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Настоящий стандарт распространяется на изделия, являющиеся объектами технического диаг­
ностирования (далее — изделия), и устанавливает общие требования к обеспечению контролепри­
годности изделий в части их приспособленности к диагностированию (далее — ПД), требования к 
параметрам, методам, средствам технического диагностирования, к конструкции изделия, показате­
ли ПД и требования к их контролю.

Пояснения терминов, используемых в настоящем стандарте, приведены в приложении 1.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. ПД должна обеспечиваться на всех стадиях разработки новых и модернизации серийно 
выпускаемых изделий при разработке для них систем диагностирования.

1.2. Обеспечение ПД изделий должно проводиться с целью повышения эффективности диаг­
ностирования при оптимальных затратах на разработку, изготовление, эксплуатацию и ремонт, для 
этого предусматривают взаимную приспособленность и согласование характеристик средств техни­
ческого диагностирования (СТД) и изделий при диагностировании на этапе «эксплуатация и ре­
монт».

1.3. Для обеспечения ПД изделий в техническом задании на разработку или модернизацию 
изделий должны устанавливаться конкретные требования по ПД изделий в виде количественных 
значений показателей ПД и качественных требований.

Примеры основных вариантов решений по ПД изделий, реализующих качественные требова­
ния, приведены в приложении 2.

1.4. Требования по ПД изделий для решения задач диагностирования в зависимости от на­
значения системы диагностирования должны устанавливаться на изделие в целом и на его состав­
ные части. Требования по ПД составной части изделия устанавливают исходя из требований ПД 
изделия в целом.

1.5. Содержание работ по обеспечению ПД изделий в зависимости от стадии разработки кон­
структорской документации должно устанавливаться отраслевой нормативно-технической доку­
ментацией. Примерное содержание работ по обеспечению ПД изделий приведено в приложении 3.

2. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПО ПД ИЗДЕЛИЙ

2.1. Требования по ПД изделий должны содержать количественные значения показателей ПД 
и качественные требования.

2.2. Показатели ПД изделий определяют:
для обоснования выбора оптимального варианта ПД изделий;
для контроля качественных требований;
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для накопления статистических данных о ПД конкретных типов изделий и последующего ис­
пользования этих данных при обеспечении ПД изделий.

2.3. Номенклатура показателей должна быть следующей:
средняя оперативная трудоемкость данного вида диагностирования (5 ); 
коэффициент безразборного диагностирования (А  ̂ ).
П р и м е ч а н и я :
1. В зависимости от специфики применения изделия вместо средней оперативной трудоемкости данно­

го вида диагностирования может применяться средняя оперативная продолжительность данного вида диагнос­
тирования (Гд) или удельная суммарная оперативная трудоемкость диагностирования (ЛуЛ).

2. Для изделий общей техники показатели ПД устанавливаются в соответствии с действующими норма­
тивно-техническими документами.

2.4. Значения показателей ПД изделий должны выбираться с учетом: 
требований к эффективности и надежности изделий;
результатов научно-исследовательских и опытно-конструкторских работ; 
требований действующей нормативно-технической документации.
2.5. Качественные требования должны содержать общие требования к параметрам, методам, 

СТД, конструкции изделия.
2.6. Общие требования к параметрам, методам и СТД в зависимости от вида и назначения 

систем диагностирования с учетом специфики применения изделия должны включать в себя:
требования к количеству диагностических параметров, обеспечивающих получение достаточ­

ной информации о техническом состоянии изделия;
требования к номенклатуре встроенных и внешних СТД, их точности и достоверности; 
требования к обеспечению оптимальности алгоритма диагностирования, устанавливаемого 

исходя из цели диагностирования с учетом обеспечения наиболее экономичной эксплуатации изде­
лия при заданном уровне их безотказности.

