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Об'єкт дослідження – параметрів безпеки кутових шліфувальних машин моделі #322 торгової марки «DWT», виробництва Китай при сертифікаційних випробуваннях.

Мета роботи – забезпечення підтвердження відповідності кутових шліфувальних машин моделі #322 торгової марки «DWT», виробництва Китай в Україні шляхом вдосконалення метрологічного забезпечення сертифікаційних випробувань.

Методи досліджень – порівняльний аналіз існуючої нормативної бази на предмет безпеки електродрилів ударних, методи вимірювань контрольованих параметрів, методи випробувань.

Розглянуто сутність, цілі, завдання і зміст сертифікаційних випробувань. Запропоновано нормативні документи відповідно до яких здійснюють сертифікаційні випробування кутових шліфувальних машин. Розроблено програму та методику сертифікаційних випробувань кутових шліфувальних машин. Запропоновано методи випробувань. Запропоновано контрольно-вимірювальне та випробувальне обладнання для проведення сертифікаційних випробувань кутових шліфувальних машин. Наведені результати випробувань.
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ABSTRACT
The explanatory note to master's degree work contains 63 pages, 8 figures, 
6 tables, 2 appendices, reference list for 15 items.
Object of research – parameters of safety of angular grinders of the №322 model, the DWT, production of China in the certification tests.
The work purpose – ensuring confirmation of compliance of angular grinders of the ELS1011model in Ukraine by improvement of metrological ensuring certified tests.
Research methods – the comparative analysis of the existing regulatory base regarding safety of angular grinders, methods of measurements of controlled parameters, test methods.

The essence, the purposes, tasks and the content of certified tests are considered. Normative documents according to which carry out certified tests of angular grinders are offered. The program of certified tests is developed. Test methods are offered. The control and measuring and test equipment for carrying out certified tests of angular grinders is offered. Results of tests are given.

Certification, certification testing, angular grinders, 
PROGRAM tests, test methods, degree of protection, 
insulation resistance, dielectric strength.
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ВСТУП

Проблема якості актуальна абсолютно для всіх товарів і послуг. Особливо гостро це проявляється в умовах ринкової економіки. Якість продукції або послуг – один з найважливіших факторів успішної діяльності будь-якого виробництва (організації). Зараз у всьому світі значно підвищилися вимоги споживача до якості продукції. Підвищення вимог супроводжується необхідністю постійного підвищення якості, без чого неможливо досягти і підтримати ефективну економічну діяльність. Певні вимоги до продуктів людської праці існували завжди. Сертифікація є одним з видів діяльності з оцінки відповідності певного об'єкта вимогам, які визначають параметри його якості і зафіксовані в технічних регламентах, стандартах, технічних умовах, санітарних нормах, правилах і т.д.

Сертифікація здійснюється з метою:

- створення умов для діяльності підприємств, установ, організацій та підприємців на єдиному товарному ринку, а також для участі в міжнародному економічному, науково-технічному співробітництві та міжнародній торгівлі;

- сприяння споживачам в компетентному виборі продукції;

- захисту споживача від несумлінності виробника (продавця, виконавця);

- контролю безпеки продукції для навколишнього середовища, життя, здоров'я і майна;

- підтвердження показників якості продукції, заявлених виробником.

1 СУТНІСТЬ І ЗМІСТ ПІДТВЕРДЖЕННЯ ВІДПОВІДНОСТІ

Сама поява поняття "підтвердження відповідності" і наповнення його сучасним змістом пов'язане з різким загостренням останнім часом проблеми якості товарів і послуг; глобалізацією міжнародної торгівлі; великою різноманітністю виробів одного і того ж функціонального призначення, але різної якості; жорсткою конкуренцією товаровиробників; необхідністю гарантувати безпеку продукції для споживача [1,2].

Такі інструменти з'явилися в другій половині ХХ століття. Поняття "підтвердження відповідності" введено Міжнародною організацією зі стандартизації (ISO) і визначається як процедура, в результаті якої може бути надано заяву, що дає впевненість у тому, що продукція (процес, послуга) відповідають заданим вимогам. Це може бути декларація про відповідність або сертифікація.
Технічне регулювання – правове регулювання відносин у сфері визначення та виконання обов’язкових вимог до характеристик продукції або пов’язаних з ними процесів та методів виробництва, а також перевірки їх додержання шляхом оцінки відповідності та/або державного ринкового нагляду і контролю нехарчової продукції чи інших видів державного нагляду (контролю).

Технічний регламент (ТР) – нормативно-правовий акт, в якому визначено характеристики продукції або пов’язані з ними процеси та методи виробництва, включаючи відповідні процедурні положення, додержання яких є обов’язковим. Він може також включати або виключно стосуватися вимог до термінології, позначень, пакування, маркування чи етикетування в тій мірі, в якій вони застосовуються до продукції, процесу або методу виробництва [1,2].

Оцінка відповідності – процес доведення того, що визначені вимоги, які стосуються продукції, процесу, послуги, системи, особи чи органу, були виконані. Оцінка відповідності органу здійснюється шляхом акредитації органів з оцінки відповідності.
Оцінка відповідності продукції вимогам ТР здійснюється згідно Закону України «Про технічні регламенти і оцінку відповідності».
Здійснення добровільної оцінки відповідності не вимагається ТР.
Добровільна оцінка відповідності здійснюється на добровільних засадах на відповідність будь-яким заявленим вимогам, в будь-яких формах, включаючи:
1) випробування – визначення однієї чи кількох характеристик об’єкта оцінки відповідності згідно з процедурою;
2) декларування відповідності – підтвердження відповідності першою стороною (особою, що надає об’єкт оцінки відповідності);

3) сертифікацію – підтвердження відповідності третьою стороною (особою, яка є незалежною від особи, що надає об’єкт оцінки відповідності, та від особи, що заінтересована в такому об’єкті як споживач чи користувач), яке стосується продукції, процесів, послуг, систем або персоналу;

4) інспектування – перевірка продукції, процесу, послуги чи установки або їх проектування та визначення їх відповідності конкретним вимогам або, на основі професійного судження, загальним вимогам.

Орган з оцінки відповідності (в тому числі призначений орган чи визнана незалежна організація) залучається до здійснення добровільної оцінки відповідності на умовах, визначених договором між заявником і таким органом.

1.1 Оцінка відповідності вимогам технічних регламентів
Оцінка відповідності вимогам ТР здійснюється у випадках і шляхом застосування процедур оцінки відповідності, які визначені в таких ТР.
Процедура оцінки відповідності (ПОВ) – будь-яка процедура, яка безпосередньо чи опосередковано використовується для визначення того, що визначені вимоги виконуються.
ПОВ вимогам ТР застосовуються виробниками, а у випадках, в яких згідно з відповідними ТР обов’язки виробників покладаються на імпортерів або розповсюджувачів, - імпортерами або розповсюджувачами.

Для виконання завдань з оцінки відповідності вимогам ТР у випадках, визначених у відповідних ТР чи передбачених ними ПОВ, повинні або можуть бути залучені такі органи з оцінки відповідності:

1) призначені органи з оцінки відповідності (далі – призначені органи), якими є органи із сертифікації та органи з інспектування, а для виконання окремих завдань з оцінки відповідності будівельних виробів – також випробувальні лабораторії;

2) визнані незалежні організації – для виконання визначених завдань з оцінки відповідності технології виконання нерознімних з’єднань, персоналу, який виконує нерознімні з’єднання, та/або персоналу, який проводить неруйнівний контроль, згідно з ТР щодо обладнання, що працює під тиском;
3) акредитовані випробувальні лабораторії виробників – для виконання визначених завдань з випробувань (контролю) продукції, які визначені у деяких ПОВ, якщо такими процедурами для виробника передбачений вибір щодо звернення до власної акредитованої випробувальної лабораторії або до призначеного органу.
Встановлення вимог щодо залучення акредитованих органів з оцінки відповідності для застосування процедури внутрішнього контролю виробництва забороняється [1,2].

1.2 Декларування відповідності вимогам технічних регламентів
У випадках, визначених у ТР, якими передбачене застосування ПОВ, виробник або уповноважений представник (від імені та під відповідальність виробника) повинен складати декларацію про відповідність.

У декларації про відповідність заявляється про те, що виконання вимог, які застосовуються до продукції та визначені у відповідних ТР, було доведено.

Декларація про відповідність складається згідно з вимогами до її змісту, примірною структурою чи формою, що встановлюються відповідними ТР.

У разі якщо на певний вид продукції поширюється дія кількох ТР, що вимагають складання декларації про відповідність, повинна бути складена єдина декларація про відповідність стосовно всіх таких ТР, якщо це передбачено відповідними ТР. В такій декларації про відповідність повинні бути зазначені відповідні ТР, включаючи відомості про їх офіційне опублікування.

