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Для процесів шліфування ефективність визначається показниками працездатності 

залежно від вимог, що пред'являються: для чорнового шліфування - максимальна 

продуктивність обробки і мінімальна собівартість при забезпеченні заданих показників 

якості оброблюваної поверхні; для чистового шліфування - забезпечення необхідної 

точності і якості поверхні при максимально можливій продуктивності обробки. 

Для кожної з цих вимог шліфувальний інструмент повинен мати відповідну форму 

різальної поверхні круга в радіальному перерізі (трикутну або трапецеїдальну), що 

змінюється залежно від режимів обробки, властивостей інструменту або оброблювального 

матеріалу. Форма різальної поверхні шліфувального круга в радіальному перерізі 

визначається довжиною головного різального конуса (ГРК), шириною перехідного 

кругового пояска (ПКП) за умови його наявності, і довжиною допоміжного різального 

конусу (ДРК). Геометричні параметри різальної поверхні шліфувального круга за різних 

умов обробки визначаються природним (самоорганізованим) процесом зношування. 

Зникнення ПКП і утворення трикутної форми різальної поверхні означає, що 

збільшення числа активних різальних зерен за рахунок вступу в процес обробки головного 

різального конуса більшої площі стає неможливим. Таким чином, резерв площі різальної 

поверхні круга вичерпується. 

Дослідженнями авторів [1] встановлено, що існує певна межа між зоною роботи 

круга з резервом площі різальної поверхні і зоною прискореного зношування, за яким 

експлуатація абразивного інструменту недоцільна, оскільки міняється механізм його 

зношування - перехід від мікровикрашування і викрашування до виривання зерен із зв'язки. 

Відсутність на різальній поверхні круга кільцевого пояска вказує на недостатність 

робочої ширини [2, 3]. 

Таким чином, ширина алмазоносного шару у значній мірі впливає на форму робочої 

поверхні круга. Для того, щоб правильно оцінити працездатність шліфувального круга, 

необхідно враховувати профіль різальної поверхні і її стан. 
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