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 Стандартные шлифовальные инструменты имеют существенный недоста-

ток в плане используемых зѐрен. Зерна, которые являются главными режущими 

элементами этих инструментов, в силу типовых технологий приготовления аб-

разивной массы путем дробления абразивных слитков, имеют произвольную 

форму и хаотичное расположение в теле инструментов. В результате только от-

дельные зѐрна получают случайным образом благоприятную для резания гео-

метрию своих режущих частей. Основная масса зѐрен по этой причине либо во-

обще не участвует в резании или принимает минимальное участие. Это обстоя-

тельство непосредственно и негативно сказывается на общей работоспособно-

сти шлифовальных инструментов. Для повышения коэффициента полезного 

действия шлифовальных инструментов необходимо заставить каждое единич-

ное зерно работать с большой отдачей и приносить результат в совокупный 

процесс резания. 

Решением такой задачи длительное время занимаются на кафедре ме-

таллорежущих станков и инструментов КузГТУ. К настоящему времени разра-

ботаны технологии по производству шлифовальных кругов из зѐрен с контро-

лируемой формой и ориентацией и разработан комплекс оборудования и при-

боров для производства таких кругов.  

Технология производства новых кругов отличается от стандартной тем, 

что в неѐ добавлены две новых операции – сепарация зѐрен с требуемой фор-

мой из общей массы абразива и ориентация зѐрен в теле инструмента.  

Для сепарации зѐрен по признаку формы из общей массы абразива ис-

пользована конструкция сепаратора, основанная на применении вибрационного 

эффекта [1]. В этом сепараторе исходная масса абразива той или иной марки и 

зернистости насыпается на верхний край наклонной деки, которая вибрирует с 

определенной частотой и амплитудой. В результате зѐрна скатываются по такой 

деке по разным траекториям: наиболее короткие траектории – у зѐрен изомет-

рической формы, а наиболее длинные – у зѐрен пластинчатых и иглообразных 

форм. По краям деки располагаются емкости, куда собираются отсепарирован-

ные зѐрна. Из полученных фракций зѐрен с одинаковой и упорядоченной фор-

мой зѐрен в дальнейшем изготавливаются шлифовальные круги с ориентиро-

ванным расположением зѐрен в теле данных инструментов. Делается это по 

специальной технологии, на которую получен патент на изобретение РФ [2]. 



 

 

 

   

Суть данной технологии состоит в том, что отобранные по фракциям зѐр-

на просеивают через электростатическое поле. Благодаря этому, зѐрна в про-

цессе вертикального полета ориентируется в пространстве (острыми краями – в 

направлении полюсов электродов) и заполняют прессформу уже не хаотично, а 

упорядоченно. Предварительно отсепарированные шлифовальные зѐрна сме-

шиваются с частицами пульвербакелита и увлажнителем. Для реализации этой 

операции используется специальная смесительная установка для приготовления 

абразивных масс, изготовленная по патенту на изобретение [3].  

Дальнейшие операции по изготовлению новых конструкций кругов не от-

личаются от этапов типовых технологий изготовления. В частности, подготов-

ленная масса ориентированных зѐрен с заданной формой проходит операцию 

формования и термической обработки. Для формования используются гидрав-

лические прессы, а для термообработки – электрические печи.  

Количественная оценка формы зѐрен и их положение в  теле инструмен-

тов осуществляются на специально сконструированных приборах и с помощью 

разработанного программного обеспечения [4, 5, 6, 7]. 

На основе предложенных технологий и сконструированного оборудова-

ния изготовлены опытные партии отрезных шлифовальных кругов с разной 

формой зѐрен  и ориентацией в теле инструмента, которые прошли комплекс-

ные лабораторные испытания по оценке их работоспособности [8]. В частности, 

оценивалась режущая способность, износ, стойкость, качество обработки, теп-

ловые явления при отрезке деталей. Полученные результаты говорят о том, что 

режущая способность новых конституций инструментов (производительность 

обработки) – выше на 20 – 30%, чем у стандартных инструментов, а износ и 

шероховатость  обрабатываемой поверхности ниже, соответственно на 10-15% 

и на 30-40%, чем при обработке типовыми инструментами.  

Себестоимость при производстве новых инструментов на 5-10% выше, 

чем у аналогов, но она компенсируется их более высокими эксплуатационными 

свойствами. 

Параллельно с испытаниями новых инструментов ведется дальнейшая 

модернизация оборудования по их производству (совершенствуется конструк-

ция устройства для ориентации зѐрен в круге под некоторым углом наклона к 

плоскости резания в направлении вращении круга; рассматриваются варианты 

конструкций сепараторов с повышенной производительностью рассева и др.) 
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