Єдина декларація про відповідність може мати форму досьє, яке складається з відповідних окремих декларацій про відповідність.

У випадках та відповідно до вимог, визначених у певних ТР, продукція при наданні на ринку або введенні в експлуатацію (експлуатації) повинна супроводжуватися декларацією про відповідність, її копією чи спрощеною декларацією про відповідність.

Декларація про відповідність повинна бути складена державною мовою, а в разі якщо вона була складена іншою мовою – перекладена на державну мову.
Якщо ТР вимагається супроводження продукції при наданні на ринку або введенні в експлуатацію (експлуатації) декларацією про відповідність, її копією чи спрощеною декларацією про відповідність, така декларація повинна бути складена або перекладена згідно з вимогами закону про порядок застосування мов.
Окремими ТР можуть бути встановлені вимоги щодо додаткового застосування в декларації про відповідність або її копії інших мов.
Виробник шляхом складання декларації про відповідність бере на себе відповідальність за відповідність продукції вимогам, визначеним у відповідних ТР.
ТР, якими передбачене застосування ПОВ, можуть передбачатися інші, крім складення декларації про відповідність, випадки декларування відповідності вимогам ТР [1,2].

1.3 Процедури оцінки відповідності, застосування яких передбачене технічними регламентами
ПОВ, застосування яких передбачене ТР, розробляються, приймаються та застосовуються на основі принципів, установлених Угодою СОТ про технічні бар’єри у торгівлі, що є додатком до Марракеської угоди про заснування СОТ 1994 року.

ПОВ, застосування яких передбачене ТР, розробляються на основі:

1) настанов або рекомендацій міжнародних організацій стандартизації, якщо вони вже прийняті або перебувають на завершальній стадії розроблення, чи їх відповідних частин, за винятком випадків, коли, як буде належним чином роз’яснено за запитом держав - членів СОТ, такі настанови або рекомендації чи їх відповідні частини є невідповідними з таких причин, зокрема, як захист життя чи здоров’я людей, тварин або рослин, охорона довкілля чи природних ресурсів, забезпечення енергоефективності, захист майна, забезпечення національної безпеки, запобігання підприємницькій практиці, що вводить споживача (користувача) в оману, суттєві кліматичні чи інші географічні чинники, суттєві технологічні або інфраструктурні проблеми;
2) настанов або рекомендацій регіональних організацій стандартизації, актів законодавства Європейського Союзу, інших економічних об’єднань або інших держав чи відповідних частин таких настанов, рекомендацій і актів законодавства.
У разі якщо ТР передбачене застосування ПОВ, такі процедури містяться в ТР, затверджених законами чи актами Кабінету Міністрів України, або окремо затверджуються Кабінетом Міністрів України.

Кабінет Міністрів України затверджує модулі оцінки відповідності, які використовуються відповідними центральними органами виконавчої влади для розроблення ПОВ, та правила використання модулів оцінки відповідності.

Модулі оцінки відповідності застосовуються як ПОВ в разі посилання на них у відповідних ТР. У разі якщо в документах, на основі яких розробляються ТР, містяться ПОВ, у відповідних ТР не допускається посилання на модулі оцінки відповідності, затверджені Кабінетом Міністрів України [1,2].

1.4 Модулі оцінки відповідності, які використовуються для розроблення процедур оцінки відповідності, та правила користування ними
1.4.1 Модулі оцінки відповідності
Використовуються такі модулі оцінки відповідності:

- модуль A (внутрішній контроль виробництва) – процедура оцінки відповідності, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї.
Виробник вживає всіх заходів, необхідних для того, щоб виробничий процес і його моніторинг забезпечували відповідність виготовленої продукції технічній документації, визначеній для цього модуля, та вимогам ТР, що застосовуються до такої продукції;
- модуль A1 (внутрішній контроль виробництва з проведенням випробувань продукції під наглядом) – процедура оцінки відповідності, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї.

З метою перевірки відповідності продукції відповідним вимогам ТР виробник або особа, що діє від його імені, для кожного виготовленого виробу проводить одне чи кілька випробувань щодо одного або кількох конкретних аспектів такого виробу. За вибором виробника зазначені випробування проводяться його акредитованою випробувальною лабораторією або під відповідальність призначеного органу, обраного виробником.

У разі коли випробування проводяться призначеним органом, виробник під відповідальність такого органу наносить у процесі виробництва його ідентифікаційний номер на продукцію;
- модуль A2 (внутрішній контроль виробництва з проведенням перевірок продукції під наглядом через певні інтервали часу) – процедура оцінки відповідності, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї.

За вибором виробника його акредитована випробувальна лабораторія або обраний ним призначений орган проводить чи доручає проведення перевірок продукції через певні інтервали часу, визначені відповідною лабораторією чи органом, з метою перевірки якості внутрішніх перевірок продукції з урахуванням, зокрема, технологічної складності продукції та обсягу виробництва. З метою перевірки відповідності продукції відповідним вимогам ТР адекватна вибірка готової продукції, відібрана акредитованою випробувальною лабораторією виробника або призначеним органом на місці перед введенням продукції в обіг, досліджується та підлягає проведенню належних випробувань, які визначені у відповідних частинах національного стандарту та/або технічних специфікаціях, відповідність яким надає презумпцію відповідності продукції суттєвим вимогам, або рівноцінних випробувань.

Процедура статистичного приймального контролю якості продукції, яку необхідно застосовувати, призначена для визначення того, чи здійснюється процес виробництва зазначеної продукції в прийнятних межах з метою забезпечення відповідності продукції.

У разі коли випробування проводяться призначеним органом, виробник під відповідальність такого органу наносить у процесі виробництва його ідентифікаційний номер на продукцію;
- модуль B (експертиза типу) – та частина ПОВ, в якій призначений орган досліджує технічний проект продукції та перевіряє і засвідчує, що технічний проект такої продукції відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї. Експертиза типу може бути виконана одним з наведених способів:

1) дослідження зразка завершеної продукції, що є репрезентативним для передбаченого виробництва (експертиза типового зразка);

2) оцінка адекватності технічного проекту продукції шляхом експертизи технічної документації та підтвердних доказів, зазначених заявці на експертизу, з дослідженням однієї або кількох критичних частин зразків продукції, що є репрезентативними для передбаченого виробництва (поєднання експертизи типового зразка та його проекту);

3) оцінка адекватності технічного проекту продукції шляхом експертизи технічної документації та підтвердних доказів, зазначених заявці на експертизу, без дослідження зразка (експертиза проекту типового зразка);
- модуль C (відповідність типові на основі внутрішнього контролю виробництва) – та частина ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє, що відповідна продукція відповідає типові, описаному в сертифікаті експертизи типу, та вимогам ТР, що застосовуються до зазначеної продукції.
Виробник вживає всіх заходів, необхідних для того, щоб виробничий процес і його моніторинг забезпечували відповідність виготовленої продукції затвердженому типові, описаному в сертифікаті експертизи типу, та вимогам ТР, що застосовуються до такої продукції;
- модуль C1 (відповідність типові на основі внутрішнього контролю виробництва з проведенням випробувань продукції під наглядом) – та частина ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає типові, описаному в сертифікаті експертизи типу, та вимогам ТР, що застосовуються до зазначеної продукції.

З метою перевірки відповідності продукції відповідним вимогам ТР виробник або особа, що діє від його імені, для кожного виготовленого виробу проводить одне чи кілька випробувань щодо одного або кількох конкретних аспектів такого виробу. За вибором виробника зазначені випробування проводяться його акредитованою випробувальною лабораторією або під відповідальність призначеного органу, обраного виробником.

У разі коли випробування проводяться призначеним органом, виробник під відповідальність такого органу наносить у процесі виробництва його ідентифікаційний номер на продукцію;
- модуль C2 (відповідність типові на основі внутрішнього контролю виробництва з проведенням перевірок продукції під наглядом через певні інтервали часу) – та частина ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає типові, описаному в сертифікаті експертизи типу, та вимогам ТР, що застосовуються до зазначеної продукції.

За вибором виробника його акредитована випробувальна лабораторія або обраний ним призначений орган проводить чи доручає проведення перевірок продукції через певні інтервали часу, визначені відповідною лабораторією чи органом, з метою перевірки якості внутрішніх перевірок продукції з урахуванням, зокрема, технологічної складності продукції та обсягу виробництва. З метою перевірки відповідності продукції відповідним вимогам ТР адекватна вибірка готової продукції, відібрана акредитованою випробувальною лабораторією виробника або призначеним органом на місці перед введенням продукції в обіг, досліджується та підлягає проведенню належних випробувань, які визначені у відповідних частинах національних стандартів та/або технічних специфікаціях, відповідність яким надає презумпцію відповідності продукції суттєвим вимогам, або рівноцінних випробувань. У разі коли вибірка не відповідає прийнятному рівню якості, акредитована випробувальна лабораторія виробника чи призначений орган повинні вжити належних заходів.

