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В период бурно развивающейся автоматизации технологических процес-

сов существует несколько сложно решаемых вопросов одним из которых - явля-

ется автоматизация контрольных операций. Она осуществляется в двух видах 

контроля технологического (активного) и послеоперационного. Эти два метода 

имеют принципиальные различия направлений развития технического контроля, 

но оба имеют важное значение с точки зрения обеспечения требуемого качества 

выпускаемой продукции. Наиболее перспективным является метод активного 

контроля, ведь он направлен на уменьшение количества брака, то есть на обес-

печение необходимого качества (точности) размерных и других параметров из-

делий еще в процессе их изготовления. 

Основной задачей применения активного контроля при работе на металло-

обрабатывающих станках является повышение технологической точности путем 

компенсации погрешностей, вызванных износом инструмента, тепловыми или 

силовыми деформациями технологического процесса. 

Весьма трудно компенсировать погрешности, вызываемые износом ин-

струмента, различными видами деформации технологической системы методом 

предварительной настройки станка. Из этого следует необходимость создания 

таких методов получения размеров, которые позволяли бы автоматически заме-

нить влияние данных факторов. Именно эти задачи решает система активного 

контроля. 

Активный контроль размеров в основном соответствует такому понятию, 

как регулирование размеров. В обоих случаях, при помощи чувствительных эле-

ментов значения некоторых регулируемых параметров сравнивают с заданными. 

Преимущества активного контроля: 

1) Управлять процессом можно как автоматически, так и вруч-

ную 

2) Процессы контроля и управления могут происходить не одно-

временно 

3) Приходит в действие (срабатывает) при согласовании теку-

щего значения контролируемого параметра с заданным, тоесть имеет дис-

кретную характеристику. 
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4) Точность систем активного контроля размеров зависит в ос-

новном от влияния технологических и метрологических факторов, что объ-

ясняется дискретностью процессов получения размеров и сравнительно 

медленным изменением размеров деталей в процессе обработки. 

Как уже было сказано, активный контроль представляет собой одну из 

наиболее важных составляющих частей более общего процесса регулирования 

качества продукции — комплекса мероприятий, направленных на достижение 

необходимого качества изделий в самом процессе их создания. Регулирование 

качества - это обеспечение его технологичности. 

Выделяют два метода измерения средств активного контроля (САК) на ме-

таллорежущих станках: 

- Прямой метод. Он заключен в непосредственном контроле размеров из-

готавливаемой или изготовленной детали с помощью включения прибора в их в 

размерную цепь. То есть база измерения совпадает с поверхностью, подвергаю-

щейся контролю. К средствам контроля данным методом относят приборы для 

измерения диаметра (двух-контактные, трех-контактные, с жесткими калиб-

рами). 

- Косвенный метод контролирует не размер готовой детали, а положение 

ее поверхности, которая подвергается измерению или положение режущей 

кромки инструмента и исполнительных органов станка по отношению к базе 

установки прибора. При этом в измерение также включаются размерные пара-

метры самого станка. 

Более точным является прямой метод так, как на косвенный влияют тепло-

вые и силовые деформации технологической системы. 

 

По выполняемым функциям средства активного контроля размеров де-

лятся на: 

 1) устройства, контролирующие детали непосредственно в процессе их об-

работки;  

2) под-наладчики;  

3) блокирующие устройства (измерительные «заслоны»);  

4) устройства, контролирующие до процесса обработки 

 

Наиболее распространенная область применения средств активного кон-

троля - это шлифовальные станки. 

Рассмотрим более подробно операцию внутреннего шлифования. Суще-

ствуют несколько видов приборов данного вида контроля, таких как: 
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• Прибор активного контроля для внутришлифовальных станков 

БВ-4307; 

• Подналадчики для кругло-шлифовальных бесцентровых, то-

карных и сверлильно-фрезерно-расточных станков с ЧПУ, обрабатываю-

щих центров, ГПМ и систем БВ-4303; 

• NanoUnimar Сверхкомпактный измерительный прибор для 

станков; 

• UNIMAR Универсальные измерительные головки для металл-

орежущих станков. 

