
	3,0

	4.16.8.8  Спрацювання натискної шайби, мм, не більше
	2.2.3 г) [3]
	5,0

	4.16.8.9  Спрацювання стяжного болта, мм, не більше
	2.2.3 д) [3]
	5,0

	4.16.8.10  Довжина нарізки стяжного болта, мм, не більше
	2.2.3 д) [3]
	35,0

	4.16.8.11  Висота зовнішньої пружини у вільному стані,

мм, не менше
	2.2.3 е) [3]
	395,0

	4.16.8.12  Висота внутрішньої пружини у вільному стані,

мм, не менше
	2.2.3 е) [3]
	360,0

	4.16.8.13  Вихід конуса „а” після складання апарата до ставлення гайки стяжного болта, мм, не менше
	2.2.4 [3]
	110,0
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	1
	2
	3

	4.16.11  Показники тягового хомута
	[3]
	

	4.16.11.1  Товщина перемички з боку отвору для клина,

мм, не менше
	2.3.1 а),

(2.3.2) [3]
	50,0 (58,0-62,0)

	4.16.11.2  Спрацювання тягових штаб, мм, не більше
	2.3.1 в) [3]
	3,0

	4.16.11.3  Спрацювання бічних поверхонь головної і задньої опорної частини, мм, не більше
	2.3.1 в) [3]
	5,0

	4.16.11.4  Розміри по шаблонам
	2.3.1 г) [3]
	920р-1, 861р-м

	4.16.11.5  Зазор „а”, під час перевірки довжини тягового хомута шаблоном 920р-1, мм, не більше
	2.3.3 [3]
	3,0 (КР)

	4.16.12  Показники клина тягового хомута
	[3]
	

	4.16.12.1  Ширина „а” клина в будь-якому перерізі,

мм, не менше
	2.4.1 б) [3]
	90 (90-94)

	4.16.12.2  Товщина „б” клина в найбільш спрацьованому перерізі (на відстані не менше 15 мм від краю),

мм, не менше
	2.4.1 в) [3]
	28 (29-34)

	4.16.12.3  Висота обмежуючих буртиків, мм, не менше
	2.4.1 г) [3]
	15,0

	4.16.12.4  Вигін, мм, не більше
	2.4.1 д) [3]
	3,0

	4.16.13  Показники упорної плити
	[3]
	

	4.16.13.1  Товщина плити в середній частині, мм, не менше
	2.4.2 [3]
	55,0 (58,0-59,0)


2  Субпідрядники

2.1  Перелік субпідрядних організацій, які ремонтують та відновлюють у порядку кооперування складові частини, вузли та деталі за документацією, що входить до комплекту документів на продукцію, яка охоплюється атестованими технічними можливостями, наведений в таблиці 2.1.
3  Комплектувальні вироби, матеріали, речовини,

що застосовуються
3.1  Перелік всіх комплектувальних виробів, матеріалів, речовин, що застосовуються під час виготовлення продукції в границях технічних можливостей виробництва, складений на підставі специфікацій, регламентів, рецептур і відомостей, які входять до складу технічної документації на продукцію.
3.2  Перелік наведений в таблиці 3.1.
18
4  Виробництво
4.1  Способи виробництва
4.1.1 Способи виробництва продукції визначені в технологічної документації (технологічних процесах, інструкціях, операційних картах) підприємства.

4.1.2 Стислий опис технологічних процесів (ТП) і меж їх застосування, що використовуються під час виготовлення продукції, яка охоплюється технічними можливостями, наведений в таблиці 4.1.