Процедура статистичного приймального контролю якості продукції, яку необхідно застосовувати, призначена для визначення того, чи здійснюється процес виробництва зазначеної продукції в прийнятних межах з метою забезпечення відповідності продукції.

У разі коли випробування проводяться призначеним органом, виробник під відповідальність такого органу наносить у процесі виробництва його ідентифікаційний номер на продукцію;
- модуль D (відповідність типові на основі забезпечення якості виробничого процесу) – та частина ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає типові, описаному в сертифікаті експертизи типу, та вимогам ТР, що застосовуються до зазначеної продукції.
Виробник забезпечує функціонування схваленої системи управління якістю для виробництва, контролю та проведення випробувань готової продукції і підлягає нагляду.

Мета нагляду полягає в тому, щоб пересвідчитися в належному виконанні виробником обов’язків, пов’язаних із забезпеченням функціонування схваленої системи управління якістю.

Для цілей нагляду виробник зобов’язаний надавати призначеному органу доступ до місць виробництва, контролю, проведення випробувань і зберігання продукції, а також усю необхідну інформацію, зокрема документацію стосовно системи управління якістю та протоколи (записи) щодо якості (звіти про інспектування, дані випробувань і калібрувань, звіти про кваліфікацію відповідного персоналу тощо).

Призначений орган повинен проводити періодичні аудити, щоб пересвідчитися в тому, що виробник підтримує в належному стані і застосовує систему управління якістю, а також подавати виробнику звіт про аудит.
Крім періодичних аудитів, призначений орган може здійснювати відвідування виробника без попередження. Під час таких відвідувань призначений орган у разі потреби може проводити випробування продукції або доручати їх проведення з метою перевірки правильності функціонування системи управління якістю. Призначений орган повинен подавати виробнику звіт про відвідування, а в разі проведення випробувань продукції – також протокол випробувань;
- модуль D1 (забезпечення якості виробничого процесу) – ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї.

Виробник забезпечує функціонування схваленої системи управління якістю для виробництва, контролю та проведення випробувань готової продукції і підлягає нагляду.

Мета нагляду полягає в тому, щоб пересвідчитися в належному виконанні виробником обов’язків, пов’язаних із забезпеченням функціонування схваленої системи управління якістю.

Для цілей нагляду виробник зобов’язаний надавати призначеному органу доступ до місць виробництва, контролю, проведення випробувань і зберігання продукції, а також усю необхідну інформацію, зокрема документацію стосовно системи управління якістю; технічну документацію; протоколи (записи) щодо якості (звіти про інспектування, дані випробувань і калібрувань, звіти про кваліфікацію відповідного персоналу тощо).

Призначений орган повинен проводити періодичні аудити, щоб пересвідчитися в тому, що виробник підтримує в належному стані і застосовує систему управління якістю, а також подавати виробнику звіт про аудит.
Крім періодичних аудитів, призначений орган може здійснювати відвідування виробника без попередження. Під час таких відвідувань призначений орган у разі потреби може проводити випробування продукції або доручати їх проведення з метою перевірки правильності функціонування системи управління якістю. Призначений орган повинен подавати виробнику звіт про відвідування, а в разі проведення випробувань продукції – також протокол випробувань;
- модуль E (відповідність типові на основі забезпечення якості продукції) - та частина ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає типові, описаному в сертифікаті експертизи типу, та вимогам ТР, що застосовуються до зазначеної продукції.
Виробник забезпечує функціонування схваленої системи управління якістю для контролю та проведення випробувань готової продукції і підлягає нагляду.
Мета нагляду полягає в тому, щоб пересвідчитися в належному виконанні виробником обов’язків, пов’язаних із забезпеченням функціонування схваленої системи управління якістю.

Для цілей нагляду виробник зобов’язаний надавати призначеному органу доступ до місць виробництва, контролю, проведення випробувань і зберігання продукції, а також усю необхідну інформацію, зокрема документацію стосовно системи управління якістю; протоколи (записи) щодо якості (звіти про інспектування, дані випробувань і калібрувань, звіти про кваліфікацію відповідного персоналу тощо).

Призначений орган повинен проводити періодичні аудити, щоб пересвідчитися в тому, що виробник підтримує в належному стані і застосовує систему управління якістю, а також подавати виробнику звіт про аудит.
Крім періодичних аудитів, призначений орган може здійснювати відвідування виробника без попередження. Під час таких відвідувань призначений орган у разі потреби може проводити випробування продукції або доручати їх проведення з метою перевірки правильності функціонування системи управління якістю. Призначений орган повинен подавати виробнику звіт про відвідування, а в разі проведення випробувань продукції – також протокол випробувань;
- модуль E1 (забезпечення якості контролю та проведення випробувань готової продукції) – ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї.
Виробник забезпечує функціонування схваленої системи управління якістю для контролю та проведення випробувань готової продукції і підлягає нагляду.
Мета нагляду полягає в тому, щоб пересвідчитися в належному виконанні виробником обов’язків, пов’язаних із забезпеченням функціонування схваленої системи управління якістю.

Для цілей нагляду виробник зобов’язаний надавати призначеному органу доступ до місць виробництва, контролю, проведення випробувань і зберігання продукції, а також усю необхідну інформацію, зокрема: документацію стосовно системи управління якістю; технічну документацію; протоколи (записи) щодо якості (звіти про інспектування, дані випробувань і калібрувань, звіти про кваліфікацію відповідного персоналу тощо).

Призначений орган повинен проводити періодичні аудити, щоб пересвідчитися в тому, що виробник підтримує в належному стані і застосовує систему управління якістю, а також подавати виробнику звіт про аудит.
Крім періодичних аудитів, призначений орган може здійснювати відвідування виробника без попередження. Під час таких відвідувань призначений орган у разі потреби може проводити випробування продукції або доручати їх проведення з метою перевірки правильності функціонування системи управління якістю. Призначений орган повинен подавати виробнику звіт про відвідування, а в разі проведення випробувань продукції – також протокол випробувань;
- модуль F (відповідність типові на основі перевірки продукції) – та частина ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція, відповідає типові, описаному в сертифікаті експертизи типу, та вимогам ТР, що застосовуються до зазначеної продукції.

Обраний виробником призначений орган проводить належні дослідження і випробування з метою перевірки відповідності продукції затвердженому типові, описаному в сертифікаті експертизи типу, та відповідним вимогам ТР.

За вибором виробника дослідження і випробування для перевірки відповідності продукції відповідним вимогам проводяться шляхом дослідження та випробування кожного виробу або шляхом дослідження та випробування продукції із застосуванням статистичних методів;
- модуль F1 (відповідність на основі перевірки продукції) – ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність про те, що відповідна продукція відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї.

Обраний виробником призначений орган проводить належні дослідження і випробування з метою перевірки відповідності продукції застосовним вимогам ТР.

За вибором виробника дослідження і випробування для перевірки відповідності зазначеним вимогам проводяться шляхом дослідження та випробування кожного виробу або шляхом дослідження та випробування продукції із застосуванням статистичних методів;
- модуль G (відповідність на основі перевірки одиниці продукції) – ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідний виріб відповідає вимогам ТР, що застосовуються до зазначеного виробу.

Обраний виробником призначений орган проводить чи доручає проведення належних досліджень і випробувань, які визначені у відповідних національних стандартах та/або технічних специфікаціях, відповідність яким надає презумпцію відповідності продукції суттєвим вимогам, або рівноцінних випробувань з метою перевірки відповідності виробу застосовним вимогам ТР. У разі відсутності такого національного стандарту та/або технічної специфікації відповідний призначений орган приймає рішення про те, які випробування необхідно провести.

Призначений орган видає сертифікат відповідності стосовно проведених досліджень і випробувань та наносить свій ідентифікаційний номер на затверджений виріб або доручає його нанесення під свою відповідальність.

Виробник зберігає сертифікати відповідності для подання на запити органів державного ринкового нагляду протягом десяти років після введення виробу в обіг.
- модуль H (відповідність на основі цілковитого забезпечення якості) – ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї.

Виробник забезпечує функціонування схваленої системи управління якістю для проектування, виробництва, контролю та проведення випробувань готової продукції і підлягає нагляду.

Мета нагляду полягає в тому, щоб пересвідчитися в належному виконанні виробником обов’язків, пов’язаних із забезпеченням функціонування схваленої системи управління якістю.