2.7. Общие требования к конструкции изделия должны содержать:
требования к введению в конструкцию изделия как ее составной части встроенных измери­

тельных преобразователей, обеспечивающих выдачу контролируемых сигналов на внешнее СТД;
требования к введению в конструкцию изделия как ее составной части встроенных СТД 

(встроенных измерительных преобразователей, измерительных приборов, средств микропроцессор­
ной техники);

требования к введению в конструкцию встроенных элементов контроля (смотровые или мер­
ные стекла, прозрачные трубки и др.), обеспечивающих визуальный контроль параметров;

требования к применению унифицированных и (или) стандартизованных устройств сопряже­
ния (присоединения) с внешними СТД с учетом обеспечения их взаимного согласования (для изде­
лий серийного и массового производства);

требования к числу, расположению и доступности устройств сопряжения (присоединения) и 
(или) мест установки измерительных преобразователей на изделии исходя из минимальной трудо­
емкости подготовительных и заключительных работ для диагностирования с учетом минимальных 
демонтажных работ;

требования к исполнению устройств сопряжения (присоединения) в конструкции изделия для 
подсоединения первичных измерительных преобразователей и (или) переходных устройств с указа­
нием способа сопряжения, качества сопрягаемых поверхностей и конкретных присоединительных 
размеров с учетом размеров свободной зоны вокруг устройства сопряжения, позволяющей разме­
щать в ней внешнее СТД, устанавливаемое на изделие;

требования к легкосоединяемости и легкосъемности устройств сопряжения (присоединения); 
требования к безопасному и однозначному соединению устройств сопряжения (присоедине­

ния) изделия и СТД с учетом обеспечения пожаробезопасности, эргономических и эстетических 
показателей;

требования к защите устройств сопряжения (присоединения) с СТД от повреждений и загряз­
нений при работе изделия;

требования к обозначению устройств сопряжения (присоединения) изделия с СТД.
2.8. Требования по ПД изделий включают в следующие документы: 
технические задания на разработку или модернизацию изделий;
конструкторские документы (пояснительную записку по ГОСТ 2.106—96 к техническому пред­

ложению, эскизному и техническому проекту, чертежи, технические условия по ГОСТ 2.114—95)*;

* На территории Российской Федерации в части требований к разработке и оформлению ТУ на пищевые 
продукты действует ГОСТ Р 51740—2001.
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стандарты вида общих технических требований (технических требований), общих технических 
условий (технических условий);

стандарты общетехнические и организационно-методические по приспособленности к  диаг­
ностированию.

2.9. Показатели ПД изделий контролируют путем определения соответствия фактических 
значений показателей ПД заданным их значениям в техническом задании на разработку или модер­
низацию изделия.

2.10. Значения показателей ПД определяют в процессе приемочных испытаний.
Фактические значения показателей ПД вносят в протокол испытаний.
2.11. Формулы для расчета показателей ПД приведены в приложении 4.
Примеры расчета показателей ПД приведены в приложении 5.
2.12. Расчет показателей ПД следует выполнять по установленным формам.
Формы для расчета показателей ПД приведены в приложении 6.

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

ПОЯСНЕНИЯ ТЕРМИНОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ В НАСТОЯЩЕМ СТАНДАРТЕ

Контролепригодность 
Приспособленность к диагностированию

Показатель приспособленности к диагнос­
тированию
Средняя оперативная трудоемкость данного 
вида диагностирования

Коэффициент безразборного диагностиро­
вания

Средняя оперативная продолжительность 
данного вида диагностирования

Удельная суммарная оперативная трудоем­
кость диагностирования

Встроенное средство технического диагнос­
тирования
Устройство сопряжения (присоединения)

Локальная система диагностирования 
Контрольная точка

Диагностическая модель

— по ГОСТ 19919-74
— свойство изделия, характеризующее его пригодность к про­

ведению контроля заданными методами и средствами тех­
нического диагностирования

— количественная характеристика приспособленности к диаг­
ностированию изделия

— средняя суммарная оперативная трудоемкость операций, не­
обходимых для определения технического состояния изде­
лия при данном виде диагностирования

— отношение числа контролируемых параметров изделия дан­
ного вида диагностирования, для измерения которых не тре­
буются демонтажно-монтажные работы, к общему числу 
контролируемых параметров изделия данного вида диагнос­
тирования

— средняя суммарная оперативная продолжительность опера­
ций, необходимых для определения технического состояния 
изделия при данном виде диагностирования

— отношение средней суммарной оперативной трудоемкости 
диагностирования изделия за цикл периодического техни­
ческого обслуживания к заданной наработке изделия

- п о  ГОСТ 20911-89

— устройство, предназначенное для соединения и разъедине­
ния изделия и СТД (электрический соединитель, переход­
ник, штуцер и др.)

