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Инструкция по охране труда при проведении лабораторных 
работ  

 
Общие требования безопасности 
 
1 Для работы на ПЭВМ в компьютерном классе допускаются студенты, 

прошедшие обучение и проверку знаний по мерам безопасности. 
2 Студенты должны соблюдать правила внутреннего распорядка. Не 

допускается находиться в классах в верхней одежде, в состоянии алкогольного, 
токсического или наркотического опьянения. 

3 При проведении лабораторных работ необходимо соблюдать правила 
пожарной безопасности, знать места расположения первичных средств 
пожаротушения. 

 
Требования безопасности перед началом работы 
 
1 Внимательно изучить содержание и порядок проведения лабораторной 

работы, а также безопасные приемы ее выполнения. 
2 В случае неисправности оборудования немедленно сообщить об этом 

преподавателю и до ее устранения к работе не приступать (работать на 
неисправном оборудовании запрещается). 

 
Требования безопасности во время работы  
 
Студенту при работе на ПЭВМ запрещается: 
– прикасаться к задней стенке системного блока (процессора)  при  вклю-

ченном питании; 
– загромождать верхние панели устройств ненужными бумагами и посто-

ронними предметами; 
– допускать попадания влаги на поверхность системного блока, монитора, 

рабочую поверхность клавиатуры и другие устройства. 
 
Требования безопасности по окончании работы 
 
1 Произвести закрытие всех активных задач. 
2 Отключить питание системного блока (процессора). 
3 Осмотреть и привести в порядок рабочее место. 
4 Предупредить преподавателя обо всех, даже малейших и незначитель-

ных, неисправностях оборудования. 
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1 Лабораторная работа № 1. Повышение точности 
механической обработки на основе использования 
интеллектуальных систем 

 
Цель работы: ознакомление с принципами управления параметрами 

технологических процессов с целью обеспечения точности механической 
обработки на основе использования семантических сетей. 
 

Теоретические сведения 
 
Стремление преодолеть противоречие между усложнением создаваемых 

систем и традиционными подходами к их проектированию и обслуживанию в 
настоящее время определило одно из новых направлений развития систем 
автоматического управления точностью, связанное с применением 
интеллектуальных технологий.  

Использование алгоритмов искусственного интеллекта открывает 
возможность осуществления иного подхода к данной проблеме, который 
предполагает отказ от статистического управления технологическим процессом 
на основе обобщенных экспериментальных зависимостей и использует 
принципы динамической обучаемости и адаптации системы управления 
технологическим оборудованием к реальным условиям производства. 

Средством проектирования технологического процесса и оснастки могут 
являться компьютерные программы, использующие технологии функцио-
нальных семантических сетей, представляющих собой логическую схему, 
описывающую функциональные взаимосвязи между аргументами совокупности 
математических зависимостей. В качестве такой совокупности могут выступать 
аналитические или эмпирические зависимости, связывающие параметры 
технологического процесса и оснащения с суммарной погрешностью 
механической обработки.  

Возможность преобразования функциональных семантических сетей в 
последовательность вычисляемых функций позволяет автоматизировать про-
цедуру поиска оптимальных параметров технологического процесса и осна-
щения, которые обеспечивают снижение погрешности механической 
обработки. 

Таким образом, описанные программы обладают существенным преиму-
ществом по сравнению со стандартными программными средствами. В отличие 
от принятого в традиционном программировании подхода, в них жесткий 
алгоритм отсутствует, а последовательность вычислений формируется само-
стоятельно в процессе решения поставленной задачи. Это существенно снижает 
требования к квалификации конструктора, упрощает и ускоряет процесс поиска 
решения. 

Семантические сети состоят из узлов и связывающих их дуг. Узлы в 
семантической сети соответствуют объектам, параметрам или событиям. Дуги 
описывают отношения между узлами.  
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Семантическую сеть удобно изображать в виде графа, в котором вершины 
отображают понятия, а ребра или дуги – отношения между ними. Таким 
образом, семантическую сеть можно представить тройкой объектов (V, E,  ), 
где V – множество вершин графа; Е – множество ребер;   – функция 
инцидентности, которая каждому элементу множества Е ставит в соответствие 
пару элементов из множества V. 

У функциональной семантической сети множество вершин V является 
объединением непересекающихся подмножеств P и R, т. е. 

 
RPV  ,      (1.1) 

 
где P – множество параметров рассчитываемых задач, в том числе исходные 
данные; 

R – множество отношений, определяющих расчетные зависимости 
решаемых с помощью семантической сети задач. 