Таблиця 4.1

	№ ТП
	Назва

технологічного

процесу
	Стислий опис

технологічного

документу
	Межі

застосування

	1
	2
	3
	4

	Ремонт, відновлення вантажних вагонів

	01100.00400
	Технологічний процес розбирання, ремонту та складання 4-х вісного напіввагона в об'ємі КР
	Технологічний процес вміщує наступні операції: 

-  вхідний контроль (дефектування);

-  розбирання;

-  ремонт складових частин, вузлів та

   деталей;

-  складання;

-  приймання ВТК
	Ремонт 4-х вісного напіввагона в об'ємі КР

	01100.00464
	Технологічний процес розбирання, ремонту та складання 4-х вісної цистерни в об'ємі КР
	Технологічний процес вміщує наступні операції: 

-  вхідний контроль (дефектування);

-  розбирання;

-  ремонт складових частин, вузлів та

   деталей;

-  складання;

-  приймання ВТК
	Ремонт 4-х вісної цистерни в об'ємі КР

	01100.00465
	Технологічний процес розбирання, ремонту та складання вагона-хопера в об'ємі КР
	Технологічний процес вміщує наступні операції: 

-  вхідний контроль (дефектування);

-  розбирання;

-  ремонт складових частин, вузлів та

   деталей;

-  складання;

-  приймання ВТК
	Ремонт вагонів бункерного типу в об'ємі КР

	01100.00466
	Технологічний процес розбирання, ремонту та складання 4-х вісної платформи в об'ємі КР 
	Технологічний процес вміщує наступні операції: 

-  вхідний контроль (дефектування);

-  розбирання;

-  ремонт складових частин, вузлів та

   деталей;

-  складання;

-  приймання ВТК
	Ремонт вагонів-платформ в об'ємі КР
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	1
	2
	3
	4

	Ремонт, відновлення візків для рухомого складу

	01100.00010
	Технологічний процес ремонту візків пасажирських вагонів типу: 

КВЗ-ЦНИИ-І, КВЗ-ЦНИИ-ІІ,

КВЗ-ЦНИИ-М, КВЗ-ЦНИИ вузької колії
	Технологічний процес вміщує наступні операції: 

-  вхідний контроль (дефектування);

-  розбирання;

-  ремонт складових частин, вузлів та

   деталей (відновлення, механічна

   обробка);

-  складання;

-  приймання ВТК
	Ремонт візків пасажирських вагонів

	01100.00227
	Технологічний процес ремонту візків пасажирсь-ких вагонів типу РИЦ
	Технологічний процес вміщує наступні операції: 

-  вхідний контроль (дефектування);

-  розбирання;

-  ремонт складових частин, вузлів та

   деталей (відновлення, механічна

   обробка);

-  складання;

-  приймання ВТК
	Ремонт візків пасажирських вагонів

типу РИЦ

	
	
	
	


4.2  Блок-схема процесу виробництва
4.2.1  Блок-схеми процесу виробництва ... обладнання для рейкового рухомого складу наведені на рисунках 4.1-4.10.
Блок-схема процесу виробництва  ______________________ на ____________________

(назва продукції)                                           (назва підприємства)

	ТІ №10
	Отримання матеріалів

	
	


	ТІ №12
	Вхідний контроль

	
	


	ТІ №11
	Зберігання

	
	


	005
	Переміщення

	
	


	010
	Рубання заготовки

	
	


	015
	Контроль

	
	


	020
	Вигинання заготовки

	
	


	025
	Контроль

	
	


	030
	Переміщення

	
	


Умовні позначення:


                             -  Номер операції технологічного процесу, номер технологічної
                                інструкції 

                              -  Зворотний зв'язок

Головний технолог     ___________________     _______________________

(підпис)                                                  (ініціали, прізвище)

Рис. 4.1 – Блок-схема процесу …
4.3  Порядок переробки
4.3.1  У випадках визначення невідповідностей, відхилень показників (частково виготовленої або готової для постачання споживачу) продукції або її комплектувальних від вимог нормативної та технічної документації вироби направляється на розукомплектування. 

4.3.2  Після контролю, справні деталі використовуються для комплектування чергових виробів, несправні деталі направляються до ізолятору браку та утилізуються встановленим порядком.

4.3.3  Контроль за відповідністю показників частково виготовленої продукції вимогам нормативної та технічної документації покладений на майстрів та бригадирів виробничих дільниць, на яких проводиться виготовлення деталей та складання виробів.
4.3.4  Контроль готової для постачання споживачу продукції покладений на контролера ВТК.

