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установов. Для повышения производительности обработки многогран-
ных изделий из камня предлагается адаптировать круглошлифовальные 
станки для обработки заготовок некруглого профиля. 

Модификация заключается в сообщении шпинделю с инструментом 
качательных движений, синхронизированных со скоростью вращения 
детали. Деталь 1 вращается со скоростью nз. Инструмент 2 установлен-
ный на шпинделе 3 получает вращение от отдельного привода со скоро-
стью nшп. Шпиндель совершает качательные движения относительно 
точки С. Качательные движения сообщаются шпинделю кривошипом 4. 
Скорость вращения кривошипа настраивается как nкр = x*nзг, где x – чис-
ло граней обрабатываемой заготовки. Конструкция позволяет регулиро-
вать отклонение от круглости обрабатываемой детали с помощью изме-
нения длины рычага КО либо позиции соединения кривошипа со шпине-
делем К. Это позволяет увеличить или уменьшить разброс положений 
инструмента относительно заготовки АВ. 

Данная конструкция обладает рядом преимуществ: осуществляется 
обработка многогранных заготовок различной степени круглости в один 
установ. В конструкции имеется возможность применения шлифовально-
го инструмента любого диаметра. Улучшаются условия охлаждения ин-
струмента. 
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Состав конструктивно-технологических свойств изделий можно оп-
ределить на основе классификации их сборочных единиц и деталей. При 
этом конструктивно-технологические свойства используются как клас-
сификационные признаки. Таким образом, принципы, закладываемые в 
алгоритм классификации признаки, определяют правила определения и 
формирования состава свойств, а также способы их описания и система-
тизации [1]. 

Алгоритм классификации изделий можно представить следующим 
образом: из множества деталей, подлежащих классификации формирует-
ся множество свойств, с помощью которых описываются сборочные 
единицы. В связи с тем, что объем свойств, описывающих разные  
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сборочные единицы велик, разрабатывают классификационную модель, 
которая представляет собой описание изделия, стандартное по объему и 
упорядоченности. Если с использованием полученного набора свойств не 
«удается» получить классификационную модель, то набор свойст уточ-
няют и цикл повторяется. В противном случае осуществляется разбиение 
множества сборочных единиц на непересекающиеся классы, и, если на-
бор свойств на входе на обеспечивает удовлетворительного разбиения, то 
он уточняется или расширяется. По окончании алгоритма классификации 
формируется эталонное описание классификационных признаков, кото-
рое используется для кодирования группы изделий. 

Таким образом, основной особенностью процесса классификации из-
делий на основе конструктивно-технологических свойств деталей и сбо-
рочных единиц, является метод последовательного приближения. 

Результаты классификации изделий являются основанием для разра-
ботки групповых технологических процессов их сборки, при этом в клас-
сификационных признаках учтены возможные методы сборки, как сбо-
рочных единиц, так и изделий целом. 
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