 
Ri  = {f (P1, …, Pj, …, Pk) = 0},    (1.2) 

 
где Pj – элемент множества параметров сети Р; 

Ri – i-е отношение сети, определяющее функциональные зависимости 
между параметрами P1, …, Pj, …, Pk  и имеющее вид 

 
f (P1, …, Pj, …, Pk) = 0.    (1.3) 

 
На рисунке 1.1 приведена возможная структура функциональной семан-

тической сети, представляющей собой в общем случае двудольный граф и 
состоящей из n отношений и k параметров. Здесь вершины-окружности явля-
ются параметрами проектируемой системы, а вершины-прямоугольники содер-
жат расчетные зависимости (отношения). 

 

 
 

Рисунок 1.1 – Пример структуры функциональной семантической сети 
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Для реализации подхода, базирующегося на технологиях функциональных 
семантических сетей, была создана компьютерная программа Semantic. 
Интерфейс программного обеспечения, представленный на рисунке 1.2, ориен-
тирован на диалог пользователя с программой как на стадии ввода исходной 
информации, так и при получении готового решения поставленной задачи.  

 

 
 

Рисунок 1.2 – Интерфейс программного обеспечения 
 
Задание 
Определить суммарную погрешность расположения оси отверстия при 

сверлении с использованием приспособления, изображенного на рисунке 1.3.  
 

 
 

Рисунок 1.3 – Схема базирования заготовки 
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Исходными данными для этой задачи являются: допуск на расположение 
оси отверстия Тobr = 0,3 мм; допуск базовой поверхности заготовки                
TDZ = 0,043 мм; число установов N = 50; твердость материала заготовки по 
Бринеллю – 241 HB; диаметр инструмента Din = 12,8 мм; подача сверла                
S = 0,28 мм/об; допуск на величину обратной конусности кТ  = 0,06 мм; допуск 
на размер отверстия сменной втулки TSV = 0,011 мм; допуск на размер 
направляющей части сверла TIN = 0,027 мм; диаметральный зазор между 
сменной втулкой и сверлом S1 = 0,012 мм; высота кондукторной втулки                
lвт = 12 мм; максимальный зазор между шпонкой и Т-образным пазом станка 
Sshp = 0,1 мм; допуск на отклонение от соосности осей быстросменной и 
постоянной втулок ТВ1 = 0,006 мм; допуск на отклонение от соосности осей 
постоянной втулки и отверстия в плите ТВ2 = 0,02 мм; допуск на межцентровое 
расстояние между осями отверстий в плите ТВ3 = 0,03 мм; допуск на 
отклонение от соосности осей отверстия во втулке и отверстия в плите                
ТВ4 = 0,04 мм; допуск на отклонение от соосности осей отверстия во втулке и 
пальца ТВ5 = 0,036 мм; допуск на расположение оси обрабатываемого отверстия 
относительно оси пальца приспособления ТВ7 = 0,02 мм; допуск на 
эксцентричность пальца ТВ6 = 0,003 мм. 

 
Методика выполнения лабораторной работы 
 
1 Загрузить интеллектуальную систему Semantic.  
2 C помощью процедуры «Создать модель» (см. рисунок 1.2) сформиро-

вать функциональную семантическую сеть. 
При расчете суммарной погрешности расположения оси отверстия 

компьютерной программой используется модуль управления точностью меха-
нической обработки, выбор которого показан на рисунке 1.4. 

 

 
 
Рисунок 1.4 – Диалоговое окно выбора типа расчета программой 
 
Характеристики процесса обработки вводятся в диалоговом режиме, при 

этом указываются способ обработки заготовки, материал обрабатываемой 
заготовки и инструмента, размеры инструмента, тип заготовки, способ ее 
базирования, время работы станка, принцип установки приспособления на 
станке, а также тип применяемой кондукторной плиты (рисунок 1.5). 
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Рисунок 1.5 – Диалоговые окна выбора исходных данных 

 
После выбора агрегатного состава проектируемой системы автоматически 

определяются математические отношения, которые будут использоваться при 
расчете погрешности обработки отверстий (рисунок 1.6). 

 

 
 

Рисунок 1.6 – Главное диалоговое окно с отношениями сети 
 
3 С помощью процедуры «Создать сеть» (см. рисунок 1.6) анализируются 

полученные математические зависимости и определяются параметры, 
входящие в состав этих отношений. 