36
4.4  Невідповідна продукція
ТОВ „      ...” , 40000, м. ________________________  обл., вул. ________, 41, код ЄДРПОУ 00000000 в особі
головного контролера   Іванова Володимира Володимировича
заявляє під свою виключну відповідальність, що вагони вантажні, які ремонтуються, відновлюються та модернізуються за вимогами:

-  ГОСТ … „ ...  Технические условия” [1];

-  ГОСТ... Общие технические условия” [2];

-  ],

будуть випущені в границях атестованих технічних можливостей тільки в тому випадку, якщо вони відповідають вимогам зазначених нормативних документів.

Відхилення від вимог зазначених нормативних документів не будуть прийматися і допускатися, рівно як не буде допускатися випуск дозволів на відхилення від вимог зазначених нормативних документів та на виробництво невідповідної продукції.

Головний контролер                                                В.В. Іванов
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5  Програма випробувань для атестації

технічних можливостей
5.1 Галузь застосування атестованих технічних можливостей підприємства посвідчується позитивними результатами випробувань зразків готової продукції із виробництва на відповідність вимогам програми випробувань.
5.2   Програма випробувань для атестації технічних можливостей наведена в таблиці 5.1.
5.3  Випробуванням піддаються 100 % зразків продукції із виробництва.

5.4  В графі 4 наведений граничний рівень дефектності продукції, що оцінений внаслідок статистичного аналізу результатів випробувань продукції, як ймовірність виходу показника за границі допуску.

5.5  В графах 5 і 6 таблиці 5.1 наведені посилання на відповідний пункт розділу 6  „Методи випробувань” цієї ІАТМ.
Таблиця 5.1

	Перелік показників
готової продукції,

одиниця вимірювання
	№ пункту НД
	Норма

показника

за НД
	Граничний

рівень

дефектності

за

показником
	Методика випробувань показника
	Критерії для прийняття рішення

щодо відпо-відності

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1  Показники 
	
	
	
	
	

	1.1  Геометричні (габаритні) розміри:
	1.2 [3]
	
	
	
	

	1.1.1  Діаметр умовного проходу, мм
	1.2 [3]
	32±0,31
	≤ 5,0 %
	5.6.1 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ

	1.1.2  Довжина, мм, не більше
	1.2 [3]
	175
	≤ 5,0 %
	5.6.1 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ

	1.1.3  Висота, мм, не більше
	1.2 [3]
	145
	≤ 5,0 %
	5.6.1 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ

	1.1.4  Ширина, мм, не більше
	1.2 [3]
	90
	≤ 5,0 %
	5.6.1 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ

	1.1.5  Довжина ручки, мм, не більше
	1.2 [3]
	160
	≤ 5,0 %
	5.6.1 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ

	1.2  Приєднувальні розміри:
	1.2 [3]
	
	
	
	

	1.2.1  Різьба з боку магістралі
	1.2 [3]
	G 1¼ -В
	≤ 5,0 %
	5.6.3 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ

	1.2.2  Різьба з боку рукава  
	1.2 [3]
	G 1½ -В
	≤ 5,0 %
	5.6.3 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ

	1.3  Маса крана, кг  
	1.2 [3]
	3,8±0,426
	≤ 5,0 %
	5.6.4 ІАТМ
	5.2.2 ІАТМ

	1.4  Герметичність крана під час випробувань тиском повітря (1,0±0,15) МПа [(10±1,5) кгс/см2] протягом однієї хвилини в водяній ванні
	1.3.5 [3]
	Відсутність на поверх-нях крана пузирів повітря
	≤ 5,0 %
	5.6.6 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ

	1.5  Міцність крана під час випробувань гідравлічним тиском (1,5±0,15) МПа протягом п’яти хвилин
	1.3.4 [1]
	Відсутність руйнувань, деформацій, течі води 
	≤ 5,0 %
	5.6.7 ІАТМ
	5.2.1 ІАТМ
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6  Методи випробувань
6.1  Характеристика умов відтворення показників

