
мость изготовления высокоточной 
дорогостоящей специальной кон-
трольной оснастки.  

Первоначальную наладку и юсти-
ровку с высокой точностью станков с 
ЧПУ и обрабатывающих центров при 
вводе их в эксплуатацию позволили 
производить такие приборы, как ла-
зерный интерферометр и система опе-
ративной диагностики и наладки 
станков с ЧПУ – так называемой “ball-
bar system”.  

Применение новых средств изме-
рений позволило значительно повы-
сить геометрическую точность и каче-
ство самих корпусных и картерных 
деталей. Но нам ещё много предстоит 
сделать для приведения в соответ-
ствие требованиям Евро-2 и Евро-3 
уровня шума зубчатых передач (бор-
товой передачи, главной пары, нового 
гипоидного редуктора и т.д.). Извест-
но, что отклонение зуба от заданного 
направления влияет на высокочастот-
ную составляющую спектра уровня 
шума зубчатой пары, отклонения 
формы профиля зуба и межосевого 
расстояния – на низкочастотную со-
ставляющую. Для оценки и последу-
ющего уменьшения указанных по-
грешностей и минимизации шума 

зубчатых передач был приобретён зу-
боизмерительный прибор DO-3PC для 
поэлементного контроля параметров 
цилиндрических зубчатых зацепле-
ний – колес зубчатых и валов-шес-
терён. Прибор выдаёт результаты из-
мерений в виде протоколов в цифро-
вой и графической форме. Протоколы 
удобны для прочтения и применения 
при наладке зубообрабатывающего 
оборудования.  

В результате проведенных работ 
значительно снижен шум, уменьшена 
кинематическая погрешность, улуч-
шена плавность хода цилиндрических 
зубчатых передач внешнего зацепле-
ния. Остаются нерешенными вопросы 
измерения некоторых геометрических 
параметров коронной шестерни (внут-
реннего зацепления) бортовой переда-
чи. Отечественные приборостроитель-
ные предприятия подобных средств 
измерений не производят, а импорт-
ные приборы необоснованно дороги. 
Следует проанализировать возмож-
ность производить аналоги этих при-
боров или оригинальные СИ анало-
гичного назначения, что вполне ре-
ально при наличии мощного научного 
потенциала в лице БНТУ и нашей 
производственной базы.  

 
 

АНАЛИЗ  СОСТОЯНИЯ  И  ПУТИ  РЕШЕНИЯ  ЗАДАЧ 
МЕТРОЛОГИЧЕСКОГО  ОБЕСПЕЧЕНИЯ  НА  МТЗ 

 
Н.И.Филимоненко, главный метролог УЮТ РУП "МТЗ" 

 
Выпуск продукции, которая была 

бы конкурентоспособной на мировых 
рынках, является основной задачей 
любого предприятия. Для этого необ-
ходимо обеспечить выполнение сле-
дующих требований: 

• высокий уровень качества про-
изводимой продукции; 

• цена продукции должна быть 
доступна для покупателя; 

• продукция должна предлагаться 
потребителю в любое время, когда на 
нее есть спрос. 

Для обеспечения выпуска каче-
ственной продукции на предприятиях 
применяются различные системы 
управления качеством продукции. Для 
гарантии потребителю, что продукция 
качественная, необходимо, чтобы бы-
ла внедрена на предприятии одна из 



 164 

признанных и применяемых в мире 
систем менеджмента качества, кото-
рая бы соответствовала требованиям 
одному из семейств стандартов: ИСО 
9000, QS 9000 или TQM. 

Важную роль в достижении целей 
в области качества играет эффектив-
ная система управления средствами 
мониторинга и измерений, которая 
обеспечивает соответствие контроль-
ного, измерительного и испытатель-
ного оборудования, а также процессов 
измерений их назначению в жизнен-
ном цикле продукции на стадиях про-
ектирования, испытания, производ-
ства и контроля. 

Для обеспечения функционирова-
ния системы управления средствами 
мониторинга и измерений имеется ряд 
вопросов, на которые необходимо об-
ратить внимание. 

1. В новом предварительном госу-
дарственном стандарте [1], устанавли-
вающем в Республике Беларусь ос-
новные термины и определения поня-
тий в области метрологии, даны от-
дельные термины (неопределенность 
измерений и погрешность измерений, 
калибровка средств измерений, мет-
рологическая аттестация средств из-
мерений и поверка средств измерений 
и др.), которые требуют особого ана-
лиза при их введении в действие. 
Нужно отметить, что при разработке 
этого документа не использовался 
международный словарь основных и 
общих терминов в области метроло-
гии [2], что видно из содержания 
"Предисловия". Это приведет к раз-
личному пониманию требований при 
решении задач создания эффективной 
системы управления измерениями, со-
гласно требованиям международного 
стандарта [3], и управления средства-
ми мониторинга и измерений, соглас-
но требованиям международного 
стандарта [4]. 