Для цілей нагляду виробник зобов’язаний надавати призначеному органу доступ до місць проектування, виробництва, контролю, проведення випробувань і зберігання продукції, а також усю необхідну інформацію, зокрема: документацію стосовно системи управління якістю; протоколи (записи) щодо якості, передбачені тією частиною системи управління якістю, яка стосується проектування (результати аналізів, розрахунків, випробувань тощо); протоколи (записи) щодо якості, передбачені тією частиною системи управління якістю, яка стосується виробництва (звіти про інспектування, дані випробувань і калібрувань, звіти про кваліфікацію відповідного персоналу тощо).

Призначений орган повинен проводити періодичні аудити, щоб пересвідчитися в тому, що виробник підтримує в належному стані і застосовує систему управління якістю, а також подавати виробнику звіт про аудит.

Крім періодичних аудитів, призначений орган може здійснювати відвідування виробника без попередження. Під час таких відвідувань призначений орган у разі потреби може проводити випробування продукції або доручати їх проведення з метою перевірки належного функціонування системи управління якістю. Призначений орган повинен подавати виробнику звіт про відвідування, а в разі проведення випробувань продукції – також протокол випробувань;
- модуль H1 (відповідність на основі цілковитого забезпечення якості з експертизою проекту) - ПОВ, за допомогою якої виробник виконує обов’язки, встановлені для цього модуля, та гарантує і заявляє під свою виключну відповідальність, що відповідна продукція відповідає вимогам ТР, що застосовуються до неї.
Виробник забезпечує функціонування схваленої системи управління якістю для проектування, виробництва, контролю та проведення випробувань готової продукції і підлягає нагляду. Досліджується адекватність технічного проекту продукції.

Мета нагляду полягає в тому, щоб пересвідчитися в належному виконанні виробником обов’язків, пов’язаних із забезпеченням функціонування схваленої системи управління якістю.

Для цілей нагляду виробник зобов’язаний надавати призначеному органу доступ до місць проектування, виробництва, контролю, проведення випробувань і зберігання продукції, а також усю необхідну інформацію, зокрема: документацію стосовно системи управління якістю; протоколи (записи) щодо якості, передбачені тією частиною системи управління якістю, яка стосується проектування (результати аналізів, розрахунків, випробувань тощо); протоколи (записи) щодо якості, передбачені тією частиною системи управління якістю, яка стосується виробництва (звіти про інспектування, дані випробувань і калібрувань, звіти про кваліфікацію відповідного персоналу тощо).

Призначений орган повинен проводити періодичні аудити, щоб пересвідчитися в тому, що виробник підтримує в належному стані і застосовує систему управління якістю, а також подавати виробнику звіт про аудит.

Крім періодичних аудитів, призначений орган може здійснювати відвідування виробника без попередження. Під час таких відвідувань призначений орган у разі потреби може проводити випробування продукції або доручати їх проведення з метою перевірки належного функціонування системи управління якістю. Призначений орган повинен подавати виробнику звіт про відвідування, а в разі проведення випробувань продукції – також протокол випробувань [1,2].

1.4.2 Правила використання модулів оцінки відповідності
Модулі обираються згідно з такими критеріями:

1) придатність відповідного модуля для виду продукції;

2) характер ризиків, властивих продукції, та міра, якою оцінка відповідності відповідає виду та ступеню ризику;

3) необхідність забезпечення надання виробнику можливості вибору між модулями, які передбачають забезпечення якості, та модулями, які передбачають сертифікацію продукції (у разі коли залучення третьої сторони є обов’язковим);

4) необхідність уникнення використання модулів, занадто обтяжливих стосовно ризиків, відображених у відповідному ТР.
У разі коли на продукцію поширюється дія кількох ТР, необхідно забезпечити узгодженість ПОВ, розроблених на основі модулів та визначених у таких ТР.
Технічні та адміністративні завдання, які передбачаються ПОВ, повинні бути спрощеними стосовно продукції, що виготовляється на замовлення, та продукції дрібносерійного виробництва.

У разі використання модулів для розроблення ПОВ до таких модулів у відповідних випадках можуть бути внесені зміни щодо:

1) включення додаткової інформації до складу технічної документації;

2) зміни строку зберігання виробником та/або призначеним органом будь-якого виду документів;

3) надання виробнику можливості вибору стосовно проведення випробувань власною акредитованою випробувальною лабораторією або під відповідальність призначеного органу, обраного виробником (модулі A1, A2, C1 та C2);

4) надання виробнику можливості обирати спосіб проведення досліджень і випробувань для перевірки відповідності продукції відповідним вимогам – шляхом дослідження та випробування кожного виробу або дослідження та випробування продукції із застосуванням статистичних методів (модулі F та F1);

5) установлення строку дії сертифіката експертизи типу;

6) визначення відповідної інформації стосовно оцінки відповідності та здійснення контролю під час експлуатації, яку необхідно включити до сертифіката експертизи типу або додатків до нього;

7) установлення положень стосовно обов’язків призначеного органу, пов’язаних з інформуванням органу, що призначає;

8) визначення періодичності проведення призначеним органом періодичних аудитів.

У разі використання модулів для розроблення ПОВ в таких модулях у відповідних випадках визначаються:

1) для проведення перевірок та/або перевірки продукції (модулі A1, A2, C1, C2, F та F1) – продукція, якої це стосується; належні випробування; адекватні схеми вибіркового контролю; робочі характеристики статистичного методу, який необхідно застосовувати; відповідні заходи, які повинні здійснювати призначений орган та/або виробник;
2) для проведення експертизи типу (модуль B) – відповідний спосіб її проведення (експертиза проекту типового зразка, експертиза типового зразка або поєднання експертизи типового зразка та його проекту) і необхідні зразки продукції [1,2].
1.5 Визнання результатів оцінки відповідності, проведеної за межами України
Результати оцінки відповідності вимогам ТР, проведеної в іншій державі, приймаються і визнаються в Україні, якщо застосовані в цій державі ПОВ (навіть якщо вони відрізняються від українських процедур) забезпечують такий самий рівень відповідності вимогам відповідних ТР, як і українські ПОВ.

Документи про відповідність вимогам ТР, видані за результатами оцінки відповідності, проведеної в іншій державі, приймаються у разі, якщо між Україною та іншою державою укладено міжнародний договір України про взаємне визнання результатів робіт з оцінки відповідності.

Призначені органи мають право визнавати результати оцінки відповідності вимогам ТР, проведеної іноземними акредитованими органами з оцінки відповідності, на підставі договорів з такими органами з оцінки відповідності, за умови якщо:
1) національні органи з акредитації, які акредитують органи з оцінки відповідності як в Україні, так і в іншій державі, є членами міжнародної або регіональної організації з акредитації та/або уклали угоду про взаємне визнання з такою організацією стосовно відповідних видів діяльності з оцінки відповідності;
2) призначений орган на підставі документа про відповідність, виданого іноземним органом з оцінки відповідності, застосовує ПОВ або її частину та видає документ про відповідність, передбачений цією процедурою, під свою відповідальність.

Документи про відповідність, видані за результатами добровільної оцінки відповідності, визнаються згідно з правилами, визначеними українським та іноземним органами з оцінки відповідності, які домовляються про таке визнання, або згідно з правилами міжнародних чи регіональних систем оцінки відповідності, членами яких є український та іноземний органи з оцінки відповідності [1,2].
2 сертифікаційні ВИПРОБУВАННЯ
Основними методами оцінки відповідності продукції, що сертифікується вимогам нормативних документів вважаються:

– вимірювання - визначення значення параметра (величини) і того, наскільки близькі отримані результати вимірювання дійсного значення. Показники точності визначаються допустимою похибкою вимірювань;

– випробування - визначення значення параметра при заданих впливають фактори і режимах, які визначають значення параметра (величини) і того, наскільки близькі отримані результати вимірювання дійсного значення при заданих впливають фактори і режимах випробуваннях;

– контроль - встановлення того, що параметр (величина) при заданих впливають фактори і режимах випробування знаходиться в заданому допуску, а також того факту, що ступінь достовірності знаходження величини (параметра) не виходить за допустимі межі. Показник точності визначається ймовірністю помилок I і II роду з урахуванням похибки вимірювань.

Особливості застосування кожного з цих методів в першу чергу визначаються завданнями, які покликана вирішувати випробувальна лабораторія в процесі сертифікації продукції.

Сертифікаційні випробування - випробування для цілей обов'язкового підтвердження відповідності вимогам безпеки національних і (або) міжнародних нормативних документів.