6.1.1  Випуск .... (код …) з граничним рівнем дефектності не більше 5 % за показниками 1.1, 1.2, 1.4, 1.5 таблиці 4.1 цієї ІАТМ (геометричні, приєднувальні розміри, герметичність, міцність ), значення яких установлені вимогами 1.2, 1.3.4, 1.3.5 ТУ У .... Технічні умови” [3] і наведені в графі 3 таблиці 4.1, забезпечується за рахунок суцільного контролю кожної виготовленої одиниці продукції контролером відділу технічного контролю підприємства.  Випуск кранів кінцевих 190 з граничним рівнем дефектності не більше 5 % за показником 1.3 таблиці 4.1 цієї ІАТМ (маса), значення якого установлено вимогою 1.2 ТУ У 02971676-001-99 [3] і наведено в графі 3 таблиці 4.1, забезпечується за рахунок вибіркового контролю головним контролером 1 % кранів від партії, що виготовлена протягом однієї зміни.
6.1.2  Випуск стоп-кранів 163 (код ДКПП 35.20.40.300, код ТН ЗЕД 8607) з граничним рівнем дефектності не більше 5 % за показниками 2.1, 2.2, 2.4 таблиці 4.1 цієї ІАТМ (геометричні, приєднувальні розміри, герметичність кранів), значення яких установлені вимогами 3.1, 3.2, 4.1.11 ГОСТ 30496-97 „Стоп-краны для пневматических систем тормозного оборудования подвижного состава железных дорог. Общие технические условия” [2] і наведені в графі 3 таблиці 4.1, забезпечується за рахунок суцільного контролю кожної виготовленої одиниці продукції контролером відділу технічного контролю підприємства.

Випуск стоп-кранів 163 з граничним рівнем дефектності не більше 5 % за показниками 2.3, 2.5, 2.6 (маса, міцність, зусилля повороту ручки), значення яких установлені вимогами 3.1, 3.2, 4.1.12, 5.2 ГОСТ 30496 [2] і наведені в графі 3 таблиці 4.1, забезпечується за рахунок вибіркового контролю головним контролером 1 % кранів від партії, що виготовлена протягом однієї зміни.

6.2  Критерії для прийняття рішення щодо відповідності технічних можливостей вимогам до показника

6.2.1  Для прийняття позитивного рішення щодо відповідності технічних можливостей виробництва вимогам до показників продукції, наведених в графі 3 таблиці 4.1 цієї ІАТМ і для визначення яких в нормативної та технічної документації передбачений суцільний контроль, достатніми умовами є:

- відповідність границь вимірювань та похибок засобів вимірювальної техніки і контролю (показників точності виконання вимірювань), що застосовуються, допуску, що контролюється;

- урахування похибок методів та засобів вимірювальної техніки, контролю і випробувань, що застосовуються під час запису вирішального правила приймання продукції в нормативній, технологічній та іншій технічній документації;
-  відповідність умов виконання вимірювань, контролю і випробувань та наявного діапазону зовнішніх впливних чинників на продукцію вимогам документації.
5.2.2  Для прийняття позитивного рішення щодо відповідності технічних можливостей виробництва вимогам до показників продукції, наведених в графі 3 таблиці 4.1 цієї ІАТМ і для визначення яких в нормативної та технічної документації передбачений вибірковий контроль, достатніми умовами є:

- відповідність границь вимірювань та похибок засобів вимірювальної техніки і контролю (показників точності виконання вимірювань), що застосовуються, допуску, що контролюється;

- урахування похибок методів та засобів вимірювальної техніки, контролю і випробувань, що застосовуються під час запису вирішального правила приймання продукції в нормативній, технологічній та іншій технічній документації;
-  наявність запасу технологічної точності, що експериментально підтверджений під час випробувань та становить не менш, як подвійне середньоквадратичне відхилення показника, що контролюється, або (якщо запас технологічної точності відсутній) використання під час виготовлення продукції карт контролю середнього значення показника та його розмаху.
6.3  Методи відбору зразків

Відбір зразків продукції для проведення вибіркових випробувань виконується за методом  випадкового  відбору  або  за  методом  максимальної  об’єктивності в кількості, що встановлена в пунктах 5.1.1-5.1.7 цієї ІАТМ, але не менше 2 кранів і 4 рукавів від партії, яка виготовлена протягом однієї зміни.

