
工程学研究与实用·2024� 第5卷�第24期

235

航空制造信息编码研究与应用

陈建奎Ǔ杨Ǔ巍Ǔ李晓媛
中航西安飞机工业集团股份有限公司Ǔ陕西Ǔ西安Ǔ710089

摘Ȟ要：飞机制造是一个涉及专业技术面广、难度大和环节复杂的系统工程，要经产品设计、工艺设计、物资采

购、零件加工、部件装配、总装试飞等过程，需要交换海量的不同类型的信息数据，数据量庞大，覆盖面广，因数据

多样、无数据规范及存在信息“孤岛”不能共享等问题，制约数据资源流转、共享及系统集成，本文基于飞机制造全

流程信息数据阐述了信息分类及编码技术体系研究建立方法，以供其他行业编码技术及体系研究参考。
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信息高度集成的产品研发和生产制造模式的过程十

分复杂，各环节既独立工作又相互协作，大量信息需要

共享和交互。为了加速企业的信息化速度，便于各类数

据的存取与运算，提高企业信息化数据处理的效率，满

足企业信息集成的要求，对数据必需实现统一编码。

飞机制造是一项复杂的系统工程，包含产品研发、

生产工艺设计、物资采购、零件加工、部件装配、总装

试飞等过程，产生、交换海量的不同类型的信息数据，

数据量庞大，覆盖面广，存在数据多样、无数据标准及

存在信息“孤岛”不能共享等问题。随着企业越来越重

视信息化建设的发展，信息的分类编码呈现制约企业实

施信息化的瓶颈越来越显著，为确保企业信息系统的高

质量运行，制定航空制造编码技术信息数据分类方法、

制定完善的编码标准体系对于企业来说已经迫在眉睫。

本文基于飞机制造全流程信息数据阐述了信息数据

分类方法及体系方案、编码标准体系、主数据分类描述

模型及属性描述模型、计算机辅助编码系统等，供其他

行业编码技术及体系研究参考。

1��航空制造信息资源数据分类界面及顶层架构

飞机制造数据包含设计数据、工艺数据、制造数

据、采购数据、供应数据、仓储数据、资产数据、机动

设备与设施数据等方面，开展信息数据分类应对各类数

据进行分析研究，包含各类数据的输入、输出，各部门

需求的元数据项，各类数据的技术特征及各型号应用技

术要求，结合飞机制造资源数据管控严格、技术要求高

及防差错等特点，开展编码数据界面划分方法，顶层规

划数据的管控方式。航空制造信息资源数据分类是以航

空产品实现编码数据为主要维度，策划航空制造编码数

据一级分类方案，建立产品实现类数据、产品保障类数

据、基础保障类数据和通用类数据等四大类数据的顶层

架构，以主数据各元数据实体为主要维度，采用线形分

类方法，策划航空制造编码数据二级分类方案，以各专

业和业务结合需求，策划第三级分类方案，建立各元数

据实体编码数据分类总体架构[1]。

2��航空制造全流程编码标准体系设计

2.1  标准体系建立原则
企业信息编码标准体系创建基本原则：

（1）标准优先原则：应优先贯彻上级编码标准；
（2）适用性原则：制定的代码标准应完全满足企业

实际需求；

（3）完整性原则：应系统地制定信息编码数据标
准，覆盖全部信息资源数据；

（4）动态管理原则：按信息资源数据扩展需求，信
息编码标准体系进行动态管理，及时制修订信息编码标

准，保证信息编码标准体系运行有效；

（5）归口管理分工负责原则：企业设立归口部门统
一规划，各专业主管部门负责本专业编码标准的制修订

和贯彻实施。

2.2  体系架构设计
以航空编码数据为基础，以信息化应用技术对编码

数据的要求为前提，对信息资源编码数据、信息编码结

构和标准的适应性研究，建立飞机制造全流程信息编码

标准体系，飞机制造全流程编码标准体系架构见图1。
2.3  信息编码标准编制
编码标准编制应遵循以下原则：

（1）遵循上级标准优先原则；
（2）遵循适用性原则，开展适用性分析，上级编码

标准不能满足实际需求时，可对上级标准进行剪裁，制

定本企业编码标准；

（3）当编码对象没有相适用的上级标准时，应编制
企业标准；

（4）按公司管理及信息化应用系统需求，信息编码
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体系进行动态管理，及时制修订信息编码标准，保证信

