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ანოტაცია. ტექნიკისა და ტექნოლოგიების რე-

ვოლუციური განვითარების თანამედროვე ეტაპზე 

მსოფლიოს წამყვანი ქვეყნების მეცნიერები ინტენ-

სიურად მუშაობენ თვისებრივად ახალი მასალების 

შექმნაზე, რომელთა ფიზიკურ-მექანიკური, ელექტ-

რული, სითბური თუ სხვა თვისებები ხარისხობრი-

ვად მნიშვნელოვნად  აღემატება დღეისათვის გა-

მოყენებულ ძირითად საკონსტრუქციო, საიარაღო 

თუ სხვა დანიშნულების ლითონურ მასალებს. ასეთი 

მასალებია ზესალი, მყიფე, კომპოზიციურ-კერა-

მიკული მასალები (ოქსიდური და კარბიდული კე-

რამიკის ბაზაზე, უახლესი ზესალი კომპოზიციები, 

პოლიკრისტალური ალმასი + Si SiC  და სხვ.).  

სტატიაში მოცემულია ზესალი, კომპოზიციურ-

კერამიკული მასალების ღუნვის სიმტკიცეზე გამო-

საცდელი ნიმუშების ალმასური ხეხვის პროგრესუ-

ლი ტექნოლოგიური პროცესი, რომელსაც საფუძვ-

ლად დაედო არალითონური მასალების ალმასური 

ხეხვის ორიგინალური, მაღალეფექტური მეთოდი  

„დაბალტემპერატურული პრეციზიული ხეხვა“ 

(დპხ). ამ მეთოდით კომპოზიციური მასალების და-

მუშავებაში ჩატარებული მრავალწლიანი და მრა-

ვალმხრივი კვლევების შედეგების საფუძველზე შე-

მუშავებული და რეკომენდებულია ალმასური ხეხ-

ვის ოპტიმალური პირობები, აგრეთვე წარმოდგე-

ნილია ორიგინალური დანადგარები და ტექნოლო-

გიური აღჭურვილობა კომპოზიციურ-კერამიკული 

მასალების ნიმუშების დასამუშავებლად. 
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 საკვანძო სიტყვები: ალმასური ხეხვა; ზესალი; 

კომპოზიციურ-კერამიკული; საცდელი ნიმუში; 

ღუნვის სიმტკიცე. 

 

შესავალი 

ახალშექმნილი მასალების გამოყენების სფეროს 

დასადგენად აუცილებელია მათი ფიზიკურ-მექა-

ნიკური, თბური, ელექტრული, მაგნიტური და სხვა 

თვისებების დადგენა. საკონსტრუქციო მასალები-

სათვის პრიორიტეტულია ფიზიკურ-მექანიკური 

თვისებები, რომლის ერთ-ერთი ძირითადი მახასი-

ათებელი, განსაკუთრებით მყიფე მასალებისათვის 

არის სიმტკიცის ზღვარი ღუნვაზე. 

სხვადასხვა სამეცნიერო თუ ტექნიკური ინფორ-

მაციის წყაროებში მოძიებული იმ მასალების შესწავ-

ლისა და ანალიზის საფუძველზე, რომლებიც ეძღვ-

ნება კომპოზიციური-კერამიკული მასალების სიმტ-

კიცეზე გამოცდის მეთოდებს, სატესტე ნიმუშების 

მიმართ წაყენებულ ტექნიკურ მოთხოვნებსა და მისი 

დამზადების მეთოდიკას (ტექნოლოგიას), დად-

გინდა, რომ ზემოთ ხსენებული საკითხების მხრივ 

ყოვლისმომცველია ევროპული სტანდარტი ENV 

623-1 [1]. მასში აღწერილია კერამიკული მასალის 

ღუნვის სიმტკიცეზე გამოცდის მეთოდები, სატესტე 

ნიმუშების სამ- და ოთხწერტილოვანი ღუნვის პი-

რობებში საყრდენი გადაწვდომით 20 მმ და 40 მმ.  

  

 ძირითადი ნაწილი 

სატესტე ნიმუშები მზადდება ორი ტიპ-ზომის, 

სათანადო ტექნიკური მოთხოვნების გათვალისწი-

ნებით. 

მკაცრადაა მოთხოვნილი ნიმუშის ზედაპირის 

ფრაკტოგრაფია. კერძოდ, გამოცდამ შესაძლოა და-

ადგინოს მოტეხის მიზეზი – როგორც წიბოს დეფექ-

ტი, გამოწვეული წიბოს უხარისხო დამუშავებით ან 

ზედაპირის დეფექტები, გამოწვეული მისი უხარის-

ხო დამუშავებით, აგრეთვე ე.წ. შიგა დეფექტები, 

მიკრობზარები და სხვ. 

სტანდარტში მკაცრადაა რეგლამენტირებული 

სატესტე ნიმუშების დამზადების მეთოდიკა, დაწ-

ყებული ნიმუშის ნამზადის მოსამზადებელი და 

დამთავრებული მისი ალმასური ხეხვის საფინიშე 

ოპერაციით. 

