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В настоящее время Минский ав-

томобильный завод (МАЗ) выпускает 
более 150 моделей и модификаций 
грузовых автомобилей тяжёлого клас-
са (полной массой свыше 16 тонн), 
прицепы и полуприцепы, автобусы и 
является одним из крупнейших произ-
водителей грузовой автомобильной 
техники в СНГ. Вся выпускаемая про-
дукция имеет сертификаты на соот-
ветствие международным стандартам 
по экологии, безопасности и шуму. 
Производство автомобилей и автобу-
сов имеет международный сертификат 
соответствия системы управления ка-
чеством ISO-9001. С декабря 2002 го-
да МАЗ перешел на выпуск автомоби-
лей, соответствующих требованиям 
Евро-1 и Евро-2, в этом году осваива-
ется в серийном производстве уже 
шестое поколение грузовых автомо-
билей, соответствующих требованиям 
Евро-3. 

Для обеспечения производства ав-
томобильной техники МАЗ распола-
гает необходимым количеством и но-
менклатурой средств контроля, изме-
рений и испытательного оборудова-
ния. Традиционно в технологиях про-
изводства деталей и узлов передней 
подвески, заднего моста, коробки пе-
ремены передач автомобилей семей-
ства МАЗ широко применяются спе-
циальные средства контроля – калиб-
ры для валов и отверстий (калибры 
гладкие, резьбовые, шлицевые). При-
менение калибров оправдано в круп-
носерийном и серийном производстве 
при операционном и приёмочном кон-
троле. В текущем году на заводе при-
меняется более 200 тысяч калибров и 
количество их ежегодно растёт, так 
как постоянно растёт количество вы-

пускаемых моделей и модификаций 
автомобильной техники. При таком 
количестве средств контроля важно 
рационально управлять ими на каж-
дом этапе жизненного цикла – от про-
ектирования, изготовления до списа-
ния и утилизации. Для обеспечения в 
процессе эксплуатации идентифика-
ции и прослеживаемости средств кон-
троля (СК) каждому из них при вы-
пуске из производства присваивается 
оригинальный идентификационный 
номер, по которому метрологическая 
служба предприятия осуществляет по-
становку их на учёт, поверку и даль-
нейшее управление. Процедура ре-
гламентирована стандартом предпри-
ятия СМК 02-2004 «Управление 
устройствами для мониторинга и из-
мерений». Результаты поверки зано-
сятся в технический паспорт на СК, на 
основании этих же данных формиру-
ется график поверки и дальнейшего 
движения СК.  

Такой порядок учёта и контроля 
СК подтвердил свою работоспособ-
ность на протяжении десятков лет, 
однако сейчас, во время бурного раз-
вития информационных технологий 
мы переходим на современную систе-
му управления всем парком применя-
емых на заводе средств измерений 
(СИ). На МАЗе разработана система 
автоматизированного проектирования 
СК, позволяющая оптимизировать 
номенклатуру, исключить повторное 
проектирование калибров, что имело 
место при традиционном проектиро-
вании. После изготовления СК в ин-
струментально-штамповом производ-
стве осуществляется постановка их на 
компьютеризованный учёт, автомати-
чески формируется график поверки, 
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что облегчает процесс управления СК 
в каждом отдельно взятом подразде-
лении. Для обеспечения централиза-
ции управления СИ, СК по всему за-
воду необходимо включение всех 
контрольно-поверочных пунктов мет-
рологической службы в общезавод-
скую компьютерную сеть. Сеть поз-
воляет видеть, в каком подразделении 
конкретный инструмент длительное 
время не востребован, в то время как 
для другого подразделения открыва-
ется срочный заказ на изготовление 
СК этого же наименования. Станет 
возможным оперативно использовать 
невостребованный резерв СК, что 
позволит оптимизировать как номен-
клатуру, так и количество применяе-
мых калибров, чем значительно сни-
зить затраты на себестоимость про-
дукции. Проблемы рационального 
управления большими массивами СИ, 
СК имеются и на других крупных 
предприятиях машиностроительного 
комплекса республики. 

Ещё одним из важных рычагов 
оптимизации может стать применение 
калибров с поверхностным упрочне-
нием. Известно, что проходной калибр 
работает на износ до достижения пре-
дела износа, после чего калибр браку-
ется. В наших условиях часть калиб-
ров отправляется на переделку для 
повторного использования, остальные 
утилизируются. Экспериментальное 
применение калибров с поверхност-
ным упрочнением рабочей части по-
казало увеличение их износостойко-
сти и долговечности в 3 – 5 раз. При 
больших количествах применяемых 
калибров и относительно невысокой 
себестоимости поверхностного 
упрочнения экономический эффект 
может составить внушительную сум-
му.  