В результате системой формируется математическая модель проек-
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тируемой системы в виде функциональной семантической сети, представ-
ленной в таблицах диалогового окна (рисунок 1.7). 

 

 
 

Рисунок 1.7 – Главное диалоговое окно с функциональной семантической сетью для 
расчета точности механической обработки 

 
4 C помощью процедуры «Ввод данных» ввести исходные данные и 

наложить ограничения на параметры сети (рисунок 1.8).  
 

  
 

Рисунок 1.8 – Диалоговое окно ввода исходных данных 
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После ввода исходных данных и ограничений параметров сети авто-
матически заполняются все поля таблиц главного диалогового окна системы 
Semantic (рисунок 1.9). 

 

 
 

Рисунок 1.9 – Главное диалоговое окно после ввода исходных данных 
 
В первой таблице указаны параметры проектируемой системы, их вели-

чины, а также интервал значений для поиска решений.  
В таблице «Отношения семантической сети» представлены отношения, 

которые используются при расчете погрешности расположения оси отверстия. 
Для каждого из них указано общее количество параметров (столбец «Общее»), 
число известных параметров в данном отношении (столбец «Извест.»), а также 
приведен список неизвестных параметров для каждого отношения (столбец 
«Неизвестные параметры»), которые должны быть определены.  

5 Определить суммарную погрешность расположения оси отверстия с 
помощью процедуры «Вычислить» (см. рисунок 1.9), выбрав в диалоговом 
окне, представленном на рисунке 1.10, параметр DELTAOBR.  

 

 
 

Рисунок 1.10 – Диалоговое окно выбора рассчитываемого параметра 
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6 Сравнить полученную погрешность обработки   с точностью заданно-
го размера Tobr. 

7 Сделать вывод об обеспечении требуемой точности обработки, т. е. про-
верить условие   < Tobr. 

Если условие не выполняется, осуществить выбор оптимальных пара-
метров технологического процесса и оснащения с целью минимизации 
суммарной погрешности расположения оси отверстия. 

Для этого указать в диалоговом окне, представленном на рисунке 1.11, 
управляемые параметры. 

 

 
 

Рисунок 1.11 – Выбор управляемых параметров 
 
Определить новое минимальное значение суммарной погрешности распо-

ложения оси отверстия и рациональные значения выбранных управляемых 
параметров. 

8 Оформить отчет. 
 

Содержание отчета  
 

1 Цель работы. 
2 Схема обработки. 
3 Диалоговое окно со сформированной системой функциональной семан-

тической сетью расчета на точность. 
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4 Диалоговые окна с результатами расчета системой. 
5 Значения суммарной погрешности расположения оси отверстия и рацио-

нальные значения выбранных управляемых параметров. 
6 Выводы. 
 
Контрольные вопросы 
 
1 Назовите две основные функциональные проблемы, решаемые сред-

ствами искусственного интеллекта. 
2 Дайте определение интеллектуальным информационным системам. 
3 Назовите разновидности интеллектуальных систем. 
4 Какие особенности систем искусственного интеллекта Вы знаете?  
 
 
2 Лабораторная работа № 2. Моделирование структурных 

схем станочных приспособлений на основе использования 
семантических сетей 

 
Цель работы: ознакомление с принципами моделирования структурных 

схем станочных приспособлений на основе использования семантических 
сетей. 

 

Задание 
Выбрать рациональную структуру приспособления, предназначенного для 

установки призматической заготовки при ее обработке на сверлильной 
операции. Поиск осуществить на структурных схемах, приведенных на       
рисунке 2.1. Приспособления предназначены для полного базирования загото-
вок по трем плоскостям и закрепления силами, направленными по нормали к 
опорной плоскости. Заготовка закрепляется с помощью диафрагменного 
пневмоцилиндра 3. Усилие зажима передается на прихват 1 через рычажный 
механизм 2. 

 

а)      б) 

 
 
Рисунок 2.1 – Схемы проектируемых станочных приспособлений 
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Исходными данными являются:  
– диаметр сверла inD  = 15 мм;  
– подача S = 0,14 мм/об;  
– предел прочности обрабатываемого материала B  = 750 МПа;  
– размеры l = 150 мм, l1 = 250 мм, l2 = 50 мм, l3 = 200 мм;  
– для приспособления, изображенного на рисунке 2.1, а, l4  = 100 мм;  
– для приспособления, изображенного на рисунке 2.1, б,  l4  = 350 мм;  
– давление в пневмоцилиндре р = 0,63 МПа;  
– диаметр диафрагмы пневмоцилинра D = 60 мм. 
В качестве критерия выбора рациональной структуры приспособления 

использовать коэффициент усиления механизма.  
 