6.4  Обладнання, матеріали та реактиви
Відомості про випробувальне обладнання, засоби вимірювальної техніки і контролю, матеріали та реактиви, що застосовуються під час випробувань з метою визначення показників продукції, наведені в таблиці 6.1.

Таблиця 6.1

	№ показника

в графі 1

таблиці 5.1
	Назва, марка

випробувального обладнання та 

засобів вимірювальної техніки
	Норми

похибок

	1
	2
	3

	
	
	

	1.1, 2.1, 3.1, 4.1, 5.1, 6.1, 6.2.1, 6.3, 6.4, 6.8, 7.1, 7.2.1, 7.3, 7.4, 7.8, 8.1, 8.2.1, 8.3, 8.4, 8.8, 9.1, 9.2.1, 9.3, 9.4, 9.8, 10.1.1, 10.2, 10.3, 10.7, 11.1, 11.2, 11.3, 11.7, 12.1, 12.2.1, 12.3, 12.4, 12.8, 13.1.2, 13.2.2, 13.3, 13.4, 13.5, 13.9, 14.1.2, 14.2.2, 14.3, 14.4, 14.5, 14.9, 15.1.2, 15.2, 15.3, 15.4, 15.8, 16.1.2, 16.2, 16.3, 16.4, 16.8, 17.1.2, 17.2-17.4, 17.8, 18.1, 18.2.1, 18.3, 18.4, 18.8
	Штангенциркуль
	± 0,01 мм

	
	Штангенциркуль, лінійка вимірювальна
	± 0,5 мм

	12.2.2, 18.2.2
	Пробки різьбові „ПР”-„НЕ” для трубної циліндричної різьби G1½, клас В
	

	1.2, 6.2.2, 7.2.2, 8.2.2, 9.2.2, 10.1.2, 
	Пробки різьбові „ПР”-„НЕ” для трубної циліндричної різьби G1¼, клас В
	

	2.2, 3.2, 4.2, 14.1.1, 14.2.1, 15.1.1, 16.1.1 
	Пробки різьбові „ПР”-„НЕ” для трубної циліндричної різьби G¾, клас В
	

	
	
	

	
	
	

	5.2, 13.1.1, 13.2.1, 17.1.1
	Пробки різьбові „ПР”-„НЕ” для трубної циліндричної різьби G½, клас В
	

	1.2
	Кільця різьбові „ПР”-„НЕ” для трубної циліндричної різьби G1½, клас В
	

	1.3, 2.3, 3.3, 4.3, 5.3, 6.5, 7.5, 8.5, 9.5, 10.4, 11.4, 12.5, 13.6, 14.6, 15.5, 16.5, 17.5, 18.5
	Ваги для статичного зважування
(0-50) кг
	± 0,01 кг

	1.4, 1.5, 2.4, 2.5, 4.4, 5.5, 5.4, 5.5, 6.6, 6.7, 7.6, 7.7, 8.6, 8.7, 9.6, 9.7, 10.5, 10.6, 11.5, 11.6, 12.6, 12.7, 13.7, 13.8, 14.7, 14.8, 15.6, 15.7, 16.6, 16.7, 17.6, 17.7, 18.6, 18.7, 18.12, 18.13
	Секундомір типу СОСпр-2б-2, діапазон вимірювання часу:

(0-60) хв.; (0-60) с
	± (0,3-1,1) с

	...
	Стенд пневматичний ОТР-2920-2 для випробувань на герметичність, діапазон тиску повітря (0-1,0) МПа
	...

	Примітка.   Допускається використання для контролю і випробувань інших аналогічних за призначенням та характеристиками засобів вимірювальної техніки, випробувального обладнання, інструменту, оснащення, які за точністю не поступаються наведеним у цієї таблиці.


