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В настоящее время большое внимание уделяется привлечению тури-

стов в Беларусь: восстанавливаются культурно-исторические памятники и 
организовываются по ним туристические маршруты, облагораживаются 
дворы и улицы. Это происходит в столице, областных и районных центрах, 
однако, стоит выехать за город – и можно найти множество разрушенных и 
полуразрушенных памятников, которые еще век назад являлись действую-
щими и нужными людям. Таким примером является церковь в деревне 
Старая Водва. 

В библиотеке мы нашли несколько строк: церковь построена в конце 
XIX века, является архитектурным памятником классицизма. Из воспоми-
наний старожила деревни Мельникова Д.Ф. и библиотекаря Козаревой Г.Е., 
существует предание о том, что данная церковь должна была быть по-
строена в деревне Пещанка. Лошади, на которых перевозились кирпичи, 
произведенные в Водве, не хотели идти дальше, останавливались именно в 
одном месте, которое и стало площадкой для строительства церкви. 

Возведение церкви связано с именем владельца земель Водвы, Речки и 
Пещанки Ракузы Николая Кузьмича, который в 1883 г. был похоронен воз-
ле этой церкви. В 1900 г. на базе церкви существовала церковно-
приходская школа. С приходом советской власти церковь частично пере-
стала функционировать, но службы велись, работала звонница. В период 
Великой Отечественной войны в ней размещался немецкий военный гос-
питаль. После войны церковь закрыли и превратили в сельский клуб. С 
1953 г. официально было открыто кладбище, на котором до сих пор и хоро-
нят жителей деревни. 

В период «перестройки» церковь возобновила работу, но деньги на её 
восстановление не выделялись, что и привело к обрушению южной стены 
сооружения. Буквально десятилетие назад были видны все фрески храма, 
однако на данный момент сохранилась только одна. 

В Беларуси запланирована реставрация множества исторических зда-
ний, но, к сожалению, в планы по реставрации и восстановлению истори-
ко-культурных памятников Староводвовская церковь не включена. Необхо-
димо законсервировать данное сооружение, чтобы остановить его разру-
шение. Нужно бороться за восстановление каждого памятника, который 
отражает хоть и небольшую, но часть нашей духовной и материальной 
культуры, ибо только сохраняя духовное наследие предков, нынешние по-
коления могут устойчиво стоять на мощном фундаменте.  

153 
 

ны режущего элемента, отвечающего за формирование окончательной точ-
ности и качества рабочей поверхности детали. Непрерывное частичное об-
новление применяется как при обработке коротких, так и протяженных за-
готовок с высокими требованиями по точности и качеству обработанной 
поверхности, и предполагает наличие в конструкции инструмента отдель-
ного привода.  

Известно, что процесс ротационного резания характеризуется боль-
шими скоростями перемещения режущей кромки и основной износ режу-
щих элементов, имеющих режущую кромку в виде окружности – термоус-
талостный. В результате мгновенного изменения температуры в каждой 
точке режущей кромки при прохождении выхода и входа зоны обработки, 
достигающего 300 °С, происходит ее разрушение под действием повто-
ряющихся температурных напряжений.  

Исключить или значительно уменьшить перепад температур на выходе 
и входе в зону обработки можно за счет установления оптимальной скоро-
сти перемещения режущей кромки, обеспечивающий равномерный подог-
рев при подходе к зоне обработки, предотвращая термоусталостное разру-
шение. В этом случае скорость Vр перемещения режущей кромки к зоне 
обработки должна быть меньше или равна скорости распространения тепла 
от зоны резания вследствие теплопроводности. Скорость перемещения ре-
жущей кромки Vр может назначаться из технологических требований или 
режущих способностей режущего элемента инструмента. 

Таким образом, преимущества обработки с непрерывным обновлени-
ем режущей кромки при ее однократном использовании заключаются в 
следующем: 

– износ в точке режущей кромки окончательно формообразующей об-
работанную поверхность минимальный или равен нулю и не изменяется в 
течение рабочего хода, что сохраняет размер статической настройки техно-
логической системы и стабилизирует точность обработки; 

– минимальная величина износа в области вершины режущей кромки 
обеспечивает стабильность шероховатости обработанной поверхности в 
пределах период стойкости режущего элемента; 

– стабильность и неизменность геометрических параметров режущего 
лезвия в течение всего периода стойкости гарантирует неизменность сил и 
температуры в зоне резания, что повышает виброустойчивость технологи-
ческой системы; 

– увеличение фаски износа и радиуса перехода между передней и зад-
ней поверхностями режущего элемента от вершины к выходу из участка 
контакта режущей кромки с необработанной поверхностью заготовки по-
зволяют более нагружать приповерхностные слои заготовки и гарантируют 
неизменное качество обрабатываемой поверхности детали; (лучшее струж-
кодробление, завивание стружки, минимум наклепа и остаточных напря-
жений на поверхности детали); 