Завдання проведених сертифікаційних випробувань - отримання якісних або кількісних характеристик продукції, тобто проведення оцінки здатності сертифікується в заданих умовах виконувати покладені на неї функції. Завдання контролю - встановити, чи відповідають характеристики продукції величинам, заданим в нормативних документах (і за результатами випробувань в тому числі). Сертифікаційні випробування проводяться відповідно до положень, що містяться в законі, методами, викладеними в ДСТУ, ГОСТ або інших нормативних документах, прийнятих відповідно до чинного законодавства. Сертифікаційні випробування мають право проводити лише лабораторії, які мають відповідним чином оформлену акредитацію і тільки в частині тем, які входять в їх область акредитації. У тому випадку, коли випробувальна лабораторія, що має акредитацію на незалежність і технічну компетентність, в населеному пункті відсутній або знаходиться на значній відстані, що ускладнює доставку зразків, веде до подорожчання вартості проведення випробувань і призводить до неприпустимого подовженню термінів їх проведення, дозволяється проводити сертифікаційні випробування продукції в тих випробувальних лабораторіях, які мають акредитацію тільки на технічну компетентність і не залежать від виробника або споживача продукції, яка представляється на сертифікацію. Всі заходи повинні, в цьому випадку, проводитися виключно під наглядом представників органу з сертифікації даної продукції, які проводять відповідну роботу по сертифікації. Об'єктивність сертифікаційних випробувань, в даному випадку, спільно з випробувальною лабораторією забезпечує орган по сертифікації продукції, який доручив випробувальної лабораторії проведення даних випробувань. У цьому випадку протокол випробувань повинен бути підписаний двома сторонами: представником органу з сертифікації та уповноваженим представником лабораторії. Протокол випробувань надається заявнику або в орган по сертифікації. Його копія зберігається в лабораторії до кінця терміну, на який видано сертифікат, але не менше ніж три роки. Якщо продукція сертифікується перший раз, то протоколи випробувань, що надаються в центр по сертифікації, повинні підтверджувати факт проведення зазначених випробувань у терміни менше одного року. При подальшої сертифікації дозволено застосування протоколів сертифікаційних випробувань, які проводилися в ході первинної сертифікації, за умови, що ця сертифікації проводилася не більше 6 років тому (на момент подачі заявки).

3 АНАЛІЗ ТЕХНІЧНИХ ХАРАКТЕРИСТИК

ОБ'ЄКТА ВИПРОБУВАНЬ

Об'єкт сертифікаційних випробувань – кутова шліфувальна машина моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай (рис.3.1).
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Рисунок 3.1 - Кутова шліфувальна машина моделі 322

торгової марки «DWT», виробництва Китай

Кутова шліфувальна машина (angle grinder) - електроінструмент, призначений для різання, шліфування і зачистки виробів з каменю, металу та інших матеріалів. Застосовується в будівництві і металообробці. Кутові шліфувальні машини отримали свою назву через конструктивної особливості - робочий вал розташований під кутом 90 ° до площини електродвигуна.

Комплектація: бічна рукоятка, регулятор кожуха, ключ, незаклинююча шайба. Відмінні риси кутової шліфувальної машинки торгової марки «DWT»: алюмінієвий корпус редуктора, кнопка фіксації шпинделя, безпечний вимикач з фіксацією у включеному положенні, кожух.

Регулюється без застосування інструменту, компактний двигун в зручному для хвата рукою корпусі, кабель в неопреновій оболонці.

Пристрій і технічні характеристики кутової шліфувальної машини наведено в табл. 3.1 і на рис. 3.2., 3.3.

Таблиця 3.1 - Технічні характеристики кутової шліфувальної

машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай

	Електроживлення
	~230 В / 50 Гц

	Потужність
	1000 Вт

	Частота обертів
	11000 об./ хв.

	Диск, максимальний діаметр
	Ø125 мм

	Різьблення шпинделя
	М14

	Маса інструменту
	1,8 кг

	Блокування кнопки включення
	немає

	Обмеження подачі струму (плавний пуск)
	є

	Система стабілізації обертів
	є
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Рисунок 3.2 - Зовнішній вигляд і будова кутової шліфувальної машини
машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай
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Рисунок 3.3 - Зовнішній вигляд і пристрій кутової шліфувальної машини
машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай:
1) Вимикач; 2) Додаткова рукоятка; 3) Внутрішній фланець.

4) Зовнішній фланець; 5) Захисний кожух; 6) Ключ кожуха;

7) Гвинт кожуха; 8) Шпиндель; 9) Фіксатор шпинделя; 

10) Вентиляційні отвори; 11) Ключ фланця; 12) Регулятор числа обертів.

Особливості моделі:

- вдосконалений корпус редуктора забезпечує більш високу міцність конструкції;

- вдосконалена система охолодження забезпечує ефективну роботу, в тому числі і при перевантаженні;

- можливість установки додаткової рукоятки в двох положеннях на Ваш розсуд;

- захисний кожух провертається вліво і вправо без використання додаткового інструменту;

- іскри, що утворюються при роботі, направляються в сторону від користувача;

- додаткова кришка забезпечує фіксоване і надійне обхватування;

- зручний вмикач;

- дана модель оснащена електронікою, яка забезпечує плавний запуск та підтримує постійне число обертів, в тому числі і під навантаженням і, таким чином, сприяє ефективності роботи. Електроніка підвищує швидкість різання на 10%;

- ергономічна бічна рукоятка для зниження вібрацій до 80%.
4 РОЗРОБКА МЕТРОЛОГІЧНОГО ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ

ВИПРОБУВАНЬ показників безпеки 

Кутових шліфувальних машин
Метрологічне забезпечення – твердження і застосування метрологічних норм, правил і методик виконання вимірювань (МВВ), а також розробка, виготовлення і застосування технічних засобів для забезпечення єдності і необхідної точності вимірювань.

Експериментальне визначення характеристик властивостей об'єкта при випробуваннях може проводитися шляхом використання вимірювань, аналізів, діагностування, органолептичних методів, шляхом реєстрації певних подій при випробуваннях (відмови, пошкодження) і т.д.

4.1 Розробка програми і методики сертифікаційних випробувань

кутових шліфувальних машин

Програма випробувань – це організаційно-методичний документ, обов'язковий для виконання, який встановлює об'єкт і мета випробувань, види, послідовність і обсяг проведених експериментів, порядок, умови, місце і термін виконання випробувань, забезпечення і звітність на них, а також відповідальність за забезпечення та проведення випробувань.

Методика випробувань – це організаційно-методичний документ, обов'язковий для виконання, в якому містяться опис методу, умов і засобів випробувань, правил збірки або виготовлення зразків, алгоритми виконання операцій для визначення однієї або декількох взаємопов'язаних характеристик властивостей об'єкта, форми представлення даних і оцінювання точності, достовірності результатів, вимоги техніки безпеки і охорони навколишнього середовища.

4.1.1 Нормативне забезпечення випробувань показників безпеки

кутових шліфувальних машин

Відповідно до Технічного регламенту безпеки машин (Постанова КМУ №62 від 30.01.13 р, Наказ від 10.11.2016 № 1885, що гармонізований з Директивою 2006/42 / EC Machinery (від 2017/05/2006 м)) ручний електроінструмент підлягає обов'язковій сертифікації.

Нормативним забезпечення випробувань показників безпеки кутових шліфувальних машин в Україні є такі нормативні документи:

1. ДСТУ IEC 60745-1: 2010 «Інструмент ручний електромеханічний. Безпека. Частина 1. Загальні вимоги (IEC 60745-1: 2006, IDT) »;

2. ДСТУ IEC 60745-2-3: 2010 «Інструмент ручний електромеханічний. Безпека. Частина 2-3. Додаткові вимоги до шліфувальних, полірувальних та дискові шліфувальних інструментів (IEC 60745-2-3: 2006, IDT) ».

4.1.2 Програма випробувань

Програма випробувань включає наступні процедури:

I. Перевірити виконання організаційних і технічних заходів.

II. Підготувати прилади, пристосування, вивчити НТД, заводську документацію.

III. Виконати необхідні вимірювання і випробування:

1) Зовнішній огляд і перевірка конструкції.

2) Перевірка розмірів.

3) Вимірювання маси.

4) Випробування на стійкість до механічних зовнішніх чинників.

5) Випробування на стійкість до кліматичних зовнішніх факторів.

6) Випробування на відповідність ступеня захисту.

7) Випробування на безпеку.

7.1) Вимірювання опору ізоляції.

7.2) Перевірка електричної міцності ізоляції.

7.3) Вимірювання опору між заземлювальним елементом і кожної доступної металевою частиною.

8) Вимірювання температури корпусу.

9) Перевірка зразка в ненормальному режимі роботи.

10) Випробування на теплостійкість.

11) Перевірка маркування, упаковки, комплектності.

IV. Обробка отриманих даних та оформлення протоколів випробувань.

     V. Оформлення документації.

4.2 Контрольно-вимірювальне та випробувальне обладнання

У таблиці 4.1 наведено перелік необхідного контрольно-вимірювального та випробувального обладнання необхідного для випробувань відповідно до встановленої програмою і методами випробувань дрилів ударних.