6.5  Підготовка до випробувань

6.5.1  Підготовка продукції до випробувань з метою визначення показників, що зазначені в графі 1 таблиці 5.1 цієї ІАТМ, не проводиться.

6.5.2 Підготовка до випробувань засобів вимірювальної техніки, контролю, випробувального обладнання проводиться відповідно до вимог технічної та експлуатаційної документації на ці засоби.

6.6  Проведення випробувань (вимірювань, аналізів)

6.6.1  Визначення геометричних розмірів зразків продукції (показники 1.1, 2.1, 3.1, 4.1, 5.1, 6.1, 6.2.1, 6.3, 6.4, 6.8, 7.1, 7.2.1, 7.3, 7.4, 7.8, 8.1, 8.2.1, 8.3, 8.4, 8.8, 9.1, 9.2.1, 9.3, 9.4, 9.8, 10.1.1, 10.2, 10.3, 10.7, 11.1, 11.2, 11.3, 11.7, 12.1, 12.2.1, 12.3, 12.4, 12.8, 13.1.2, 13.2.2, 13.3, 13.4, 13.5, 13.9, 14.1.2, 14.2.2, 14.3, 14.4, 14.5, 14.9, 15.1.2, 15.2, 15.3, 15.4, 15.8, 16.1.2, 16.2, 16.3, 16.4, 16.8, 17.1.2, 17.2-17.4, 17.8, 18.1, 18.2.1, 18.3, 18.4, 18.8 таблиці 4.1 ІАТМ) виконується за допомогою штангенциркуля і лінійки вимірювальної.
6.6.2  Вимірювання кожного геометричного розміру об'єкта випробувань за допомогою засобів вимірювальної техніки виконуються не менше трьох разів. За дійсне (фактичне) значення розміру приймається середнє арифметичне значення результатів вимірювань.
6.6.3  Контроль приєднувальних розмірів (показники 1.2, 2.2, 3.2, 4.2, 5.2, 6.2.2, 7.2.2, 8.2.2, 9.2.2, 10.1.2, 12.2.2, 13.1.1, 13.2.1, 14.1.1, 14.2.1, 15.1.1, 16.1.1, 17.1.1, 18.2.2 таблиці 4.1 ІАТМ) здійснюється за допомогою пробок різьбових „ПР”-„НЕ” для трубної циліндричної різьби G1½ -В, G1¼ -В, G¾ -В, G½ -В та кілець різьбових „ПР”-„НЕ” для трубної циліндричної різьби G1½ -В.
6.6.4  Визначення маси зразків продукції (показники 1.3, 2.3, 3.3, 4.3, 5.3, 6.5, 7.5, 8.5, 9.5, 10.4, 11.4, 12.5, 13.6, 14.6, 15.5, 16.5, 17.5, 18.5 таблиці 4.1 ІАТМ) здійснюється зважуванням на вагах для статичного зважування з діапазоном визначення маси від 0 до 50 кг
6.6.5  Визначення зусилля повороту ручки стоп-крана 163 (показник 2.6 таблиці 4.1 ІАТМ) здійснюється за допомогою динамометру типу ДПУ-0,2-2 із діапазоном вимірювань зусилля розтягнення (0-2,0) кН, ціною поділки 0,02 кН.
6.6.6 Герметичність крана кінцевого 190 (показник 1.4 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань тиском повітря (1,0±0,15) МПа [(10±1,5) кгс/см2] протягом однієї хвилини в водяній ванні відповідно до вимог 4.1, 4.3, 4.4 ТУ У 02971676-001-99 [3] за допомогою стенду пневматичного ОТР-2920-2 для випробувань на герметичність із діапазоном тиску повітря (0-1,0) МПа, класом точності манометрів 1,0.
6.6.7  Міцність крана кінцевого 190 (показник 1.5 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань гідравлічним тиском (1,5±0,15) МПа протягом п’яти хвилин відповідно до вимог 4.1, 4.2 ТУ У 02971676-001-99 [3] за допомогою стенду ОТР 2920-1 для гідровипробувань із діапазоном гідравлічного тиску (0-2,0) МПа.
6.6.8  Герметичність стоп-крана 163 (показник 2.4 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань тиском повітря (0,9±0,15) МПа [(9±1,5) кгс/см2] протягом однієї хвилини в водяній ванні або з попереднім намилюванням крана відповідно до вимог 7.2 ГОСТ 30496 [2] за допомогою стенду пневматичного ОТР-2920-2.
6.6.9  Міцність стоп-кранів 163 (показник 2.5 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань гідравлічним тиском (1,5±0,15) МПа протягом п’яти хвилин відповідно до вимог 7.3 ГОСТ 30496 [2] за допомогою стенду ОТР 2920-1 для гідровипробувань.
6.6.10  Герметичність кранів роз’єднувальних 372, 379, 383 (показники 3.4, 4.4, 5.4 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань тиском повітря (0,8±0,15) МПа протягом однієї хвилини з попереднім намилюванням кранів відповідно до вимог 4.7, 4.8, 4.9 ТУ У 45-057-001-2000 [4] за допомогою стенду пневматичного ОТР-2920-2.
6.6.11  Міцність кранів роз’єднувальних 372, 379, 383 (показники 3.5, 4.5, 5.5 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань гідравлічним тиском (1,2±0,15) МПа протягом двох хвилин відповідно до вимог 4.6 ТУ У 45-057-001-2000 [4] за допомогою стенду ОТР 2920-1 для гідровипробувань.
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6.6.12  Герметичність рукавів з’єднувальних Р11, Р12, Р13, Р14, Р15, Р16 (показники 6.6, 7.6, 8.6, 9.6,10.5, 11.5 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань тиском повітря 1,0 МПа протягом десяти хвилин в водяній ванні відповідно до вимог 4.3, 4.5 ТУ У 35.2-02971676-007-2002 [7] за допомогою стенду пневматичного ИСП для випробувань на герметичність.