- п о  ГОСТ 20911-89
— выходы изделия, с которых снимаются средствами техничес­

кого диагностирования ответы изделия (на рабочие или тес­
товые воздействия). Выходы могут быть: основные — необ­
ходимые для применения изделия по назначению или до­
полнительные, специально организованные для целей диаг­
ностирования

— формальное описание изделия, подвергаемого диагности­
рованию (в аналитической, табличной, векторной, графи­
ческой и др. форме), учитывающее возможные изменения в 
его исправном и неисправном состоянии
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 2  
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ ОСНОВНЫХ ВАРИАНТОВ РЕШЕНИЙ ПО ПД ИЗДЕЛИЙ

Вариант 
решения по ПД 

изделия
Вид СТД

Описание работ при 
подготовке изделия 
к диагностированию

Характеристика способа 
сопряжения изделия 

с СТД

Характеристика способа 
унификации сигналов 

в каналах связи

1 Встроенные Работы при подготов­
ке изделия к  диагности­
рованию  отсутствуют (не 
считая операций по вы ­
ведению изделия на ре­
ж им диагностирования: 
включение, прогрев и т. д.)

Не регламентируют

2 Встроенные и 
внеш ние

Работы при подготов­
ке изделия к  диагности­
рованию:

только в особо ука­
занных случаях монтаж­
но-демонтажные работы,
когда необходим дем он­
таж составной части для 
имитирования условий ее 
ф ункционирования с 
помощью специальных 
СТД;

подключение СТД

Устройство сопряж е­
ния изделия в целом или 
его ф ункционально са­
мостоятельной состав­
ной  части (диагности­
руемой локальной сис­
темой) с внеш ними 
СТД — централизован­
ны й униф ицированны й 
соединитель (соедини­
тели).

Сопряж ение изделия 
с внеш ним и СТД для 
передачи механических 
воздействий — по внеш ­
ним поверхностям соот­
ветствующих составных 
частей и органам управ­
ления (например, уста­
новка автомобиля н а  ро ­
ликовы й стенд, уста­
новка приспособления 
на педаль газа и  т. д.)

Сигналы для встро­
енных СТД не регла­
ментируют.

Сигналы в каналах 
связи с внеш ним и СТД 
унифицированы или 
стандартизованы встро­
енными и (или) внеш ­
ним и преобразователя­
ми в лю бой их комбина­
ции

3 Внешние То же То же Сигналы в каналах 
связи с внеш ними СТД 
унифицированы или 
стандартизованы внеш ­
ним и преобразователя­
ми

4 Встроенные и 
внеш ние

То же и работы по 
обеспечению доступа к 
контрольным точкам: 

вскрытие специально 
предусмотренных люков, 
кры ш ек и т. д.;

Контрольные точки 
для внеш них СТД выве­
дены на внеш ние по­
верхности составных 
частей.

Сигналы для встро­
енных СТД не регла­
ментируют.
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Продолжение

Вариант 
решения по ПД 

изделия
Вид СТД

Описание работ при 
подготовке изделия 

к диагностированию

Характеристика способа 
сопряжения изделия 

с СТД

Характеристика способа 
унификации сигналов 

в каналах связи

4 Встроенные и 
внешние

установка измери­
тельных преобразовате­
лей (датчиков), а также 
манометров, указателей 
перемещения и других 
измерительных прибо­
ров и устройств

Предусмотрены конст­
руктивные элементы для 
установки измеритель­
ных преобразователей, 
приборов и устройств.

Места подсоединения 
внешних СТД распреде­
лены по изделию, нахо­
дятся в легкодоступных 
местах.

Устройства сопряже - 
ния унифицированы.

Сопряжение с внеш­
ними СТД для передачи 
механических возде йс - 
твий — по внешним по­
верхностям соответству­
ющих составных частей и 
органам управления

Сигналы в каналах 
связи с внешними СТД 
унифицированы или 
стандартизованы встро­
енными и (или) внеш­
ними преобразователя­
ми в любой их комбина­
ции и (или) с помощью 
измерительных преоб­
разователей, устанавли­
ваемых на изделие при 
подготовке к диагности­
рованию

5 Внешние То же То же Сигналы в каналах 
связи с внешними СТД 
унифицированы или 
стандартизованы вне ш - 
ними преобразователя­
ми и (или) с помощью 
измерительных преоб­
разователей, устанав­
ливаемых на изделие 
при подготовке к диаг­
ностированию