Методика выполнения лабораторной работы 
 
1 Загрузить интеллектуальную систему Semantic. Моделирование средств 

технологической оснастки с помощью системы позволяет осуществлять поиск 
рациональных вариантов конструктивных схем станочных приспособлений и 
получить наиболее высокие показатели функционирования выбранного 
приспособления. 

2 C помощью процедуры «Создать модель» (рисунок 2.2) сформировать 
функциональную семантическую сеть. 

 

 
 

Рисунок 2.2 – Интерфейс программного обеспечения 
 
При расчете приспособлений программой используется модуль проектиро-

вания станочных приспособлений, выбор которого показан на рисунке 2.3. 
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Рисунок 2.3 – Диалоговые окна выбора типа расчета системой 
 
Для выбора рациональной структуры приспособления с помощью пользо-

вательского интерфейса ввести в систему описание технической модели, т. е. 
указать вид обработки, тип заготовки, а также перечислить агрегатный состав 
проектируемой системы.  

На рисунке 2.4 показан выбор зажимных механизмов станочного приспо-
собления, изображенного на рисунке 2.1, а. 

 

 
 
Рисунок 2.4 – Диалоговые окна выбора зажимных механизмов приспособления, 

изображенного на рисунке 2.1, а 
 

3 С помощью процедуры «Создать сеть» (см. рисунок 2.2) сформировать 
математическую модель приспособления в форме функциональной семанти-
ческой сети.  

4 С помощью процедуры «Ввод данных» (см. рисунок 2.2) ввести исход-
ные данные (рисунок 2.5). 
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Рисунок 2.5 – Диалоговое окно ввода исходных данных 
 
5 Определить требуемый коэффициент усиления tri  и развиваемые коэф-

фициенты усиления силовых механизмов ri  рассматриваемых структурных 
схем (см. рисунок 2.1).  

6 Для выбранных схем проверить условие ri  tri . 
При выборе рациональной конструктивной схемы приспособления разница 

между коэффициентами ri  – tri  должна быть минимальной. 
7 Сделать вывод о том, какая структурная схема станочного приспособ-

ления является оптимальной при заданных условиях. 
8 Оформить отчет. 
 
Содержание отчета  
 

1 Цель работы. 
2 Схемы станочных приспособлений. 
3 Диалоговые окна со сформированными системой функциональных се-

мантическими сетями силового расчета станочных приспособлений. 
4 Диалоговые окна с результатами расчета системой. 
5 Для выбранных схем проверить условие ri  tri . 
6 Определить разницу между коэффициентами ri  – tri . 
7 Выводы. 
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Контрольные вопросы 
 
1 Дайте определение семантическим сетям.  
2 Назовите виды семантических сетей.  
3 Дайте определение функциональным семантическим сетям.  
4 Как осуществляется поиск решений на семантических сетях?  
 
 
3 Лабораторная работа № 3. Автоматизация расчета 

станочных приспособлений 
 
Цель работы: ознакомление с принципами силового расчета станочных 

приспособлений на основе использования семантических сетей. 
 
Задание  
Выполнить силовой расчет станочного приспособления, используемого на 

вертикально-сверлильной операции и предназначенного для полного базиро-
вания заготовок по трем плоскостям и закрепления силами, направленными по 
нормали к опорной плоскости. Закрепление заготовки осуществляется с 
помощью пневмоцилиндра. Усилие зажима передается на прихват через 
клиновый механизм (рисунок 3.1).  

 

 
 

Рисунок 3.1 – Схема проектируемого приспособления 

 
Исходными данными поставленной задачи являются:  
– диаметр сверла Din = 10 мм;  
– подача сверла S = 0,28 мм/об;  
– предел прочности обрабатываемого материала В  = 750 МПа;  
– расстояние между точками приложения сил зажима и закрепления 

заготовки l1 = 150 мм;  
– расстояние от опоры рычажного механизма до точки приложения силы 

закрепления l2 = 250 мм;  

– угол скоса клина β = о30 ;  
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– половина угла призмы   = о45 ; 
– давление в пневмоцилиндре р = 0,63 МПа. 
 
