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нологических режимов для конкретных условий 

и видов обработки различных деталей и их поверх-

ностей.
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РАЗРАБОТКА МЕТОДИКИ ОЦЕНКИ УРОВНЯ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ПОДГОТОВКИ ПЕРСОНАЛА 

ДИЛЕРСКИХ ЦЕНТРОВ «ФОРД» В РОССИИ

Разработка методики оценки уровня профессио-

нальной подготовки (УПП) технического пер-

сонала (ТП) связана с внедрением в дилерских цен-

трах «Форд», обслуживающих грузовые автомоби-

ли в России, программы по техническому тренингу 

персонала «Форд мастерс» в 2009 году.

В 2010 г. методику применяли на этих пред-

приятиях, а в 2011 г. появилась возможность сни-

мать необходимые показатели для обработки по ме-

тодике оценки УПП.

Разработка методики оценки уровня профес-

сиональной подготовки технического персона-

ла дилерских центров включала в себя несколь-

ко этапов:

1. Анализ литературных данных, нормативных 

документов, фактического состояния подготовки 

технического персонала дилерских центров и вы-

деления факторов, оказывающих влияние на каче-

ство подготовки.

2. Расположение выбранных факторов 

по иерархическим уровням, выявление основных 

факторов и определяющих (частных) факторов.

3. Проведение экспертного опроса с целью 

уточнения списка основных факторов и определе-

ние их весомости.

На основании анализа существующих методик 

подготовки [1–4], нормативных документов и фак-

тического состояния подготовки технического пер-

сонала дилерских центров выявлены следующие ос-

новные факторы, оказывающие влияние на каче-

ство профессиональной подготовки:

• образование, базовая подготовка;

• стаж работы;

• мотивация;

• участие в программе «Мастерс»;

• культура производства.

Каждый из основных факторов определяется 

различными частными факторами. Так, например, 

базовая подготовка предполагает наличие профиль-

ного образования механика, высшего техническо-

го, среднего специального технического или дру-

гого базового образования.

Используя принцип иерархичности, перечень 

основных и частных факторов, оказывающих влия-

ние на качество подготовки персонала, представ-

лен в таблице.

Уровень профессиональной подготовки техни-

ческого персонала оценивают по обобщенному по-

казателю, вычисляемому из выражения
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где Kj — значение j-го основного фактора в зависимости 

от уровня его реализации в эксплуатации; fj — коэффи-

циент весомости j-го основного фактора; n = 5 — число 

основных факторов.
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Значение fi устанавливаем по результатам экс-

пертного опроса.

Основные показатели Kj определяем из выра-

жения
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где Ki — значение (оперативное) i-го частного фактора 

в зависимости от его реализации в эксплуатации; fi — ве-

сомость i-го частного фактора; m — число частных фак-

торов, определяющих каждый из основных.

В условиях значительной удаленности дилер-

ских центров друг от друга и от учебного центра, 

различий в персональном составе и уровне подго-

товки технического персонала основной показа-

тель Ki определяют по каждому дилерскому цен-

тру, а затем находят средневзвешенную оценку ос-

новного показателя:
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где Kja — значение основного показателя в a-м дилерском 

центре; Na — количество механиков в a-м дилерском цен-

тре, %; a — количество дилерских центров.

Весомость каждого частного фактора при из-

вестном его ранжировании определяется с помо-

щью нормирующей функции:
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Для апробации (внедрения) методики были 

выбраны пять дилерских предприятий в разных 

регионах.

Период исследований составил один год 

(с 01.01.2011 по 31.12.2011), а периодичность те-

стирования поквартальная.

В результате обработки данных была получе-

на зависимость изменения УПП во времени, пред-

ставленная на рисунке.

Таким образом, в течение 2011 г. наблюда-

лась положительная динамика уровня профессио-

нальной подготовки технического персонала Kупп, 

что положительно характеризует работу по подбо-

ру профессиональных кадров и совершенствова-

нию профессиональной подготовки по програм-

ме «Форд мастерс».

