
Секция 7. Стандартизация, метрология и информационные системы 

285 

Люссака, Менделеева, Оствальда, Рейшауэра. Знaя мaccy и oбъем пикнoмeтpa, мoжнo 

paccчитaть плoтнocть вeщecтвa пo фoрмуле: 

ρ = 
𝒎𝟐−𝒎𝟎

𝒗
. 

 

Расчет неопределенности измерения выполняется по формуле: 
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2. 

Вычислим определение плотности и произведем расчет неопределенности измерений. Все 

измерения представлены в таблице (табл. 1). 
 

Таблица 1 – Расчет неопределенности измерения плотности. 

Величина Значения Полуширина 

Расширение 

неопреде-

ленности 

Стандартная 

неопределен-

ность 

Коэффици-

ент влияния 

Вклад 

неопреде-

ленности 

𝑋𝐼 𝑥𝑖 0,5𝑅𝑖 𝑘∗ 𝑢(𝑋𝑖) 𝑐𝑖  𝑢𝑖  (𝑌) 

𝑚2 

𝑚0 

𝑉 

221,151 

87,272 

101,11 

5·10−3 

5·10−3 

5·10−3 

2 

2 

2 

2,5·10−3 

2,5·10−3 

2,5·10−3 

9,89·10−3 

–9, 89·10−3 

–13,1·10−3 

2,47·10−5 

–2,47·10−5 

–3,27·10−4 

ρ 1,324093 – – – – 3,29·10−4 
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Анализ состояния производства – мероприятие, осуществляемое органом по сертификации 

продукции непосредственно по месту осуществления деятельности по производству продук-

ции с целью установления способности изготовителя продукции стабильно выпускать про-

дукцию, соответствующую техническим требованиям, подтверждаемым (подтвержденным) 

при сертификации [1]. 

Для обоснования, принятого органом по сертификации решения в отношении соблюдения 

организацией установленных требований, предлагается использовать квалиметрическую мо-

дель получения комплексной количественной оценки состояния производства. 

Для получения такой оценки необходимо реализовать следующий алгоритм [2]: 

1. Выбрать шкалы размерностей комплексной оценки 𝐾о (для приведения единиц измере-

ния отдельных свойств к единому виду). 

2. Выбрать способ нахождения коэффициентов весомости отдельных свойств 𝑀𝑖𝑗, прием-

лемого для получения комплексной оценки качества 𝐾о данного объекта и определение коэф-

фициентов весомостей свойств. 

3. Выбрать метод сведения воедино результатов оценки отдельных свойств 𝐾𝑖𝑗 для полу-

чения комплексной оценки качества объекта 𝐾о. 
4. Вычислить комплексную оценку качества объекта 𝐾о. 
5. Сделать заключение о способности изготовителя продукции стабильно выпускать про-

дукцию. 
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На основе положений Правил подтверждения соответствия Национальной системы под-

тверждения соответствия Республики Беларусь в квалиметрическую оценку включены следу-

ющие комплексные показатели, каждый из которых состоит из непосредственно оцениваемых 

единичных показателей: техническая документация; компетентность персонала; взаимодей-

ствие с потребителями; идентификации продукции и прослеживаемости; технического обслу-

живания и ремонта оборудования; соблюдения технологии производства; входного контроля 

материалов, комплектующих изделий и составных частей изделия; системы производствен-

ного контроля и проведения испытаний; управления контрольным, измерительным и испыта-

тельным оборудованием; корректирующие мероприятия; хранение, упаковка, маркировка, 

консервация продукции. 

Для комплексирования результатов оценки отдельных показателей (𝐾𝑖) предлагается при-

менить способ, основанный на использовании средневзвешенного гармонического показа-

теля, поскольку он учитывает разброс единичных показателей и их существенные отклонения 

от базовых значений, причем простота вычислений сохраняется [2]. Коэффициенты весомо-

стей 𝑀𝑖 определяются экспертным методом. Тогда комплексная оценка будет равна: 

 𝑄 =
∑ 𝑀𝐼
𝑛
𝑖=1

∑
𝑀𝑖
𝐾𝑖

𝑛
𝑖=1

      () 
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Метрологическая прослеживаемость – свойство результата измерения, в соответствии с ко-

торым этот результат может быть соотнесен с национальным эталоном единицы величины или 

иной основой для сравнения через документированную неразрывную цепь поверок и (или) ка-

либровок. Эталон – средство измерений (или комплекс средств измерений), обеспечивающее 

воспроизведение и (или) хранение единицы, а также передачу ее размера нижестоящим по по-

верочной схеме средствам измерений и утвержденное в качестве эталона в установленном по-

рядке. Метрологическая прослеживаемость результатов измерений является одним из основ-

ных принципов обеспечения единства измерений до единиц величин международной системы 

SI, в первую очередь, воспроизводимых национальными эталонами единиц величин. Способы 

обеспечения метрологической прослеживаемости расширены до международных эталонов еди-

ниц величин и эталонов иностранных государств, в том числе до основ для сравнения, воспро-

изводимых стандартными образцами и референтными (первичными) методиками (методами) 

измерений [1].  

Одной из основных единиц международной системы единиц физических величин является 

метр. На этапе анализа обеспечения прослеживаемости единицы длины рассмотрен опыт ис-

пользования лазерных источников на эталонах других государств. Рассмотрены основные во-

просы реализации единицы длины – метра с использованием абсолютных физических кон-

стант. Проведен анализ обеспечения прослеживаемости единицы длины. С учетом актуально-

сти применения лазерных источников излучения для обеспечения прослеживаемости 

единицы длины, представлен анализ существующей и новой схемы прослеживаемости. 