Таблиця 4.1 - Перелік контрольно-вимірювального та випробувального обладнання необхідного для випробувань ручного електроінструменту
	Назва
	Тип
	Заводський (інвентарний)
номер
	Діапазон 
вимірювань
	Точність 
(класс, похибка вимірювань)

	Гігрометр 
психрометричний 
	ВИТ-2
	Зав. № у623, інв № 110
	Від 10 до 95 %;
	± 0,1 %

	Секундомір механічний
	СОСпр-2б-2
	Зав. №3460
	0 – 60 хв
	± 1 %

	Штангенциркуль
	ШЦ-1-125-0,1
	Зав.№ 072519 інв. № 011
	від 0 до 
125 мм
	± 0,1мм

	Рулетка
	Р5 У 3К
	Інв.№ 013
	від 0 до 
5000 мм
	± 1 мм, ± 1,5 %

	Лінійка вимірювальна металева
	ЛИ-2
	Інв. № 015
	від 0 до 
500 мм
	± 1 мм

	Камера кліматична 
	тип КТК-1000
	зав. № 006894
	Діапазон температур від мінус 50 до 100 °С, 
відносна вологість від  10 до 98 %,

стабільність підтримки температури ±1,0 0С,
стабільність підтримки вологості ±5,0 %, 
внутрішній корисний об’єм – 1 м3
	±1,0 0С

±5,0 %

	Латр 
	ТПН-1
	зав.№ б\н, інв.. № 105
	0 – 240 В
	± 5 %

	Однофазний 
регулювальний 

автотрансформатор
	LTC-5000
	зав.№82302130107U0265
	Діапазон напруги від 0 до 250 В

Сила струму  від 0 до 20 A
Частота 50/60 Гц
	± 1 %

	Установка ударна типу  
	СУ-1
	Зав. №2748
	2±0,5 до 
15±2 мс
	2±0,5 до 15±2мс

	Брандспойт 12,5
	---
	Зав. №02
	Діаметр сопла 
12,5 мм
	---

	Брандспойт 6,3
	---
	Зав. №01
	Діаметр сопла 
6,3 мм
	---

	Установка для перевірки захисту від струменів води 
	УПЗСВ
	Зав. № 01
	Згідно з вимогами ГОСТ 14254
	---

	Установка вертикально падаючого та косого дощу 
	УВПКД
	Зав. №01
	Згідно з вимогами ГОСТ 14254
	---

	Випробувальний щуп
	ИЩ-1
	Інв. №061
	Діаметр 30 мм
	---

	Випробувальний стрижень 
	ИШ-1  
	Інв. №058
	Діаметр 1 мм
	---

	Випробувальний стрижень 
	ИШ-2
	Інв. №062
	Діаметр  2 мм
	---

	Випробувальний стрижень 
	ИШ-4  
	Інв. №063
	Діаметр  4 мм
	---

	Випробувальний стрижень 
	ИС-1  
	Інв. №060
	Діаметр  3 мм
	---

	Щуп предмет 


	ЩП 14254-50
	Інв. № 72
	Діаметр 50 мм
	---

	Щуп предмет 
	ЩП 14254-12,5
	Зав. №02
	Діаметр 12,5 мм
	---

	Щуп предмет 
	ЩП 14254-2,5
	Зав. №02
	Діаметр 2,5 мм
	---

	Щуп предмет 
	ЩП 14254-1,0
	Зав. №01
	Діаметр 1 мм
	---

	Прилад для випробування на вдавлювання кулі
	---
	Зав.№ 12
	Діаметр  5 мм

навантаження  20 Н
	---

	Установка для випробування розпеченим дротом
	---
	Зав. № 21
	Нагрівальний 
елемент (петля) 
Ø=4 мм, 
температура 
до 960 °С,

сила притягування 10 Н
	---

	Жорсткий випробувальний палець
	ЖИП-1
	Інв. №055
	ГОСТ 14524-90
	---

	Шарнірний випробувальний палець
	ШИП-1
	Інв.№056
	ДСТУ 3135.0-95
	---

	Пружинний пристрій для випробування на удар 
	МА-383-1
	Зав.№1

Інв.№052
	Маса корпуса  -

(1250 ± 10) г,
енергія удару, Н∙ м:
(0,50 ± 0,04)
	± 0,04 Н∙ м

	Стенд для перевірки механічної міцності
	---
	Зав. №05
	Маса 
бойка=0,15 кг
висота падіння від  0 до 250 мм, 
зусилля 1,9-2,0 Н
	---

	Пристрій вимірювання опору кола заземлення 
	ПИСЗЗ
	зав.№ 001, інв.. № 106
	220 В

0 – 50 А
	--

	Мілівольтметр 
	В3-38А
	Зав.№5835,

Інв.№ 050
	10 мВ - 300 В
	Кл. 2

	Динамометр на вдавлювання та розтягування 
	ДВР-1
	Інв..№ 101
	0 – 15 кгс
	± 5%

	Амперметр
	Д553
	зав.№ 35067, інв..№ 104
	0 – 50 А
	Кл. 2

	Пристрій вимірювання залишкової напруги на вилці живлення 
	ПИОН-1
	Зав.№ 01, інв..№ 107
	0 – 250 В
	± 2%

	Осцилограф універсальний 
	С8-17
	Зав. № 1679, Інв. №078
	Смуга пропускання від 0 до 10 МГц
	Основна похибка відхилення 
по вертикалі  7,0 %

	Набір гайкових ключів  з приладом для вимірювання обертового  моменту
	--
	Інв. № 005290
	Обертальний  момент  до 5 Н·м
	± 2%

	Безконтактний термометр 
	DT-530
	Зав. № 090657768

Інв.№ 119
	-50 °C до 530 °C.
	± 2%

	Прилад багатофункціональний 
випробувальний  
	MI 2140
	Зав №14032183
	Опір ізоляції:
випробувальна напруга 250; 500 В; =±10%

Електрична міцність ізоляції:

випробувальна напруга від 0 до 3000 В; =±3%

Струм витоку від 0 до 2 мА; =±3%

Опір кола заземлення:
випробувальний струм 25 А; =±3%
	--

	Комплект для випробування ізоляції проводки
	---
	Інв.№ 127
	Мідна фольга 100×200 мм

1 кг – 4 шт

2 кг – 2 шт

5 кг – 1 шт
	---

	Цифровий мультиметр 
	DT 9208A
	Зав.№7355

Інв.№ 115
	200 мВ  -  1000 В

10 ГЦ - 1 МГц

200 Ом - 200 МОм

500 нФ - 3000 мкФ

від -20 °С до 300 °С
	± 1 %


4.3 Контроль захисту від контакту з струмоведучими частинами

Конструкція шліфувальні машини та її зовнішні оболонки повинні забезпечувати відповідний захист від випадкового контакту з струмоведучими частинами.

Відповідність вимогу перевіряють оглядом і випробуваннями в залежності від того, що може бути застосовано.

Доступну частину не вважають струмопровідною, якщо:

- частина харчується безпечним наднизькою напругою за умови, що:

- для змінного струму пікова напруга не перевищує 42 В;

- для постійного струму напруга не перевищує 42 В або

- частина відділена від струмоведучих частин захисним опором.

При наявності захисного імпедансу струм між цією частиною і джерелом живлення не повинен перевищувати 2 мА для постійного струму і пікове значення не повинно перевищувати 0,7 мА для змінного струму і, крім того:

- для напруги з піковим значенням понад 42 до 450 В включно електрична ємність не повинна перевищувати 0,1 мкФ;

- для напруги з піковим значенням понад 450 В до 15 кВ включно електричний розряд не повинен перевищувати 45 мкКл.

Відповідність вимогу перевіряють при роботі машин при номінальній напрузі. Напруги і струми вимірюють між відповідними частинами і кожним полюсом джерела живлення. Значення величин, що характеризують розряд, вимірюють безпосередньо після припинення подачі живлення.

Вимога поширюється на всі положення машин, що працюють як в умовах нормальної експлуатації навіть після видалення знімних частин.

Лампи, розміщені за знімною кришкою, не знімають, якщо машини можуть бути ізольовані від джерела живлення за допомогою штепсельної вилки або вимикача всіх полюсів. Однак має бути забезпечений захист від дотику до струмопровідних частин цоколя лампи зі встановленням або видаленням лампи, розміщеної за знімною кришкою.

Ця вимога виключає використання запобіжників із плавкими гвинтами і мініатюрних переривників гвинтового типу, доступних без застосування інструменту.

Стандартний випробувальний палець, зображений на рис.4.1, прикладають без помітного зусилля у всіх можливих положеннях машин.

