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Основным направлением совершенствования методов автоматизиро-

ванного проектирования является оптимизационный подход разработки 
технологического процесса, обеспечивающий выполнение в конкретных 
производственных условиях требований чертежа детали и дающий 
наилучшее значение выходных показателей. 

В связи с этим выбор конструкторско-технологических параметров 
процесса сверления отверстий предлагается осуществлять с применением 
функциональных семантических сетей [1], позволяющих выполнять мно-
гофакторную оптимизацию. 

Известно, что различные варианты технологических процессов харак-
теризуются различными показателями эффективности, называемыми кри-
териями. 

Для обеспечения конкурентоспособности новых изделий при подго-
товке производства и их изготовлении требуется отслеживать соотношение 
двух групп критериев: 

1) качество получаемого изделия, где важным параметром считается 
суммарная погрешность обработки Δ ; 

2) цены изделия, где значимым параметром является себестоимость 
изделия C. 

Таким образом, оптимизацию технологических процессов можно рас-
сматривать как многокритериальную задачу оптимизации конструкторско-
технологических параметров. То есть при проектировании техпроцесса об-
работки отверстий эффективность каждого варианта необходимо оцени-
вать не по одному, а сразу по двум показателям Δ  и C.  

Тогда задача оптимизации режимов резания на основе использования 
функциональной семантической сети может быть сведена к задаче  
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где )...,,...,,(Δ 1 ni   – суммарная погрешность обработки, учитыва-

ющая n параметров технологического процесса и оснащения, мм; С – себе-
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стоимость выполнения технологического перехода, р; i  – i-й параметр 
технологического процесса и оснащения;  iR  – область ограниче- 
ний i-го параметра. 

Однако в общем случае не существует решения задачи оптимального 
проектирования технологического процесса, которое обращало бы в ми-
нимум два критерия одновременно.  

Ввиду того, что оценка вариантов сразу по нескольким критериям за-
труднительна, можно объединить два критерия в один обобщенный в виде 
взвешенной суммы отдельных критериев [2]: 

 

1 2ΔК a a C  , 

 
где аi – весовые коэффициенты важности критериев, 0 ≤ аi ≤ 1. 

При этом 
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Следовательно, использование комплексного критерия позволяет за-
дачу нахождения оптимальных режимов резания с двумя критериями све-
сти к задаче с одним критерием.  

 

1

min
k

i i
i

К a К


  . 

 

При этом назначение оптимальных режимов резания с использовани-
ем комплексной целевой функции позволит вести обработку с наибольшей 
экономичностью при заданных требованиях к точности обрабатываемых 
поверхностей деталей машин. 

Таким образом, сложная задача многокритериальной оптимизации 
технологических процессов по описанным выше параметрам сводится к 
простой задаче, результат которой может быть получен интеллектуальной 
системой, использующей функциональные семантические сети, для улуч-
шения показателей проектируемой или действующей технологии произ-
водства. 
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