2. На данное время, видимо, луч-
ше рассмотреть возможность поэтап-
ного введения нового термина "не-
определенность измерений", т.е. па-
раметра, связанного с результатом из-
мерений и характеризующего рассея-
ние значений, которые достаточно 
обоснованно могли бы быть приписа-
ны измеряемой величине. Его изуче-
ние и применение лучше начинать по 
программам обучения в школах, кол-
леджах и высших учебных заведениях 
и только потом использовать опреде-
ление термина "неопределенность из-
мерений" взамен "погрешности изме-
рений" в процессе технических изме-
рений на машиностроительных пред-
приятиях. Нужно отметить, что в 
настоящее время в Республике Бела-
русь отсутствуют учебники, где изло-
жены материалы по оценке неопреде-
ленности измерений, которые бы поз-
воляли провести переподготовку ра-
ботников (рабочих и специалистов), 
занимающихся техническими измере-
ниями. Применение материалов, из-
ложенных в руководстве [5], реально 
возможно в научно-
исследовательских институтах при 
проведении измерений в процессе 
научных испытаний и исследований, 
но сложны для внедрения на машино-
строительном предприятии, где рабо-
чими производятся миллионы изме-
рений в течение месяца. Требуется 
разработка документа, который бы 
устанавливал общие правила оцени-
вания и выражения неопределенности 
измерений при различных уровнях 
точности измерений параметров про-
дукции и являлся упрощенной верси-
ей руководства [5] для конкретных 
случаев применения, что и рекомен-
дуется в разделе 1 вышеуказанного 
документа. 

3. Есть смысл разработать доку-
мент, который бы регламентировал 
общие процедуры по определению 
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пригодности для постоянного приме-
нения программных средств, исполь-
зуемых при измерениях и вычислени-
ях результатов измерений в комплекте 
с измерительным или испытательным 
оборудованием, а также их докумен-
тированию, идентификации и порядку 
управления в процессе эксплуатации. 
Это позволит, используя процессный 
подход, установить единые процеду-
ры по подтверждению пригодности 
программных средств для различных 
типов предприятий и организаций при 
выполнении требований международ-
ных стандартов [3] и [4]. 

4. Для метрологического под-
тверждения пригодности контрольно-
го, измерительного и испытательного 
оборудования в настоящее время 
осуществляется поверка, аттестация и 
калибровка, которые должны выпол-
няться с соблюдением требований 
нормативных документов. Для обес-
печения выполнения требований этих 
документов на конкретном предприя-
тии необходимо обеспечить: 

• наличие отдельных аккредито-
ванных лабораторий по поверке 
средств измерений, калибровке средств 
измерений и аттестации испытатель-
ного оборудования; 

• разработку пакетов организа-
ционных и методических документов 
по поверке, калибровке и аттестации; 

• подготовку и переподготовку 
через 5 лет специалистов и рабочих по 
поверке, аттестации и калибровке; 

• наличие эталонной базы для 
поверки и калибровки измерительного 
оборудования, специальных помеще-
ний и т.д. 

Целесообразно рассмотреть во-
прос о применении на предприятиях 
субъектов хозяйствования междуна-
родного термина "калибровка" для 
всех работ по метрологическому под-
тверждению пригодности измери-
тельного оборудования (поверка, ка-

либровка, аттестация), что будет соот-
ветствовать требованиям документов 
[3] и [4] и значительно упростит вы-
полнение работ по решению задач 
метрологического обеспечения произ-
водства. Это также снизит "матери-
альный и бумажный пресс" на метро-
логические службы субъектов хозяй-
ствования без снижения качества ра-
бот по обеспечению единства измере-
ний при выпуске качественной и кон-
курентоспособной продукции. 

Создать блок методических доку-
ментов по калибровке измерительного 
оборудования можно на базе суще-
ствующих методических документов 
по поверке (методических указаний, 
рекомендаций, инструкций и т.д.), ко-
торые требуют ревизии и переработ-
ки, т.к. морально устарели. 

5. Назревает необходимость изме-
нения подхода к статусу профессии и 
квалификации работников, которые 
выполняют работы по поверке, атте-
стации или калибровке контрольного, 
измерительного или испытательного 
оборудования. В связи с ростом тре-
бований к данным работам, а также по 
аналогии с подходами в БелГИМ и ре-
гиональных ЦСМ на предприятиях 
наиболее сложную работу должны 
выполнять техники или инженеры-
метрологи, а не рабочие. Уровень ква-
лификации и степень материальной 
заинтересованности контролера изме-
рительных приборов и специального 
инструмента не всегда на данное вре-
мя соответствует сложности выполня-
емой работы и ответственности за ре-
зультаты поверки или аттестации кон-
трольного, измерительного и испыта-
тельного оборудования. 

Нужно учитывать, что проводи-
мые изменения в области метрологи-
ческих документов, положений, пра-
вил и норм, технических средств, ор-
ганов и служб, применение и деятель-
ность которых направлены на дости-
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жение и поддержание единства и тре-
буемой точности измерений на пред-
приятиях и в стране, должны рассмат-
риваться с учетом экономического эф-
фекта, т.е. должна быть прибыль, а не 
только затраты. Новые теоретические 
и научные разработки в области мет-
рологии должны быть такого уровня, 
чтобы они были добровольно востре-
бованы в процессе производства. 

Приведенные выше проблемные 
вопросы в области терминологии и 

организации метрологического обес-
печения вынесены для обсуждения 
специалистами метрологических служб 
и выработки корректных предложе-
ний, которые бы позволили обеспе-
чить соответствие системы управле-
ния измерениями и системы менедж-
мента качества на предприятиях и в 
организациях требованиям междуна-
родных стандартов. 
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