Через отвори випробувальний палець вводять на можливу глибину і обертають або згинають до, під час і після вставляння в будь-якому положенні.

Якщо палець не входить в отвір, зусилля, що прикладається до пальця в не зігнутому положенні, збільшують до 20 Н і повторюють випробування пальцем в зігнутому положенні.

Не допускається можливість доторку випробувальним пальцем до струмоведучих частин або до струмоведучих частин, захищеним тільки лаком, емаллю, звичайним папером, тканиною, окисної плівкою, ізоляційними намистом або заливальної масою. Вважається, що лак, емаль, звичайний папір, бавовняна тканина, окісна плівка на металевих частинах, ізоляційні намиста і заливальна маса, за винятком самоотвердеваючих смол, не забезпечують необхідний захист від дотику до струмоведучих частин.
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Рисунок 4.1 – Стандартний випробувальний палець:

А - ручка; В - огородження; 

С - ізоляційний матеріал;

D - сполуки (шарніри); 

Е - наполеглива поверхню;

F - фаски (на всіх кутах); 

G - сферична частина;

Н - циліндрична частина.

Отвори в машинах класу II або конструкціях класу II, за винятком отворів, які відкривають доступ до цоколям ламп або до частин в приладових розетках, що знаходяться під напругою, у машин класу I перевіряють випробувальним стрижнем (рис. 4.2), який прикладають без помітного зусилля. Не допускається можливість доторку випробувального стержня до струмоведучих частин.
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Малюнок 4.2 - Випробувальний стрижень

Кроме того, машины класса II и конструкции класса II должны быть сконструированы и закрыты таким образом, чтобы была обеспечена соответствующая защита от случайного контакта с основной изоляцией и с металлическими частями, отделенными от токоведущих частей только основной изоляцией.

Части, которые не отделены от токоведущих частей двойной изоляцией или усиленной изоляцией, не должны быть доступными.

Соответствие требованию проверяют осмотром и стандартным испытательным пальцем, приведенным на рис. 4.1.

Данное требование распространяется на все положения машин, работающих, как в условиях нормальной эксплуатации, даже после удаления съемных крышек.
4.4 Випробування на вологостійкість

Кожух машини повинен забезпечувати ступінь захисту від вологи відповідно до класифікації машини.

Відповідність вимогу перевіряють за допомогою випробування.

Машину не під'єднують до джерела живлення.

У процесі даного випробування машини безперервно розгортають у всіх найбільш несприятливих положеннях.

Машини з кріпленням шнура типу X оснащують найлегшим з числа допустимих гнучким шнуром з найменшою площею поперечного перерізу; інші відчувають в стані поставки.

Електричні компоненти, кришки та інші частини, які можуть бути видалені без застосування інструменту, видаляють і піддають при необхідності даного випробуванню разом з основною частиною.

Зразки, крім виконання IP X0, піддають зазначеним нижче випробувань відповідно до пунктів МЕК 60529:

- IP Х1 - по 14.2.1;

- IP Х2 - по 14.2.2;

- IP Х3 - по 14.2.3;

- IP Х4 - по 14.2.4;

- IP Х5 - по 14.2.5;

- IP Х6 - по 14.2.6;

- IP Х7 - по 14.2.7.

При останньому випробуванні машини занурюють у воду, що містить

1,0 % -ний розчин NaCl.

Безпосередньо після такої обробки машина повинна витримати випробування на електричну міцність ізоляції, і огляд повинен показати відсутність слідів води на ізоляції, що може спричинити за собою зменшення шляхів витоку і повітряних зазорів.

Машини, у яких при нормальній експлуатації не відбувається переливу рідини, слід витримувати 24 години в нормальній атмосфері приміщення, в якому проводять випробування.

Машини, у яких при нормальній експлуатації можливий перелив рідини, повинні бути сконструйовані таким чином, щоб це не впливало на електричну міцність їх ізоляції.

Відповідність вимогу перевіряють наступним випробуванням.

Машини, оснащені приладовим введенням, постачають відповідним з’єднувачем і гнучким шнуром, машини з кріпленням шнура типу Х – гнучким шнуром, найлегшим з числа допустимих, з найменшою площею поперечного перерізу; інші машини відчувають в стані поставки.

Електричні компоненти, кришки та інші частини, які можуть бути видалені без застосування інструменту, видаляють.

Посудина для рідини, зчленований з машиною, наповнюють повністю водою, що містить приблизно 1 %-ний розчин NaCl, а потім доливають поступово протягом 1 хв., додатковою кількістю води, рівним 15 % місткості посудини або 0,25 л в залежності від того що більше .

Безпосередньо після цього машина повинна витримати випробування на електричну міцність ізоляції, і огляд повинен показати відсутність слідів води на ізоляції, що може спричинити за собою зменшення шляхів витоку і повітряних зазорів.

Машини витримують протягом 24 години в нормальній атмосфері приміщення, в якому проводять випробування, перед проведенням випробування по 14.3.

Машини повинні бути стійкі до вологості, яка може мати місце при нормальних умовах експлуатації.

Відповідність вимогу перевіряють проведенням наступного випробування на вологість.

Введення кабелів, якщо вони є, залишають відкритими; якщо є заглушений отвори, то одне з них відкривають.

Електричні компоненти, кришки та інші частини, які можуть бути видалені за допомогою інструменту, видаляють і при необхідності піддають вологій обробці разом з основною частиною.

Випробування проводять у камері вологості, що містить повітря з відносною вологістю (93 ± 2)%, яка може бути досягнута шляхом поміщення в камеру вологості насиченого розчину сірчанокислого натрію Na2SO4 або азотнокислого калію KNO3 в воді, що має досить велику поверхню контакту з повітрям. Температуру повітря в усіх місцях можливого розташування зразків підтримують з точністю 1 ° С від будь-якого зручного значення t, що знаходиться в межах між 20 ° С і 30 ° С. Для того щоб створити зазначені умови в камері вологості, необхідно забезпечити в ній постійну циркуляцію повітря (наприклад, застосувати камеру з тепловою ізоляцією).

Перед приміщенням зразка в камеру вологості його приводять в стан, при якому його температура буде в межах від t до (t + 4) ° С. Вважається, що зразок повинен бути приведений до встановленого значення температури шляхом витримування його при цій температурі протягом мінімум 4 ч перед вологою обробкою.

Машину витримують в камері вологості протягом 48 год.

Відразу ж після цього випробування машина повинна витримати випробування по розділу 13 при номінальній напрузі або при середньому значенні діапазону номінальних напруг, при цьому вимикач машини повинен бути в положенні «Включено» і повинні бути дотримані наступні умови.

У машин з однофазним живленням і з трифазним живленням, які повинні проходити випробування як машини з однофазним живленням, вимикач S1 на малюнку 3 повинен бути в положенні «Відключено».

У машин з трифазним живленням, які не можуть використовуватися з однофазним джерелом живлення, вимикач а на малюнку 4 повинен бути в положенні «Включено», а вимикачі b і з - в положенні «Відключено».

В цьому випадку машина повинна витримати випробування на електричну міцність в камері вологості або в приміщенні, в якому машина була приведена до встановленої температури після повторного складання тих частин, які могли бути видалені.

4.4.1 Контрольно-вимірювальне та випробувальне обладнання для випробувань виробів на вплив вологи

Кліматичні камери дозволяють точно моделювати вплив навколишнього середовища і застосовуються в науково-дослідних установах, які розробляють обладнання для машинобудування, а також оборонної та авіаційної промисловості, в випробувальних лабораторіях при сертифікації продукції, припускають наявність високоточного вимірювального приладу для контролю вологості і температури повітря.
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Рисунок - Кліматична камера типу КХТВ

Технічні параметри кліматичної камери КХТВ (рис.4.3):

Діапазон температур в режимі "холод-тепло", °С: -70 ... + 180.

Швидкість охолодження від 1 °С до 3 ° С в хв.

Швидкість нагріву від 1 °С до 5 °С в хв.

Діапазон температур в режимі "тепло-волога", °С: + 10 ... + 90.

Точність підтримки температури, °С: від ±0,1 до ±0,5.

Нерівномірність підтримки температури, ° С: від ± 1 до ± 2.

Діапазон відносної вологості 10-98%.

Точність підтримки вологості від 1% до 3%.

Діапазон точки роси: від +4 ° С до 78 ° С.

Розмір робочої камери: Ш × В × Г: 400 × 400 × 400 мм, обсяг - 64 л.

Габаритні розміри: Ш × В × Г: 850 × 1300 × 600мм.

Вага: 150 кг.

Електричне. живлення 380 В / 50 Гц, (макс. потужність 3,2 кВт).

Базова комплектація кліматичної камери КХТВ включає:

- 1 отвір для доступу в камеру діаметром 76 мм на лівій стінці, що закривається теплоізолюючою пробкою.