息编码标准体系运行有效；

（5）编码标准贯彻与编制工作由标准化部门统一规
划，专业主管部门负责本专业编码标准的制修订和上级

编码标准的贯彻实施[2]。

图1��飞机制造全流程编码标准体系架构

3��主数据编码规则及主数据描述模型

3.1  主数据编码规则
建立主数据编码规则，选择适当的代码类型和编码

方法对确保成功构建编码体系至关重要。首先要满足对

信息主体进行标识的作用，一般情况下，编码结构设计

应满足一下要求：

（1）唯一性 同一编码对象，信息编码的编码规则必

须是唯一的，每一个编码对象仅有一个代码，一个代码

只唯一表示一个编码对象；

（2）不变性 代码与信息主体之间的对应关系在系统

的整个生命期内不应发生变化；

（3）稳定性 代码与信息主体之间的的对应关系不能

因为外界因素的变化（如管理制度的变化等）而变化，

尽可能保持代码的相对稳定；

（4）合理性 新的编码结构设计时，要符合编码数据

专业或业务技术管理要求，与信息主体的特点相适应；

（5）可扩充性 必须留有适当的后备容量，要为新的

编码对象流出足够的备用码，而且要考虑新出现的编码对

象与已编码的对象之间的顺序关系，满足扩充的的需要；

（6）简单性 编码字段按需求，用英文字母、阿拉伯

数字和字符组成，结构应尽量简单，长度尽量短，以便

节省机器的村树控件和减少代码的出错率，提高机器处

理的效率；

（7）适用性 代码要尽可能反映编码对象的特点，有

助记忆，便于填写；

（8）规范性 在一个编码标准中，代码的类型、代码

的结构以及代码的编写格式必须统一、便于记忆、辨认

和计算机处理。

3.2  主数据编码属性描述
依据属性描述对象不同，可分为分类属性、基本属

性、技术属性和其他属性。

（1）分类属性
分类属性是为满足物品的管理、统计与简单分析的

需求，对物品按有关特性或习惯而给出的分类名称、分

类代码及分类描述，分类属性不作为影响和确定物品管

理模式的直接依据；当分类的原则和出发点有多种时，

对每类物品可以有多个分类体系，并对应有多个分类属

性，形成多维度分类。

（2）基本属性
基本属性是指物品的中文名称、外文名称、生产单

位信息（包括生产单位名称、生产单位代码等）。

（3）技术属性
技术属性是用来决定物品代码的属性。依据物品编

码分类，对每一个物品类目给出的用于表示物品不同技

术特征、功能、参数的属性组，如螺栓的技术属性组有

标准号、规格、材料牌号、表面处理、产品型式等。

（4）其他属性
其他属性是根据经营管理、业务活动及信息系统应

用需要而设置的，与物品编码无关的其他描述属性，通

常这些属性不影响物品代码。

3.3  主数据分类描述模型及各主数据属性描述模型
应结合企业实际管理现状，开展主数据分类描述工

作，对于同一物品数据不能同时存在于两个及两个以上

的主数据中。飞机制造主数据分类有：材料、标准件、

机载设备、工具等等，基础数据特征包含牌号/型号/件
号、标准/技术条件、规格、状态、性能、使用要求等。
建立主数据属性描述模型时应充分考虑属性匹配的科学

性、合理性和适用性，采用信息资源编码数据属性最

少化原则，信息资源编码数据稳定性原则，通过属性项

优化选择匹配，确定每一物品唯一性定义属性项（必

填），确立一般属性项（选填），建立主数据分类描述

模型。

对各主数据的属性项，根据信息化系统需求，可以

从名称、取值方式、数据类型、最大长度、是否必填、

是否影响代码等方面建立属性描述模型，解决物品唯

一性属性描述，为信息编码数据标识定义、技术管控与

利用创造条件，确保模型数据与业务数据高质量深入融

合，为主数据信息化管控提供有效路径。

3.4  信息编码数据属性描述规范化表达技术要求
以航空用材料、孔加工刀具、标准件主数据为例，

属性描述如下：

金属材料通用属性项：中英文名称、技术标准级

别、技术标准号、品种标准级别名称、品种标准号、制

造状态、热处理状态、表面状态、材料牌号、附加技术
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条件、金属材料附加码等，金属材料类型——板、带、