6.6.13  Міцність з’єднань деталей рукавів з’єднувальних Р11, Р12, Р13, Р14, Р15, Р16 (показники 6.7, 7.7, 8.7, 9.7,10.6, 11.6 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань гідравлічним тиском 1,5 МПа протягом двох хвилин відповідно до вимог 4.4, 4.5 ТУ У 35.2-02971676-007-2002 [7] за допомогою стенду ОТР 2920-1 для гідровипробувань.

6.6.14  Герметичність рукава з’єднувального Р17Б (показник 12.6 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань тиском повітря (1,0±0,1) МПа протягом десяти хвилин в водяній ванні відповідно до вимог 4.3, 4.6 ТУ У 60.1-02971676-004-2001 [5] за допомогою стенду пневматичного ИСП для випробувань на герметичність.

6.6.15  Міцність з’єднань деталей рукава з’єднувального Р17Б (показник 12.7 таблиці 4.1 ІАТМ) перевіряється під час випробувань гідравлічним тиском (2,0+0,1) МПа протягом двох хвилин відповідно до вимог 4.4, 4.6 ТУ У 60.1-02971676-004-2001 [5] за допомогою стенду ОТР 2920-1 для гідровипробувань.

6.6.16  Зусилля роз’єднання двох рукавів Р17Б (показник 12.9 таблиці 4.1 ІАТМ) визначається відповідно до вимог 4.5 ТУ У 60.1-02971676-004-2001 [5] за допомогою стенду для перевірки рукавів Р17Б на роз’єднання.

6.7   Обробка результатів
6.7.1 Результати випробувань (вимірювань, контролю, візуального огляду, спостережень) реєструються в робочому журналі випробувань.

6.7.2  Обробка даних і оцінка похибки вимірювань виконується за вимогами методичних вказівок МИ 1317 [19]. Під час обробки результатів виключаються результати вимірювань, що відрізняються від середнього значення показника більше, як на 5 %. 

6.7.3  За фактичне значення показника приймається середньоарифметичне значення результатів вимірювань.

Розрахунок середньоарифметичного значення результатів вимірювань параметрів Вj, виконується за формулою (6.1).
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де  вij        - і -й результат вимірювання j -го параметру;

  n        - кількість вимірювань.

