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В загальному випадку температура шліфування 𝜃𝜃 визначається 
залежністю, в яку входять два змінних параметри: умовне напруження 
різання 𝜎𝜎 і приведений показник температури 𝜔𝜔, який змінюється в межах 
0…1. Тому, зменшити температуру шліфування 𝜃𝜃 можна зменшенням цих 
двох параметрів. Зменшення умовного напруження різання 𝜎𝜎, визначимо 
за допомогою залежності для встановлення умовного напруження різання 
𝜎𝜎: 
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де – 𝜎𝜎ст межа міцності оброблюваного матеріалу на стиснення, Н/м2; 
Кріз = 𝑃𝑃𝑧𝑧/𝑃𝑃𝑦𝑦– коефіцієнт різання; 𝑃𝑃𝑧𝑧 ,𝑃𝑃𝑦𝑦– тангенціальна і радіальна складові 

сили різання, Н; пов’язані з підвищенням ріжучої здатності шліфувального 
круга за рахунок збільшення коефіцієнта різання Кріз. 

Даний коефіцієнт залежить від наступних чинників: гостроти 
ріжучих зерен круга, інтенсивності тертя оброблюваної заготовки з 
шліфувальним кругом. Тому для збільшення Кріз необхідно в процесі 

шліфування забезпечити своєчасне випадання із зв’язки круга зношених 
зерен. Ця умова досягається застосуванням ефективних методів правки 
круга, а саме, безперервної правки, що забезпечує стабілізацію в часі 
ріжучої здатності шліфувального круга. 

Для аналізу шляхів зменшення температури шліфування розглянемо 
приведений показник температури 𝜔𝜔 у відповідності з залежністю: 
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де:
 

1 ln((1 ) ).l ω ω= − − −  

Як бачимо, зменшення параметра 𝜔𝜔 припускає зменшення 

безрозмірної величини 𝑙𝑙1̅. Це означає, що безрозмірна величина 𝑙𝑙1̅ тим 
менша, чим менша питома продуктивність оброблення 𝑄𝑄пит і глибина 

шліфування 𝑡𝑡. Отже для зменшення величини 𝑙𝑙1̅, приведеного показника 
температури 𝜔𝜔 і відповідно температури шліфування 𝜃𝜃, оброблення 
доцільно виконувати по схемі багатопрохідного шліфування, тобто з 
мінімально-можливою глибиною шліфування 𝑡𝑡 і максимально-можливою 
швидкістю деталі 𝑉𝑉д для заданої питомої продуктивності оброблення 𝑄𝑄пит. 

  