Методика выполнения лабораторной работы 
 
1 Загрузить интеллектуальную систему Semantic.  
2 C помощью процедуры «Создать модель» (рисунок 3.2) сформировать 

функциональную семантическую сеть. 
 

 
 

Рисунок 3.2 – Интерфейс программного обеспечения 

 

Для формирования функциональной семантической сети системой исполь-
зуется модуль проектирования станочных приспособлений (рисунок 3.3). 

При силовом расчете станочных приспособлений программой Semantic 
используется модуль силового расчета, осуществляющего расчет силы закреп-
ления заготовки, а также расчет зажимных механизмов и привода 
приспособления.  

 

  
 

Рисунок 3.3 – Диалоговые окна выбора типа расчета системой 
 
3 В диалоговом режиме ввести характеристики процесса обработки и 

проектируемого приспособления. Указать способ обработки отверстия, 
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материал обрабатываемой заготовки и инструмента, вид зажима, площадь 
контакта заготовки с опорным элементом приспособления, тип заготовки и 
обрабатываемого отверстия, а также агрегатный состав проектируемой систе-
мы. Диалоговые окна выбора исходных данных представлены на рисунке 3.4.  

 

 
 

Рисунок 3.4 – Диалоговые окна выбора исходных данных 
 

4 С помощью процедуры «Создать сеть» (см. рисунок 3.2) анализируются 
полученные математические зависимости и определяются параметры, вхо-
дящие в состав этих отношений. В результате системой формируется мате-
матическая модель проектируемой системы в виде функциональной семан-
тической сети. 

5 C помощью процедуры «Ввод данных» ввести исходные данные и нало-
жить ограничения на параметры построенной сети (рисунок 3.5).  

6 С помощью процедуры «Вычислить» (см. рисунок 3.2) определить пара-
метры приспособления, при которых выполняется условие закрепления заго-
товки. В качестве такого параметра используется диаметр цилиндра пневмо-
привода проектируемого приспособления D (рисунок 3.6).  

В результате поиска решения системой будет определен диаметр цилиндра 
пневмопривода проектируемого приспособления D. При этом система после-
довательно вычислит все неизвестные параметры, от которых зависит данная 
величина (рисунок 3.7). 
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7 Оформить отчет. 
 

 
 

Рисунок 3.5 – Диалоговое окно ввода исходных данных 
 

 
 

Рисунок 3.6 – Диалоговое окно выбора рассчитываемого параметра 
 

 
 

Рисунок 3.7 – Диалоговое окно с результатом решения программой задачи  
по нахождению диаметра цилиндра пневмопривода 
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Содержание отчета  
 

1 Цель работы. 
2 Схема станочного приспособления. 
3 Диалоговое окно со сформированной системой функциональной семан-

тической сетью силового расчета станочного приспособления. 
4 Диалоговое окно с результатами расчета системой. 
5 Выводы. 
 
Контрольные вопросы 

 
1 Какие параметры станочных приспособлений рассчитывались?  
2 Назовите преимущество использования систем автоматизированного 

проектирования.  
3 Какие параметры станочных приспособлений были оптимизированы? 
4 Обоснуйте выбор критериев оптимизации.  
5 Обоснуйте выбор технических ограничений.  
6 Обоснуйте выбор метода поиска экстремума целевой функции.  
 
 
4 Лабораторная работа № 4. Автоматизация расчета 

размерных цепей 
 
Цель работы: ознакомление с принципами расчета размерных цепей на 

основе использования семантических сетей. 
 
Задание  
Выполнить размерный анализ станочного приспособления, изображенного 

на рисунке 4.1.  
 

 
 

Рисунок 4.1 – Схемы взаимодействия элементов приспособления и его размерная цепь 
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Смещение оси отверстия от ее номинального положения определяется при 
решении уравнения размерной цепи Б приспособления 

 

7654321 ББББББББ  ,   (4.1) 
 

где 1Б  – отклонение от соосности осей быстросменной и постоянной втулок; 

2Б  – отклонение от соосности осей постоянной втулки и отверстия в плите; 

3Б  – межцентровое расстояние между осями отверстий в плите;  

4Б  – отклонение от соосности осей отверстия во втулке и отверстия в плите; 

5Б  –  отклонение от соосности осей отверстия во втулке и пальца; 

6Б  –  эксцентричность пальца; 

7Б  – требуемое расположение оси обрабатываемого отверстия относительно 
технологической базы. 