箔、膜、丝、线、棒、管、型材、块、锭、网、绳等13
类，金属材料专用属性项：厚度、内切圆直径、边长、

网孔基本尺寸、编织形式、精度等级、结构、型材代号

等；非金属材料通用属性项：材料名称、标准文件号、

型、类、级、形式、牌号、规格、计量单位等，主产品

非金属材料类型——塑料及其制品、层压材料、纤维材

料及其制品、胶料及橡胶制品、胶粘剂、密封材料、油

漆、涂料、油料、纺织品、石棉制品、电线、电缆、皮

革及纸制品、木材及其制品、化工材料等，非金属材料

专用属性项：规格-颜色、厚度、直径、直径×长度、外径
×壁厚×长度等。
孔加工刀具属性项：所属级分类编码、所属分类名

称、物品中文名称、物品外文名称、标准级别、标准

号、型号/图号、刀具直径φ、切削刃锥角、切削刃长、刀
具总长、刀具材料、零件材料、是否涂层、刀具型式、

柄部型式、柄部规格、冷却方式、附加技术条件、生产

单位名称、初孔直径、终孔直径尺寸、前引导直径、前

引导长度、配套刀片号、版次、使用设备/工具、定额单
位等[3]。

标准件属性项：标准级别名称、标准号、规格、材

料牌号、表面处理、产品型式、子件序号、子件名称、

关注尺寸的公差带、保险孔型式、附加技术条件、标

记、生产单位名称等。

针对每一属性，开展规范化表达技术研究，确保属

性描述唯一性、准确性、规范性。必要时以示例形式说

明。以标准件的“规格”为例，表达技术要求为：

（1）规格包括标准件所有的量化的关键参数，应按
照对应标记的格式填写。

示例：

HB 1-521-2002《垫圈》标记HB1-521GD12×22×1.5 
CdD其对应的规格填写为：12×22×1.5。
（2）对于不同规格按顺序排列，一个序号对应一组

规格，按序号查找规格的具体要求的情况，此时应填写

序号而不是具体的规格。

示例：

HB 4-134-1983《标牌》标记HB4-134-5其对应的规格
填写为：5。
4��计算机辅助编码系统

计算机辅助编码系统，可以辅助企业建立科学、完

整、有序的信息编码标准体系，以保证信息的准确收

集，有效地存储、传输和及时处理，建立统一的编码数

据源，实现信息的共享，辅助实现制造业信息化工程中

各系统的信息集成，保证制造业信息化工程达到预期的

效果。

从系统功能的角度看，计算机辅助编码系统一般包

括编码规则管理、代码管理、系统集成、系统管理等4个
模块。这4个模块共同合作完成面向制造业信息化的信息
分类编码的功能，功能规划如图2所示。

图2��计算机辅助编码系统功能规划

编码数据作为企业的基础数据，是企业管理信息系

统实施的基础。一个好的计算机辅助编码系统，除了实

现编码规则的制定和维护管理、编码的生成与管理外，

还应为企业应用信息系统，如CAPP、PDM、ERP等提供
数据集成的接口，实现编码管理系统与各信息化系统的

有效集成，实现数据的快捷流传与共享，保证企业范围

内代码的唯一性、编码数据的准确性和规范性，为信息

化奠定坚实的基础。

结束语

航空产品编码技术是实现航空制造数字化的基础技

术，编码技术的应用程度决定了数据的应用效能及数字

化提升水平，数据的应用快速、低廉、敏捷成为企业数

字化成败与企业数字化转型的关键。航空制造全流程编

码技术及体系研究，已为飞机产品制造主数据信息化实

施提供了标准支撑，加快了工艺、制造、采购等工作进

度，实现信息系统集成，打通了航空制造主数据信息化

应用通道，加速了与飞机型号机体供应商、成品供应商

间的敏捷协同，降本增效，为其他企业信息资源数据体

系的建立提供可借鉴的经验。
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