- Обігріваюче оглядове вікно розміром 200 × 200 мм

- Лампа підсвічування робочої камери

- 10 стандартних програм + 10 призначених для користувача (на 32 кроку кожна)

- Полка для розміщення зразків

- Інтерфейс RS-485, протокол ModBus-RTU

- Інструкція російською мовою

- Колеса для переміщення камери

Додаткові опції:

персональний комп'ютер (РК-монітор 17") з встановленим ліцензійним програмним забезпеченням (Windows 2010 Microsoft Office) і спеціалізованим ПО для моніторингу та дистанційного керування кліматичної камерою.

4.5 Випробування електричної міцності

Електрична міцність повинна бути достатньою. Відповідність вимогу перевіряють шляхом проведення випробувань. Захисний імпеданс від'єднують від струмоведучих частин перед проведенням випробувань. Випробування проводять при кімнатній температурі на машині, не підключеного до мережі живлення.

До ізоляції прикладають протягом 1 хв напруга практично синусоїдальної форми частотою 50 або 60 Гц. Значення випробувальної напруги і точки його застосування вказані в табл. 4.2.

Доступні частини з ізоляційного матеріалу покривають металевою фольгою.

Таблиця 4.2 - Випробувальні напруги
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Закінчення таблиці 4.2
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Спочатку прикладають не більше половини встановленого напруги, яке потім швидко підвищують до повного значення. Під час випробування не повинно бути пробою.

Відповідність вимогам перевіряють шляхом проведення випробувань за допомогою установки пробійної універсальної УПУ-6 (рис. 4.4), яка призначена для випробування ізоляції електротехнічного обладнання і матеріалів змінним синусоїдальним напругою частотою 50 Гц і випрямленою напругою негативної полярності, регульованим в межах 0-6 кВ з вихідним струмом до 100 мА по ГОСТ 6433.3.

Область застосування - електротехніка та енергетика.

Завдяки підвищеному вихідному струму установка може бути використана для випробування на змінній напрузі ізоляції обмоток великих електричних машин. З успіхом може бути використана для випробування захисних засобів на відповідні напруги (рукавички і т.п.), а також для заряду ємнісних накопичувачів енергії.

[image: image9.png]



Технічні характеристики УПУ-6:

Межі установки вихідної напруги, кВ 1; 3; 6

Наведена відносна похибка

установки і вимірювання вихідного

напруги,% не більше 3

Максимальний вихідний струм, мА, - 100

Наведена відносна похибка

вимірювання струму,%. Не більше 3

Поріг спрацьовування струмового захисту, мА, 120 ± 5

Споживана потужність, В.А, не більше 650

Габаритні розміри, мм, 480 × 200 × 350

Маса, кг, не більше, 25

Час роботи в безперервному режимі

при максимальній потужності, годину, 8

Рисунок 4.4 - Установка пробійна універсальна УПУ-6

Установка розрахована для експлуатації в приміщеннях або під навісом при робочих значеннях температури повітря від 0 ° С до плюс 40 ° С, відносної вологості до 80 % при температурі плюс 20 ° С і атмосферному тиску 84,0 - 106,7 кПа (630 - 800 мм рт.ст.). Електричне живлення - однофазна мережа синусоїдального змінного струму напругою 220 ± 20 В. частотою 50 ± 1 Гц.

4.6 Контроль величини нагріву частин інструменту

Машини не повинні надмірно нагріватися при нормальній експлуатації.

Відповідність вимогу перевіряють шляхом визначення перевищення температури різних частин машини. У машин з однофазним живленням і машин з трифазним живленням, котрі можуть використовуватися при однофазному джерелі живлення, вимикач S1 на рис. 4.5 знаходиться в положенні «Включено», а три секції машин з трьох-фазним живленням з'єднані паралельно.
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1 - доступна частина; 2 - недоступна металева частина; 

3 - основна ізоляція; 4 - додаткова ізоляція; 

5 - посилена ізоляція; 6 - подвійна ізоляція

Рисунок 4.5 – Схема вимірювання струму витоку при робочій температурі для однофазних і трифазних машин, придатних для однофазного підключення

Машина працює в приміщенні, вільному від сторонніх джерел рухомих потоків повітря при нормальному навантаженні. Підтримуючи гальмівний момент постійним, напруга встановлюють на 0,94 або 1,06 номінальної напруги або середнього значення діапазону номінальних напруг в залежності від того, яка умова є найбільш несприятливим.

Нагрівальні елементи, якщо вони є, повинні працювати в умовах, зазначених в IEC 60335-1, коли машина працює при напрузі, рівному 1,06 номінальної напруги.

Перевищення температури крім обмоток вимірюють тонкодротовими термопарами (рис. 4.6), які обрані і розташовані таким чином, щоб вони надавали мінімальний вплив на температуру випробуваної деталі.
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Рисунок 4.6 - Мідь-константанові термопара

Перевищення температури електричної ізоляції (крім ізоляції обмоток) визначають на поверхні ізоляції в місцях, де пошкодження може призвести до короткого замикання, контакту між частинами під напругою і доступними металевими частинами, утворення струмопровідних містків або зменшення шляхів витоку.

Перевищення температури обмоток визначають методом опору, за винятком випадків, коли обмотки неоднорідні або важко виконати з'єднання, необхідні для вимірювання опору. В цьому випадку вимір проводять за допомогою термопар. Зазначені перевищення температури вимірюють за допомогою тонкодротових термопар, які обрані і розташовані таким чином, щоб вони надавали мінімальне впливу на температуру випробуваної деталі.

При визначенні перевищення температури рукояток, кнопок, ручок і т.п. необхідно враховувати всі деталі, до яких при нормальній експлуатації торкаються руками, а якщо вони виготовлені з ізоляційних матеріалів, то і до тих частин, які стикаються з гарячим металом.

Примітка 1 - Якщо для установки термопар необхідно демонтувати машину, знову вимірюють споживану потужність з метою перевірки правильності повторної збірки.

Примітка 2 - Точка поділу жив у багатожильного шнура є прикладом місця установки термопар.

Машина повинна працювати:

- протягом номінального періоду часу для машин з короткочасним режимом роботи;

- при послідовному чергуванні циклів роботи до досягнення сталого режиму роботи - для машин з повторно-короткочасним режимом роботи, причому періоди включення і відключення є номінальними;

- до досягнення сталого режиму - для машин з тривалим режимом роботи.

Під час даного випробування захисні пристрої не повинні спрацьовувати. Перевищення температури не повинні бути більше величин, наведених в табл. 4.3.

Таблиця 4.3 - Максимальний рівень перевищення температури
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Продовження таблиці 4.3
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4.7 Результати випробувань параметрів безпеки

Результати випробувань параметрів безпеки кутової шліфувальної машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай наведені в протоколі випробувань кутової шліфувальної машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай, відповідно до вимог ДСТУ IEC 60745-2-3: 2010.

ВИСНОВКИ

1. Встановлено, що сертифікація є основним достовірним способом підтвердження відповідності продукції, процесу, послуги заданим вимогам і включає в себе процедури, за допомогою яких третя сторона (юридична особа або орган, які в даному питанні визнані незалежними ні від постачальника, ні від покупця) дає письмову гарантію, що продукція, процес або послуга відповідають заданим вимогам. Загальновизнаним способом такого докази служить сертифікат відповідності - документ, виданий відповідно до правил системи сертифікації, який вказує, що забезпечується необхідна впевненість в тому, що належним чином ідентифікована продукція, відповідають конкретному стандарту чи іншому нормативному документу.

2. З метою прийняття рішення про сертифікацію виконаний аналіз технічних характеристик об'єкта сертифікаційних випробувань - кутової шліфувальної машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай.

4. На підставі розгляду технічних регламентів призначені нормативні документи, згідно з якими проводиться оцінка відповідності кутових шліфмашин.

5. Розроблено програму і методика сертифікаційних випробувань шліфувальні машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай.

6. Обґрунтовано вибір контрольно-вимірювального та випробувального обладнання для проведення сертифікаційних випробувань шліфувальні машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай.

7. В результаті виконання процедур сертифікаційних випробувань встановлено відповідність шліфувальні машини моделі 322 торгової марки «DWT», виробництва Китай вимогам ДСТУ IEC 60745-2-3: 2010 «Інструмент ручний електромеханічний. Безпека. Частина 2-3. Додаткові вимоги до шліфувальніх, полірувальніх та дискові шліфувальніх інструментів (IEC 60745-2-3: 2006, IDT)», ДСТУ IEC 60745-1: 2010 «Інструмент ручний електромеханічний. Безпека. Частина 1. Загальні вимоги (IEC 60745-1: 2006, IDT)».
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