Исходными данными для этой задачи являются: допуск на расположение 
оси отверстия Тobr = 0,3 мм; допуск базовой поверхности заготовки                
TDZ = 0,043 мм; число установов N = 50; твердость материала заготовки по 
Бринеллю – 241 HB; диаметр инструмента Din = 12,8 мм; подача сверла                
S = 0,28 мм/об; допуск на величину обратной конусности кТ  = 0,06 мм; допуск 
на размер отверстия сменной втулки TSV = 0,011 мм; допуск на размер 
направляющей части сверла TIN = 0,027 мм; диаметральный зазор между 
сменной втулкой и сверлом S1= 0,012 мм; высота кондукторной втулки                
lвт = 12 мм; максимальный зазор между шпонкой и Т-образным пазом станка 
Sshp = 0,1 мм; допуск на отклонение от соосности осей быстросменной и 
постоянной втулок ТБ1 = 0,006 мм; допуск на отклонение от соосности осей 
постоянной втулки и отверстия в плите ТБ2 = 0,02 мм; допуск на межцентровое 
расстояние между осями отверстий в плите ТБ3 = 0,03 мм; допуск на отклонение 
от соосности осей отверстия во втулке и отверстия в плите ТБ4 = 0,04 мм; 
допуск на отклонение от соосности осей отверстия во втулке и пальца                
ТБ5 = 0,036 мм; допуск на расположение оси обрабатываемого отверстия 
относительно оси пальца приспособления ТБ7 = 0,02 мм; допуск на 
эксцентричность пальца ТБ6 = 0,003 мм. 

 
Методика выполнения лабораторной работы 

 
1 Определить математические отношения, которые будут использоваться 

при выполнении размерного анализа станочного приспособления. 
2 Полученные зависимости записать в файл текстового типа (Lab4.txt). 

Пример такого файла представлен на рисунке 4.2.  
3 Загрузить интеллектуальную систему Semantic. C помощью процедуры 

«Загрузить сеть» (рисунок 4.3) открыть базу знаний, которая хранится в фай- 
ле Lab4.txt.  

4 C помощью процедуры «Создать сеть» сформировать математическую 
модель проектируемой системы в виде функциональной семантической сети, 



 

23 

 

представленной в таблицах главного диалогового окна системы Semantic              
(рисунок 4.4). 

 

 
 
Рисунок 4.2 – Пример файла текстового типа 
 

 
 

Рисунок 4.3 – Главное диалоговое окно с отношениями семантической сети 
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Рисунок 4.4 – Главное диалоговое окно с функциональной семантической сетью 
 
5 C помощью процедуры «Ввод данных» ввести исходные данные и 

наложить ограничения на параметры сети (рисунок 4.5). После ввода исходных 
данных и ограничений параметров сети автоматически заполняются все поля 
таблиц главного диалогового окна системы Semantic. 

 

 
 

Рисунок 4.5 – Диалоговое окно ввода исходных данных 
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В таблице «Параметры семантической сети» (рисунок 4.6) указаны 
параметры проектируемой системы, их величины, а также интервал значений 
для поиска решений.  

 

 
 

Рисунок 4.6 – Главное диалоговое окно с введенными исходными данными 
 
В таблице «Отношения семантической сети» (см. рисунок 4.6) пред-

ставлены отношения, которые используются при размерном анализе. Для 
каждого из них указано общее количество параметров (столбец «Общее»), 
число известных параметров в данном отношении (столбец «Извест.»), а также 
приведен список неизвестных параметров для каждого отношения (столбец 
«Неизвестные параметры»), которые должны быть определены.  

6 Выполнить расчет параметров сети с помощью процедуры «Вычислить» 
(см. рисунок 4.6), выбрав в диалоговом окне, представленном на рисунке 4.7, 
«Все неизвестные параметры».  

7 Оформить отчет. 
 

 
 

Рисунок 4.7 – Диалоговое окно выбора рассчитываемого параметра 
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Содержание отчета  
 
1 Цель работы. 
2 Схемы станочного приспособления и размерной цепи. 
3 Диалоговое окно со сформированной системой функциональной семан-

тической сетью размерной цепи. 
4 Диалоговое окно с результатами расчета системой. 
5 Выводы. 
 
Контрольные вопросы 

 
1 Назовите основные этапы автоматизации расчета размерных цепей. 
2 Каким образом осуществлялась автоматизация расчета размерных цепей? 
3 Назовите преимущества автоматизации расчета размерных цепей. 
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