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шаблонов, которые уже на данной стадии могут активно применяться аккредитованным орга-

нами по сертификации систем менеджмента. В состав представленных документов входят: ан-

кеты-вопросники, основные условия для проведения сертификационного аудита, расчет трудо-

емкости проведения сертификационного аудита, решение по заявке и назначению команды по 

оценке, программа аудита, планы аудита (первый и второй этапы); лист регистрации проблемных 

областей, протокол аудита (первый и второй этапы), отчет по аудиту (первый и второй этапы), 

лист регистрации несоответствий, лист регистрации аспектов для улучшения. 
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Актуальным вопросом становится изучение и формирование методологической основы со-

здания и внедрения системы менеджмента измерений как части общей системы менеджмента 

качества предприятия. Для этого разработан проект по создании и внедрении системы менедж-

мента измерения в рамках системы менеджмента качества. 

При проведениях внутренних аудитом существующей системы менеджмента качества на 

предприятии ЗАО «АЛТИМЕД» установлены значительные ошибки формирования системы ме-

неджмента качества. Выявлен ряд несоответствий, не позволяет сформировать полноценную си-

стему менеджмента измерений. 

В связи с этом возникает необходимость – разработать правильно функционирующую си-

стему менеджмента качества в соответствии с требованиями ISO 9001. Нами принято решение 

реализовать пилотный проект по созданию локальной системы менеджмента измерений для мет-

рологического обеспечения измерения одного параметра эндопротеза. В дальнейшем данный 

подход будет применен для всего перечня показателей, нуждающихся в контроле. 

Для решения задач системы менеджмента измерения было сделана следующее: 

Разработана функциональной модели в соответствии с ISO 10012 (Требования к процессам 

измерений и измерительному оборудованию), проведен анализ модели и поиск процессов несо-

ответствий, построена модель «как есть» проведен ее анализ и на основании полученных данных 

построена модель «как надо» [1, 2]. 

Произведен сбор всего множества измеряемых параметров в контрольных точках по всем про-

цессам системы менеджмента качества. В каждой контрольной точке может быть больше одного 

измеряемого параметра. Этап является очень важным, поскольку недоучет всех параметров озна-

чает, что процессы их измерений не будут поставлены в управляемые условия, т. е. не будут 

обеспечиваться системой менеджмента измерения. Сформированное на данном этапе множество 

параметров позволит разработать сбалансированную и адекватную систему менеджмента изме-

рений [3]. 

Проведена переорганизация структура метрологической службы. Предложена реформа от-

дела качества на предприятии, реструктуризацию существующей структуры в соответствии с об-

щепринятыми нормами формирования метрологической службы [4]. 
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Сформирован жизненный цикл единичной системы измерения. В качестве единичного объ-

екта управления в рамках системы менеджмента качества нами предлагается использовать си-

стему измерений, имеющую типичный жизненный цикл в соответствии СТБ 2450. 

В этом докладе представлены результаты метрологических изысканий организационного, ме-

тодического, технического плана для формирования локальной системы менеджмента измере-

ний в рамках системы менеджмента качества. 
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В последнее время на практике для контроля геометрических параметров деталей все более 

широко стали использовать коорддинатно-измерительные машины. Ориентируясь на высокие 

точностные возможности этих высокотехнологичных средств измерений, рядовые пользователи 

зачастую не уделяют должного внимания возможным методическим погрешностям измерений, 

которые могут иметь место при применении таких средств измерений. Анализ показывает, что 

не исключены ситуации, в которых эти погрешности могут существенно превышать инструмен-

тальные составляющие погрешности измерений. В качестве основной причины таких погрешно-

стей следует рассматривать некорректную идеализацию измеряемого объекта или несоответ-

ствие принитой за основу экспериментальной модели объекта измерения самому реальному объ-

екту, подлежащему измерительному контролю. При контроле размеров деталей такие причины 

могут быть связаны, например, с неучитываемым при этом влиянием отклонений формы, распо-

ложения определяющих их поверхностей, а в некоторых случаях и с параметрами их шерохова-

тости.  

В результате проведенного анализа было выявлено, что при контроле геометрических пара-

метров деталей на базе координатно-измерительных машин возможны ситуации неоднозначной 

трактовки получаемых результатов измерений по причине допускаемой при этом вариативности 

экспериментальных моделей контролируемых элементов деталей, а следовательно, неоднознач-

ной может быть и оценка возможных методических погрешностей измерений.  

Как известно, при осуществлении контроля деталей с использованием таких средств измере-

ний реальные элементы деталей заменяются аппроксимирующими «средними» элементами и 

определение искомых размеров или отклонений осуществляется по этим или относительно этих 

виртуальных элементов. Если рассматривать контроль размера какого-либо одного элемента де-

тали (например, диаметра отверстия), то получаемый в итоге результат измерения имеет одно-

значную трактовку. Неопределенные в этом плане ситуации возникают в случае контроля неко-

торых размеров деталей, определяемых двумя или более их элементами.  

Такого характера ситуацию наиболее наглядно можно проиллюстрировать на примере кон-

троля межосевого расстояния для двух отверстий, выполненных в некоторой корпусной детали. 

При осуществлении измерения этого параметра на базе координатно-измерительной машины 
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