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Задачи развития предприятия, в том числе – улучшения качества про-
цессов и выпускаемой продукции, и изменение внутренней и внешней об-
становки – это основные причины непрерывной модернизации АСУ с це-
лью повышения эффективности автоматизации процессов предприятия.  

На каждом этапе жизненного цикла системы используется её соответ-
ствующая версия. Но кроме положительных свойств новые версии привно-
сят новые дефекты системы. Эволюция – процесс структурно-
функциональных изменений системы во времени с учётом появления, диа-
гностики и устранения дефектов. Ученые России и других стран в разное 
время обнаружили в этом процессе следующие три закономерности:  

1) закон продолжающегося изменения;  
2) закон возрастания энтропии;  
3) закон статистически плавного роста.  
При рассмотрении развития сложной системы мы имеем дело с двумя 

взаимосвязанными объектами, которые представляют собой «организм», 
подчиняющийся этим эмпирическим закономерностям, которые могут ло-
кально нарушаться, но в подавляющем числе случаев они спрямляют, огра-
нивают, контролируют, и тем самым регулируют «гладкое» долгосрочное 
развитие системы или версий системы, а также изменения её цены. Это: 

– объект 1. Система – АСУ, эволюцию которой мы наблюдаем; 
– объект 2. Мета-система – проектная организация (рабочая группа), 

которая разрабатывает и поддерживает жизнеспособность АСУ. 
В сетевой модели эволюции использован метода Кендалла. Это поз-

волило существенно уточнить применяемые на практике стохастические 
модели ОС, где используются предположения о пуассоновских потоках и 
экпоненциальных аппроксимациях, которые можно применять при сопро-
вождении, например, конкретной операционной системы тысячами потре-
бителей, использующих типовые вычислительные системы и сети.  

Но АСУ – не ОС, и не тиражируются тысячами. Все они имеют осо-
бенности, поскольку предприятия как правило имеют признаки уникально-
сти даже в одной отрасли, а программное и аппаратное обеспечение АСУ, 
а также рабочая группа на каждом предприятии имеют свою специфику.   
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Применение технологии финишной упрочняющей пневмоцентробеж-

ной обработки (УПЦО) при изготовлении пар трения связано с необходи-
мостью повышения их качества, достижения параметров по макро- и мик-
рогеометрии. 

Сущность способа УПЦО при изготовлении пар трения состоит в том, 
что деформационное упрочнение поверхности производят стальными ша-
рами, движущимися по кольцевой траектории в турбулентном кольцевом 
потоке сжатого воздуха и перемещающимися по обрабатываемой поверх-
ности относительно продольной оси заготовки, при их импульсно-ударном 
воздействии на исходный микрорельеф, полученный на предшествующих 
операциях.  

Ресурс работы пар трения, рабочая поверхность которой обработана  
УПЦО, увеличивается за счет увеличения несущей способности поверхно-
сти, увеличенной износостойкости. Ряд качественных параметров рабочих 
поверхностей полученных после УЦПО значительно выше, чем после 
жесткого роликового накатника. 

Главная задача, которую решает технология финишной УПЦО внут-
ренней поверхности пар трения: обеспечение допуска цилиндричности, 
сохранив его от предшествующей технологической операции. Это достига-
ется тем, что в процессе обработки производится только поверхностное 
пластическое деформирование (ППД) микрогребешков заготовки, а не 
объемное деформирование для нежестких заготовок гильз гидроцилиндров 
и приравненных к ним деталей по степени жесткости.  

При реализации данной технологии расход электроэнергии в разы 
меньше в отличие от традиционных технологий. Отменяется операция 
термоулучшения для заготовок, нет необходимости использования смазоч-
но-охлаждающих жидкостей. Присутствие этих факторов позволяет с уве-
ренностью назвать эту технологию ресурсосберегающей. 
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