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Прецессионный мотор-редуктор, как и другие планетарные меха-
низмы, представляет собой сложную систему взаимодействующих 
элементов, которые при работе находятся в непосредственной близости и не 
могут не оказывать влияния друг на друга. Поэтому каждую деталь 
необходимо рассматривать как часть узла либо сборочной единицы,  
т. е. как систему, в которой внутренние силовые факторы действуют вместе 
и одновременно и, как следствие, вызывают сложное сопротивление. 

Как известно, напряжения и деформации при сложном сопротивлении 
определяются на основании той или иной теории прочности при 
использовании принципа независимости действия сил, который предпо-
лагает, что все действующие силовые факторы можно рассматривать 
отдельно, а затем определить напряжения и деформации путем простого 
геометрического сложения. Однако указанный принцип может быть 
использован при соблюдении ряда условий.  

Во-первых, материал детали должен подчиняться закону Гука на 
протяжении всего времени работы механизма. При проведении расчета на 
прочность в качестве допускаемого напряжения будет приниматься не 
предел выносливости или предел текучести материала, а предел 
пропорциональности с учетом коэффициента запаса, величина которого 
будет зависеть от ряда факторов, учитывающих условия эксплуа- 
тации, назначение, виды деформаций, однородность используемого  
материала и т. д.  

Во-вторых, деформации должны быть малы по сравнению с размерами 
конструкции, чтобы изменение расположения внешних сил не оказывало 
влияния и не изменяло вид нагружения. Причем, перед тем как приступать 
к выполнению расчета на прочность, необходимо разделять понятие 
прочности материала, прочности отдельной детали и прочности механизма 
в целом. А также учитывать, что классические теории прочности зани-
маются расчетом прочности материала и не могут в полной мере 
характеризовать прочность детали или механизма. 

Следовательно, при проектировании механизмов необходимо учиты-
вать  и многие другие факторы, которые оказывают влияние на способность 
механизма выполнять требуемые от него задачи в течение определенного 
промежутка времени, что вызывает определенные сложности и значительно 
увеличивает время его разработки. 
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Управление процессом сверления представляет собой одну из 

основных проблем технологии машиностроения. Однако современные 
методы ее решения не в полной мере учитывают текущее состояние 
технологического оборудования, а также функциональные взаимосвязи 
между параметрами обработки. Альтернативу существующим подходам 
могут составить подходы, базирующиеся на технологиях искусственного 
интеллекта, в частности, технологиях функциональных семантических 
сетей, состоящих из множества параметров, представляющих собой 
параметры рассчитываемых задач и включающих исходные данные и 
множества отношений, которые определяют функциональные зависимости 
между параметрами. 

Управление процессом сверления на функциональной семантической 
сети заключается в том, чтобы, используя зависимости, определить 
значения параметров процесса обработки и применяемого техноло-
гического оснащения, при которых обеспечивалась бы точность обработки 
либо максимальный запас точности с наибольшей экономичностью. 

Для того чтобы использовать функциональную семантическую сеть 
для решения технологических задач, таких как обеспечение точности 
обработки отверстий, необходимо построить базу знаний на основе анализа 
отдельных составляющих погрешности обработки. 

Для этого были проанализированы все составляющие суммарной 
погрешности обработки отверстий с целью построения отношений 
семантической сети, т. к. ряд данных, приводимых в справочной литературе, 
не позволяет непосредственно использовать их в интеллектуаль- 
ных системах.  

Анализ зависимостей позволил уточнить составляющие суммарной 
погрешности в соответствии с отношениями сети, а также установить их 
параметры. На основе результатов анализа построена функциональная 
семантическая сеть для управления процессом сверления, включающая 
более 140 отношений и учитывающая до 210 параметров.  

Установлено, что в качестве управляемых параметров эффективно 
могут быть использованы до 90 факторов, что позволяет обеспечить более 
высокое качество решения за счет увеличения их количества по сравнению 
с принятыми методиками. 
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