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(сообщение 1)

Канд. техн. наук, доц. А. И. ГОЛЕМБИЕВСКИИ 
(Статья представлена доцентом Новополоцкого политехнического института, 

к. т. н. В. А. Петровым)

Разрабатывается методика формализации способов формообра- 
зования поверхностей в металлообработке. В основу методики по- 
ложен аппарат теории множеств.

В [1] впервые выдвинут важный методологический тезис о не тож­
дественности схемы резания кинематической схеме станка и на его 
основе сформулированы основные положения классификации схем ре­
зания по признаку сходства сочетаний абсолютных Движений инстру­
мента и заготовки. В последующих работах [2—5], логически связан­
ных с [1], в зависимости от целей конкретных исследований разраба­
тываются системы классификаций, основанные на анализе иных опре­
деляющих признаков: физических, технологических, энергетических, 
конструктивных и других. Названные работы имеют важное методоло­
гическое значение для создания научных основ единой классификации, 
охватывающей все многообразие процессов формообразующей обра­
ботки независимо от вида используемой энергии. Однако следует от­
метить и их определенную ограниченность, заключающуюся в односто­
роннем базировании на технологическую науку и вербальный язык для 
описания отличительных существенных признаков различных процес­
сов, методов и способов обработки. В то же время известный опыт ки­
бернетизации технологии показывает, что именно на стыке наук воз­
можна наиболее строгая разработка проблем теоретической технологии. 
В статье на основании работ [1—3] с широким привлечением аппарата 
теории множеств разрабатывается методика формализованного описа­
ния способов формообразующей обработки по виду генерации поверх­
ностей в пространстве и времени.

Как известно, образование реальной поверхности в металлообра­
ботке любым технологическим способом представляет собой по суще­
ству процесс образования соответствующей геометрической поверхно­
сти, под которой обычно понимают след, оставляемый одной произво­
дящей линией, называемой образующей, при ее движении по другой 
производящей линии — направляющей. Производящие линии реальных 
поверхностей создаются при помощи вспомогательных элементов, реа­
лизованных на рабочей части инструмента [6].

Рассматривая различные инструменты,можнозаметить, что одни, 
например токарный резец, имеют один вспомогательный элемент, а дру­
гие, например фреза или многошариковая раскатка, имеют несколько 
последовательно расположенных вспомогательных элементов. Будем 
рассматривать вспомогательный элемент как множество материальных 
точек Тогда в общем виде совокупность вспомогательных элемен- 
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