Уровень профессиональной подготовки технического персонала

Основные факторы

1. Образование. Базо-
вая подготовка

2. Стаж работы 3. Мотивация 4. Участие в про-
грамме МАСТЕРС

5. Культура произ-
водства (отношение 
к предмету труда)

Частные факторы

1.1. Высшее техниче-
ское образование

2.1. По специально-
сти, более 5 лет

3.1. Материальная 4.1. Защита третьего 
уровня

5.1. Производствен-
ная дисциплина

1.2. Среднее техниче-
ское образование

2.2. По специально-
сти, от 3 до 5 лет

3.2. Карьерный рост 4.2. Защита второго 
уровня

5.2. Профессиона-
лизм

1.3. Высшее нетехни-
ческое образование

2.3. По специально-
сти, от 1 до 3 лет

3.3. Самообразование 4.3. Защита техниче-
ских дисциплин вто-
рого уровня

5.3. Внешний вид 
(«фейс-контроль, 
дресс-код»)

1.4. Среднее нетехни-
ческое образование

2.4. Менее 1 года 3.4. Аффилиация 
(социальная иденти-
фикация)

4.4. Защита первого 
уровня

5.4. Коммуникабель-
ность

1.5. Среднее образо-
вание

2.5. Отсутствие стажа 
работы

3.5. Негативная моти-
вация (в том числе 
запрет выполне-
ния гарантийного 
ремонта)

4.5. Защита техниче-
ских дисциплин пер-
вого уровня

5.5. Отсутствие 
вышеперечисленных 
признаков
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НАДЕЖНОСТЬ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕЙ ТРАНСПОРТНЫХ СИСТЕМ 

ПО КРИТЕРИЮ ПРОЧНОСТИ

Обеспечение необходимого уровня надежно-

сти машин и транспортных систем различно-

го назначения носит комплексный характер, так 

как процессы проектирования, изготовления, экс-

плуатации и обслуживания включают выявление 

и учет разнохарактерных физико-химических явле-

ний, статистическое исследование частоты отказов 

и оценку случайных факторов, действующих на по-

казатели надежности. Указанные показатели в ос-

новном являются случайными величинами, поэто-

му современные методы расчета на несущую спо-

собность и надежность основаны на положениях 

теории вероятностей, математической статистики 

и надежности. Они постепенно заменяют традици-

онные методы расчета, в которых показатели несу-

щей способности представлены в виде детермини-

рованных величин [1, 2].

Работоспособность машин и транспортно-

го оборудования характеризуется рядом крите-

риев: прочностью, жесткостью, износо-, теп-

ло-, вибро-, коррозиостойкостью и др. Расчеты 

по указанным критериям проводятся сравнени-

ем их медианных расчетных Y и предельных Ylim 

параметров в виде Y – Ylim < 0, которые в основ-

ном подчиняются нормальному закону распре-

деления. Учитывая это, для заданного уровня ве-

роятности безотказной работы P(x) можно запи-

сать следующее:

 Y – Ylim < zps, (1)

где s s s= +Υ Υ
2 2

lim
 — с.к.о. величины (Y – Ylim); s sΥ Υ,

lim
  — 

те же, но для параметров Y, Ylim; zp — квантиль нормиро-

ванной функции нормального распределения (функции 

Лапласа), которая соответствует заданному P(x).

Решая (1) относительно zp, можно получить
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где s Y Y= lim  — медианное значение коэффициента 

безопасности; v s Y v s YY Y   = =, lim lim lim  — коэффи-

циенты вариации параметров Y, Ylim. Уравнение (2) яв-

ляется основным для выполнения вероятностных расче-

тов элементов конструкций и узлов по различным кри-

териям работоспособности машин.

Из всех указанных критериев прочность явля-

ется основополагающей и в расчетах проектируе-

мых машин встречается чаще других. Общеизвест-

ны традиционные расчетные методы по критерию 

прочности — проектные, проверочные и на несу-

щую способность:

 σ σ σ σ= ≤ [ ] ≥ [ ] ≤ [ ]F A A F F A, , , (3)

где [σ] = σR/s; F и A — силовой фактор и геометрический 

параметр расчетной детали; σ, σr, [σ] — расчетное, пре-

дельное и допускаемое напряжения; s = 1,5…3,0 — меди-

анный коэффициент запаса прочности.

Указанные величины в формуле (3) рассмо-

трены как детерминированные, а значения s , как 

показали лабораторные и натурные испытания 

последних десятилетий, взяты заведомо завы-

шенными (особенно s = 3,0), что приводит к уве-

личению геометрических параметров расчетных 

сечений деталей и, следовательно, повышению 

материалоемкости конструкций. Это сущест-