МАЗ неуклонно следует принятой 
политике в области качества и ориен-
тирован на потребителя. Для удовле-

творения потребностей рынка, требо-
ваний заказчика, знакомого с потреби-
тельскими свойствами других извест-
ных производителей автомобильной 
техники, МАЗ постоянно обновляет 
модельный ряд грузовых автомобилей, 
автобусов, способных эффективно ра-
ботать в разных климатических зонах – 
и в условиях жаркой пустыни, и на 
крайнем Севере. Производство новых 
моделей автомобилей не всегда обес-
печено традиционной контрольной 
оснасткой, более жёсткие технические 
условия зачастую невозможно прокон-
тролировать с заданной точностью ши-
роко распространенными универсаль-
ными средствами измерений. Это по-
требовало от нас внедрения новых ме-
тодов и средств контроля. Так, в рам-
ках гибкой производственной системы 
в цехе корпусных деталей механосбо-
рочного производства введена в дей-
ствие координатная измерительная 
машина «DEA-GHIBLI 26-12-10» для 
контроля деталей картера редуктора, 
главной пары, заднего и среднего мо-
стов, раздаточной коробки и коробки 
перемены передач и т.д. В цехе перед-
ней подвески в составе автоматической 
линии для производства и контроля 
деталей передней подвески введена 
координатная измерительная машина 
«ZEISS-ECLIPSE 7-10-6», в инстру-
ментально-штамповом производстве 
внедрена координатная измерительная 
машина «Coord 3 – Horizon» для кон-
троля штампов и прессформ, а также 
деталей новой кабины. Применение 
названных координатно-измеритель-
ных машин позволило оперативно 
производить подналадку станков с 
ЧПУ при постановке на производство 
новых изделий, при смене или пере-
точке режущего инструмента, значи-
тельно сократилось время на проведе-
ние контрольных операций, повыси-
лась достоверность результатов кон-
троля. Кроме того, отпала необходи-
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мость изготовления высокоточной до-
рогостоящей специальной контроль-
ной оснастки.  

Первоначальную наладку и юсти-
ровку с высокой точностью станков с 
ЧПУ и обрабатывающих центров при 
вводе их в эксплуатацию позволили 
производить такие приборы, как ла-
зерный интерферометр и система опе-
ративной диагностики и наладки 
станков с ЧПУ – так называемой “ball-
bar system”.  

Применение новых средств изме-
рений позволило значительно повы-
сить геометрическую точность и каче-
ство самих корпусных и картерных 
деталей. Но нам ещё много предстоит 
сделать для приведения в соответ-
ствие требованиям Евро-2 и Евро-3 
уровня шума зубчатых передач (бор-
товой передачи, главной пары, нового 
гипоидного редуктора и т.д.). Извест-
но, что отклонение зуба от заданного 
направления влияет на высокочастот-
ную составляющую спектра уровня 
шума зубчатой пары, отклонения 
формы профиля зуба и межосевого 
расстояния – на низкочастотную со-
ставляющую. Для оценки и последу-
ющего уменьшения указанных по-
грешностей и минимизации шума 

зубчатых передач был приобретён зу-
боизмерительный прибор DO-3PC для 
поэлементного контроля параметров 
цилиндрических зубчатых зацепле-
ний – колес зубчатых и валов-шес-
терён. Прибор выдаёт результаты из-
мерений в виде протоколов в цифро-
вой и графической форме. Протоколы 
удобны для прочтения и применения 
при наладке зубообрабатывающего 
оборудования.  

В результате проведенных работ 
значительно снижен шум, уменьшена 
кинематическая погрешность, улуч-
шена плавность хода цилиндрических 
зубчатых передач внешнего зацепле-
ния. Остаются нерешенными вопросы 
измерения некоторых геометрических 
параметров коронной шестерни (внут-
реннего зацепления) бортовой переда-
чи. Отечественные приборостроитель-
ные предприятия подобных средств 
измерений не производят, а импорт-
ные приборы необоснованно дороги. 
Следует проанализировать возмож-
ность производить аналоги этих при-
боров или оригинальные СИ анало-
гичного назначения, что вполне ре-
ально при наличии мощного научного 
потенциала в лице БНТУ и нашей 
производственной базы.  

 
 




