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Сопровождение производственного цикла 

– это комплекс мер, обеспечивающих беспе-

ребойную работу и выпуск продукции в сро-

ки, регулярное усовершенствование основ-

ных и вспомогательных систем. 

Сопровождение производственного цикла 

детали решает следующие задачи: 

1) отслеживание нахождения детали на 

всех этапах изготовления от заготовки до 

установки на изделие; 

2) необходимость отслеживания измене-

ний размеров, их соответствия конструктор-

ской документации [5] и технологическому 

процессу [4]; 

3) дальнейшее отслеживание жизненного 

цикла [3] детали в процессе эксплуатации 

изделия при приходе его на ремонт. 

В существующем производственном цик-

ле отслеживание размеров детали произво-

дится в бумажном виде. Паспорт детали 

формируется на основе предъявительских 

документов от  производственной группы. 

В данный момент не существует особых 

меток на детали, поиск документов для уста-

новления того, что данная деталь была дора-

ботана при первоначальном изготовлении 

или ремонте. Это занимает достаточно много 

времени, кроме того в процессе эксплуата-

ции в некоторых случаях маркировка детали 

получает повреждения, что затрудняет ее 

идентификацию. 

Создание электронного паспорта позволит 

отслеживать пооперационные размеры дета-

ли, соотносить размеры с другими смежны-

ми деталями перед началом их обработки и 

корректировать их дальнейшую обработку с 

целью сокращения времени на доработку по 

окончании всего цикла технологического 

процесса, снижения затрат на сборку изде-

лия, недопущения ситуаций, при которых не 

удавалось выдерживать необходимые усло-

вия сборки узла. Все детали узла необходимо 

привязать к комплекту изделия, чтобы при 

приходе на ремонт с базы данных происхо-

дила выгрузка индивидуальных данных о 

комплекте изделия, таким образом, сборка 

будет проходить за один прием без циклич-

ности. Имеется возможность добиться  по-

вышения точности сборки при снижении за-

трат. 

Электронное сопровождение деталей 

можно рассматривать как дублер сущест-

вующей документации, так как бумажная 

документация в полном объеме не содержит 

всех присутствующих доработок на узле (из-

делии) [6, 9]. 

В качестве примера базы данных [1, 2] 

можно рассмотреть составленный алгоритм 

сравнения размеров операции «Контроль 

окончательный» для детали «А». 

Пусть имеется размер Ø1356,4-0,1 , дан-

ный размер является смежным к  детали 

«Кольцо Б». 

Составим схему алгоритма сравнения 

размера с эталоном и с смежной деталью. На 

рисунке 1 представлена схема входных дан-

ных и выходной информации базы данных. 



 
Рисунок 1- Общая схема входящих и выходящих данных в базе данных 

 

База данных принимает в себя данные о 

фактических и эталонных размерах детали в 

соответствии с ее производственным кодом 

и номером в конструкторской документации. 

Происходит сравнение фактических раз-

меров с эталонными размерами. Далее идет 

сравнение смежных деталей, проверка усло-

вий сборки: натяга, биения, параллельности. 

На каждом из этапов проверки детали на 

годность к установке предусмотрен маркер о 

необходимости отправки на операции дора-

ботки детали. 

Если совместно обе смежные детали отве-

чают условиям сборки, то условие сборки 

выполнено и детали идут в накопитель дан-

ных на изделие. На рисунке 2 представлена 

схема работы алгоритма базы данных дета-

лей. 

 

 
Рисунок 2 - Алгоритм работы базы данных 

 



Работа базы данных на примере програм-

мы Exсel (рис. 3) будет обоснована на внесе-

нии эталонных данных в сравнении с факти-

ческими размерами детали. Если последую-

щая деталь имеет свой эталонный размер при 

сравнении с ответным посадочным размером 

смежной детали в столбце «Сравнение со 

смежной деталью», можно сделать вывод о 

необходимости доработки в данном соеди-

нении деталей. 

Пример одного из алгоритмов сравнения 

для размера фактического и эталонного вы-

глядит следующим образом: 

«=ЕСЛИ(D2=E2; «доработка не нужна»; 

«необходима доработка»)». 

Имеются два значения  истина и ложь, 

выраженные в виде необходимости или пра-

вильности выполнения операционного раз-

мера. 

 

 
Рисунок 3 - Пример работы базы данных в Exсel 

 

При рассмотрении предложенного примера 

базы данных в программе Exсel присутствуют 

отрицательные стороны в виде малых возмож-

ностей самой программы и повышенного че-

ловеческого фактора при ручном внесении 

данных в базу [7, 8, 10]. 

Одним из возможных решений может стать 

внедрение в производственной группе (или в 

рамках цеха) контрольно-измерительной ма-

шины [2], которая будет отгружать данные в 

базу при каждом из измерений.  

Учитывая габариты деталей, производимых 

участком механической обработки для автома-

тизации контроля, следует выбрать установку, 

которая будет отвечать следующим требова-

ниям: 

1) возможность измерения детали на станке; с 

учетом конфигурации деталей контроль на 

большинстве операций механической обра-

ботки осуществляется непосредственно в за-

жатом положении на станке; 

2) измерение деталей с наибольшим габарит-

ным размером от 700 мм до 1500 мм; 

3)транспортабельность и малые габариты 

применяемого измерительного оборудова-

ния. 

Необходима транспортабельность измери-

тельного оборудования внутри производст-

венного подразделения для замеров деталей на 

различных станках.  

Наиболее подходящим вариантом для из-

мерения рассматриваемой группы деталей яв-

ляется «Портативная координатно-

измерительная рука». Данный тип измери-

тельных машин обладает необходимыми тре-

бованиями для измерения выпускаемых де-

талей изделия. Для анализа и синтеза дан-

ных при работе со станками в производст-

венных базах данных необходимо исполь-

зовать новые информационные техноло-

гии, в том числе технологии Big Data [11]. 
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