Сравним данные приборы по критериям, представленным ниже: 

1. Когда происходит контроль (во время обработки, после, до об-

работки) 

2. Применимость на станках 

3. Диапазон размеров контролируемых отверстий, мм 

4. Диапазон показаний по, мкм 

5. Количество управляющих команд 

6. Разработчик 

7. Доступность 

Данные критерии сравнения приборов средств активного контроля вы-

браны по наиболее важным параметрам при выборе САК. Наиболее оптималь-

ный прибор должен содержать большой функционал возможностей, такой как: 

совместимость с различными группами станков, такими как токарные, шлифо-

вальные, фрезерные; контроль всего процесса обработки, включая операции до 

обработки, сам процесс и после обработки; доступность на рынке для предприя-

тий; диапазон обрабатываемых размеров. Сравнительные анализ приведен ниже 

(таблица 1).  

 

 

Таблица 1. Сравнительный анализ САМ-систем, используемых на россий-

ских предприятиях. 

Название 

Прибора 

Системы 

активного 

контроля 

Разработчик 

Вид 

кон-

троля 

Приме-

нимость 

на стан-

ках 

Диапа-

зон раз-

меров 

контро-

лируе-

мых от-

вер-

стий, 

мм. 

Количе-

ство 

управля-

ющих 

команд 

до-

ступ-

ность 
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БВ-4307 
АО «НИИиз-

мерения» 

После 

обра-

ботки 

Внутри-

шлифо-

вальные 

 

10 ÷ 500 

 

4 

досту-

пен в 

про-

даже 

системы 

БВ-4303 

«Южно-

Уральский 

Опытно-Ме-

ханический 

завод» 

После 

обра-

ботки 

Кругло-

шлифо-

вальные 

бесцен-

тровые, 

токар-

ные и 

свер-

лильно-

фре-

зерно-

расточ-

ные 

станки с 

ЧПУ, об-

рабаты-

вающие 

центры, 

ГПМ 

 

Для 

наруж-

ных 

разме-

ров 

от 10 до 

300 

Для 

внут-

ренних 

разме-

ров 

от 15 до 

300 

3-6 

досту-

пен в 

про-

даже 

NanoUnimar «MARPOSS» 

До об-

ра-

ботки,  

во 

время 

обра-

ботки, 

после 

обра-

ботки 

Все виды 

шлифо-

вальных 

станков 

От -100 

До +300 

могут 

подклю-

чаться ко 

всем 

элек-

тронным 

измери-

тельным 

модулям 

Marposs 

досту-

пен в 

про-

даже 

Unimar S «MARPOSS» 

До об-

ра-

ботки,  

во 

время 

обра-

ботки, 

после 

обра-

ботки 

Все виды 

шлифо-

вальных 

станков 

500−
+  

Головки 

UNIMAR 

являются 

един-

ствен-

ным 

устрой-

ством, 

оснащён-

досту-

пен в 

про-

даже 



 

 

XIII Всероссийская научно-практическая конференция  

молодых ученых «РОССИЯ МОЛОДАЯ» 

031614.5                                   20-23 апреля 2021 г. 

Unimar L «MARPOSS» 

До об-

ра-

ботки,  

во 

время 

обра-

ботки, 

после 

обра-

ботки 

Все виды 

шлифо-

вальных 

станков 

2000−
+  

ным си-

стемой 

DATA 

(цифро-

вое от-

слежива-

ние при-

ложе-

ний) для 

сохране-

ния тех-

нических 

данных 

приложе-

ний и за-

писей о 

техниче-

ском об-

служива-

нии. Го-

ловки 

подклю-

чаются к 

любому 

типу 

элек-

тронных 

измери-

тельных 

блоков 

Marposs 

через ин-

тер-

фейсный 

модуль, 

или 

напря-

мую с 

помо-

щью 

быстро-

разъем-

ных со-

едине-

ний. 

досту-

пен в 

про-

даже 

Unimar W «MARPOSS» 

До об-

ра-

ботки,  

во 

время 

обра-

ботки, 

после 

обра-

ботки 

Все виды 

шлифо-

вальных 

станков 

5700−
+  

досту-

пен в 

про-

даже 
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Таким образом, подводя итог, можно сделать вывод о том, что приспособ-

ления зарубежной фирмы MARPOSS имеют лучшие качества по сравнению с 

отечественными аналогами. 
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