6 Внешние Работы при подго­
товке изделия к диаг­
ностированию :

монтажно-демонтаж­
ные работы со снятием 
отдельных составных 
частей для диагности­
рования вне изделия, 
обеспечения доступа к 
контрольным точкам и 
других целей;

установка техноло­
гических переходников, 
в том числе с разрывом 
электрических, механи­
ческих цепей и гидро­
пневмосистем;

установка измери­
тельных преобразовате­
лей и других измери­
тельных приборов и 
устройств;

подключение СТД

Контрольные точки 
выведены на внешние по­
верхности составных час­
тей.

Предусмотрены конст­
руктивные элементы для 
установки измеритель­
ных преобразователей и, 
при необходимости, из­
мерительных приборов и 
устройств.

Места подсоединения 
СТД распределены по из­
делию.

Устройства сопряже­
ния унифицированы.

Сопряжение с СТД 
для передачи механичес­
ких воздействий — по 
внешним поверхностям 
соответствующих состав­
ных частей и органам 
управления

Не регламентируют
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое

С О Д Е Р Ж А Н И Е  РАБО Т П О  О Б Е С П Е Ч Е Н И Ю  П Д  И ЗД Е Л И Я  
В ЗА В И С И М О С Т И  ОТ С ТА ДИ И  РА ЗРА БО ТК И  К О Н С Т РУ К Т О РС К О Й  Д О К У М Е Н Т А Ц И И

Стадии разработки конструкторской 
документации Основное содержание работ по обеспечению ПД изделия

Техническое предложение Уточнение требований по ПД изделия, заданных в техничес­
ком задании.

Разработка конструкторской документации, необходимой 
для описания и анализа изделий как объекта диагностирования.

Сравнение подходящих к применению диагностических 
моделей.

Разработка и анализ диагностической модели изделия.
Выбор методов и средств диагностирования для задач диаг­

ностирования.
Определение объема встраиваемых СТД в изделие.
Анализ вариантов возможных конструктивных решений из­

делия по ПД.
Определение конструктивных особенностей изделия.
Выбор оптимального варианта конструктивного решения по

О Д
Эскизный проект Анализ принципиальных решений по обеспечению ПД. 

Анализ соответствия компоновок с учетом встроенных СТД 
условиям технического диагностирования.

Реализация конструктивных решений в эскизном проекте. 
Разработка структурной схемы изделия с учетом встроенных 
СТД.

Построение алгоритмов диагностирования
Технический проект Определение полного представления конструктивной ПД 

изделия (разработка принципиальных и монтажных схем изде­
лия с учетом встроенных СТД и другой документации).

Принятие основных принципиальных решений по ПД изде­
лия.

Принятие окончательного решения по ПД изделия
Рабочая конструкторская документация: 
а) опытного образца Реализация основных принципиальных решений по ПД из­

делия в рабочей конструкторской документации для изготовле­
ния опытного образца.

Проверка ПД изделия при испытании опытного образца на 
соответствие требованиям по ПД.

Анализ ПД изделия опытного образца.
Определение показателей ПД по результатам испытаний 

опытного образца
б) серийного (массового) производства Окончательная отработка конструкции изделия по ПД в пе­

риод изготовления установочной серии.
Проверка ПД изделия при квалификационных испытаниях 

(при необходимости). Определение показателей ПД по резуль­
татам квалификационных испытаний
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Обязательное

ФОРМУЛЫ ДЛЯ РАСЧЕТА ПОКАЗАТЕЛЕЙ ПД

1. Средняя оперативная трудоемкость данного вида диагностирования
N

= I
7 = 1

( 1)

где N  — число операций данного вида диагностирования, необходимых для определения технического состоя­
ния изделия;

Sa — оперативная трудоемкость j -й операции диагностирования, чел.-ч;

Ад. = S0j +SBj, (2)

где S0. — основная трудоемкость j -й операции диагностирования, чел.-ч;
SBj—средняя вспомогательная трудоемкость у-й операции диагностирования, чел.-ч.

П р и м е ч а н и е :  Основная трудоемкость диагностирования характеризует затраты труда на непосред­
ственное диагностирование (установление необходимых режимов работы изделия и СТД, измерение, сравне­
ние действительного значения с заданными, регистрация и отображение результата измерения параметра).