6.7.4  Відносна похибка і-го вимірювання j-го параметру (
[image: image2.wmf]ij

d

, %) розраховується за формулою (6.2).
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6.7.5  Відносна похибка вимірювання  j-го параметру (
[image: image4.wmf]j

d

, %) розраховується за формулою (6.3).
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6.7.6   Відносна похибка результатів випробувань з метою визначення  j-го параметру (
[image: image6.wmf]в

j

d

, %) розраховується за формулою (6.4).
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де  
[image: image8.wmf]i
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  -  границя i -й похибки визначення параметра (
[image: image9.wmf]1

d

 - відносна похибка методу 
  вимірювання параметру, 
[image: image10.wmf]2

d

 - відносна похибка засобу вимірювальної техніки, що використовується для вимірювання параметру, ..., 
[image: image11.wmf]m

d

 - похибка оператора);

k   - коефіцієнт, що визначається прийнятою довірчою імовірністю.
Якщо довірча імовірність приймається рівною 0,95, то k = 1,1.

6.7.7 Після, розрахунків (обробки) та аналізу результати випробувань оформлюються у вигляді таблиць протоколу випробувань.

6.7.8 Граничний рівень дефектності продукції оцінюється внаслідок статистичного аналізу результатів випробувань продукції як ймовірність виходу параметру за границі допуску для показників (характеристик), що мають кількісні дані. Для показників, контроль яких здійснюється за альтернативною ознакою, рівень дефектності оцінюється як доля негативних результатів випробувань за певний період.

6.7.9  Граничний рівень дефектності (Pj, %) продукції (частка дефектної продукції) за j-м параметром оцінюється за формулою  (6.5).
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де   n' - кількість результатів визначення j-го показника продукції, що виходять
 за границі допуску для j-го показника (за певний час спостережень);

n - загальна кількість спостережень j-го показника за певний час.

6.7.10  Рекомендований граничний рівень дефектності (P, %) продукції (частка дефектної продукції) за j-м параметром не повинен перевищувати 5 %, якщо інше значення не встановлено вимогами технічної документації на продукцію.

6.7.11 Запас технологічної точності (S) оцінюється тільки для показників продукції, що контролюються методами вибіркового контролю, тому в цієї не розглядається, як критерій для прийняття позитивного рішення щодо відповідності технічних можливостей виробництва вимогам до показника продукції. Формули 5.7 і 5.8 наведені, як довідкові.

6.7.12 Середнє арифметичне значення (
[image: image13.wmf]A

) показника (характеристики) оцінюється  статистичними методами за результатами спостережень показника в репрезентативній виборці продукції,  вилученої з виробництва або виготовленої спеціально. Розрахунок 
[image: image14.wmf]A

 виконується за формулою (5.6).
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де     хі  - і-е значення показника продукції,

    n  - кількість спостережень показника.
6.7.13 Середнє квадратичне відхилення (σ) показника (характеристики) розраховується за формулою (6.7).
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6.7.14  Запас технологічної точності (S) оцінюється відношенням абсолютного значення різниці між граничним (Хгр) і середнім значенням (
[image: image17.wmf]A

) показника (характеристики) до середнього квадратичного  відхилення (σ). Як правило, запас технологічної точності (S) виражається в частках середнього квадратичного відхилення. Розрахунок S виконується за формулою (6.8).
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6.7.15  Позитивне рішення щодо відповідності технічних можливостей вимогам до показника приймається на підставі оцінки критеріїв, зазначених в вимогах 6.2 цієї ІАТМ.

7  Границі технічних можливостей
Границі технічних можливостей виробництва за кожним показником продукції наведені в таблиці 7.1.
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Перелік посилань
1  ГОСТ „.... Технические условия”.
2  
19  МИ 1317-86 „Методические указания. Государственная система обеспечения единства измерений. Результаты и характеристики погрешности измерений. Формы представления. Способы использования при испытаниях образцов продукции и контроле их параметров”.
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