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В монографії на основі аналізу функціонування підсистем різання і керуючих дій, які 
складають систему шліфування з керуванням параметрами робочої поверхні круга, та сфор-
мульованих основних принципів керування параметрами рельєфу робочої поверхні інстру-
мента виконаний опис закономірностей функціонування підсистеми різання в часі, підґрунтя 
яких складають математичні залежності для розрахунку складових сил різання на шліфува-
льному крузі в будь-який момент часу. 

Викладені методики розрахунку інтенсивності видалення зв’язки та продуктів заса-
лювання в процесі керуючих дій на робочу поверхню круга за заданими показниками якості 
та мінімальною питомою собівартістю обробки. Розроблена методика визначення оптималь-
них режимів шліфування важкооброблюваних матеріалів з керуванням параметрами робочої 
поверхні круга електроерозійним способом при шліфуванні за жорсткою та пружною схема-
ми. 
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