$ B j  - S y . c . U j  +  ^т.д.ру-; ( 3 )

где Sy сп. — средняя трудоемкость установки и снятия измерительных преобразователей и других устройств, 
необходимых для выполнения j -й операции диагностирования, чел.-ч;

Атдр. — средняя трудоемкость работ на изделии для обеспечения доступа к контрольным точкам и приве­
дения изделия в исходное состояние после диагностирования, чел.-ч.

2. Коэффициент безразборного диагностирования

Ке>.д
П к
п„

(4)

где Пк — число контролируемых параметров изделия данного вида диагностирования, для измерения которых 
не требуются демонтажно-монтажные работы;

Пн — общее число контролируемых параметров данного вида диагностирования.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Справочное

ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА ПОКАЗАТЕЛЕЙ ПД

П р и м е р  1. Расчет средней оперативной трудоемкости данного вида диагностирования автомобиля. 
Рассчитать среднюю оперативную трудоемкость диагностирования автомобиля при Дз, Ад по исходным 

данным, приведенным в таблице.

Перечень операций 
диагностирования при Дз 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Оперативная трудо­
емкость операции диаг­
ностирования, чел.-ч 0,01 0,023 0,025 0,006 0,017 0,07 0,01 0,02 0,025 0,035 0,039 0,015 0,03

Решение. Среднюю оперативную трудоемкость диагностирования автомобиля при Дз вычисляют по фор­
муле (1) приложения 4.

Ад = 0,01 + 0,023 + 0,025 + 0,006 + 0,017 + 0,07 + 0,01 + 0,02 + 0,025 + 0,035 + 0,039 + 0,015 +
+ 0,03 = 0,325 (чел.-ч).

П р и м е р  2. Расчет коэффициента безразборного диагностирования трактора.
Рассчитать коэффициент безразборного диагностирования трактора при следующих исходных данных:
число проверяемых параметров при Дз, для измерения которых не требуются монтажно-демонтажные ра­

боты при установке измерительных преобразователей и других устройств П к = 34, число проверяемых парамет­
ров при Дз, П н = 57.

Решение. Коэффициент безразборного диагностирования определяют по формуле (4) приложения 4 на­
стоящего стандарта

К е>.д
34
57

0 ,6 .
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ПРИЛО Ж ЕН ИЕ 6  
Рекомендуемое

ФОРМЫ ДЛЯ РАСЧЕТА ПОКАЗАТЕЛЕЙ ПД

Ф о р м а  1
ФОРМА ВЕДОМОСТИ РАСЧЕТА ТРУДОЕМКОСТИ ДИАГНОСТИРОВАНИЯ

Наименова­
ние изделия 
и (или) его 
составных 

частей

Перечень 
операций 

(от у =1 до N) 
данного вида 
диагности­

рования

Основная 
трудоемкость 
у- й операции 

диагности­
рования, 

характери­
зуемая 

трудозатра­
тами на 

непосредст­
венное 

диагности­
рование S Q

Средняя 
трудоемкость 
установки и 
снятия из­

мерительных 
преобразо­
вателей и 

других 
устройств, 

необходимых 
для выпол­
нения у-й 
операции 

диагностиро­
вания S

Средняя 
трудоемкость 

работ на 
изделии для 
обеспечения 

доступа к 
контрольным 

точкам и 
приведения 
изделия в 
исходное 
состояние 

после
диагностиро- 
вания S Tдр.

Средняя 
вспомога­
тельная 

трудоемкость 
у-й операции 
диагностиро­

вания S * .bj

Оперативная 
трудоемкость 
у-й операции 
диагностиро­

вания S„.

Средняя 
оперативная 
трудоемкость 
данного вида 
диагностиро­

вания 5д

Ф о р м а  2

ФОРМА ВЕДОМОСТИ РАСЧЕТА КОЭФФИЦИЕНТА БЕЗРАЗБОРНОГО ДИАГНОСТИРОВАНИЯ

Наименование изделия 
и (или) его составных 

частей

Число контролируемых 
параметров изделия данного 
вида диагностирования, для 

измерения которых 
не требуются 

демонтажно-монтажные 
работы, Пк

Общее число
контролируемых параметров 

изделия данного вида 
диагностирования Пн

Коэффициент безразборного 
диагностирования К$д
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