 სტანდარტის მიხედვით სატესტე ნიმუშის მი-

მართ წაყენებული ტექნიკური მოთხოვნები შემ-

დეგია: 

 ნიმუში უნდა დამზადდეს საცდელი მასა-

ლის ერთი – მთლიანი ბლოკისაგან; 

 ღუნვის დროს საყრდენი გადაწვდომის მი-

ხედვით, 20 მმ და 40 მმ, სატესტე ნიმუშები 

მზადდება ორი ტიპ-ზომის: 

1. 25  მმ, 0,22,5a   მმ; 0,22b   მმ; 

2. 45  მმ, 0,24a   მმ; 0,23b   მმ 

სადაც   არის ნიმუშის სიგრძე, a და b ნიმუშის 

მართკუთხა კვეთის ზომები; 

 არ მოითხოვება ნიმუშის ბოლოების (ტორსე-

ბის) ზუსტი დაყვანა; 

 ნიმუშის განივკვეთში მართი კუთხის გადახ-

რა დაიშვება 5; 

 ნიმუშის გვერდითი წახნაგების წიბოებზე 

მოთხოვნილია ნაზოლი, რომლის ზომებია 

0,120,03 მმ  45 ან წიბოს მომრგვალება r 

0.150,05 მმ რადიუსით; 
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 მექანიკური დამუშავების კვალები (ხეხვის 

კვალები) მიმართული უნდა იყოს ნიმუშის 

გრძივი მიმართულებით. 

სტანდარტის მიხედვით სატესტე ნიმუშების მე-

ქანიკური დამუშავების ტექნოლოგიური მარშ-

რუტი შეიცავს შემდეგ ტექნოლოგიურ ოპერაციებს: 

1. კერამიკული მასალის ბლოკის დაჭრა (და-

ხერხვა) ალმასური ხერხით, რომლის მარცვლოვ-

ნება უნდა იყოს 125 მკმ, მიკროგეომეტრიული 

პარამეტრის Rmax5 მკმ უზრუნველყოფით; 

2. წინასწარი ალმასური ხეხვა ქარგოლის პე-

რიფერიით, მარცვლოვნება – 80...125 მმ; 

3. დაყვანითი ალმასური ხეხვა ქარგოლის 

პერიფერიით, მარცვლოვნება – 40...60 მკმ, ხეხ-

ვაზე ნამატით 0,06 მმ. ნიმუშის ოთხივე წახნაგი 

მუშავდება იდენტურ პირობებში შინაგანი ძაბ-

ვების თავიდან ასაცილებლად. 

დასაშვებია ამ ოპერაციისას თავისუფალი აბრა-

ზივით (ფხვნილი, პასტა) დამუშავება, ალმასური 

ქარგოლით ხეხვის სანაცვლოდ, რომელიც, როგორც 

წესი, სრულდება რამდენიმე გადასვლით (3...4) 

აბრაზიული ფხვნილის მარცვლოვნების შემცირე-

ბის მიმართულებით. ბოლო გადასვლაზე იხსნება 

5 მკმ სისქის მასალა, აბრაზიული ფხვნილით 

მარცლოვნებით 6 მკმ, მიკროგეომეტრიული პარა-

მეტრის Rmax 1 მკმ დაცვით. 

სატესტე ნიმუშის გვერდითი წახნაგების დამუ-

შავების შემდეგ სრულდება წახნაგებს შორის წი-

ბოებზე ნაზოლების მოხსნის ან მომრგვალების ოპე-

რაცია. მკაცრადაა მოთხოვნილი, რომ დამუშავების 

კვალები მიმართული იყოს ნიმუშის გრძივი მი-

მართულებით. 

ევროპული სტანდარტით რეგლამენტირებული 

კომპოზიციურ-კერამიკული მასალების სატესტე 

ნიმუშების მექანიკური დამუშავების ტექნოლოგიუ-

რი პროცესის ანალიზი გვიჩვენებს, რომ იგი საკმაოდ 

ხანგრძლივი, ამიტომ შრომატევადი და ძვირია. 

მოითხოვს ოპერატორის მაღალ კვალიფიკაციას, გან-

საკუთრებით საფინიშე ოპერაციებზე. გარდა ამისა, 

ხეხვის პროცესი აბრაზიული, აბრაზიულ-ალმასური 

ქარგოლის პერიფერიით ხასიათდება ვიბრაციებით, 

შესაბამისად ჭრის ზონაში არამდოვრე, დარტყმითი 

ხასიათის პროცესების განვითარებით, რაც უმთავ-

რესად გამოწვეულია ხეხვის მაღალი სიჩქარით 

(25...30 მ/წმ). ეს უკანასკნელი დასამუშავებელ, მყი-

ფე კერამიკულ მასალაში იწვევს მემკვიდრეობითი 

დაბზარული შრეების წარმოქმნას მნიშვნელოვან 

80...100 მკმ-მდე სიღრმეზე, ხოლო დამუშავებულ 

ზედაპირზე – მყიფე მსხვრევითი მიკროჭრისათვის 

დამახასიათებელი ზედაპირის მიკროგეომეტრიისა 

და ტალღოვანების დატოვებას. ეს უკანასკნელები 

დამუშავებული ზედაპირის მაკროგეომეტრიულ 

გადახრებთან (არასიბრტყიანობა, არასწორხაზოვნე-

ბა) ერთად ჯამში შეადგენს მოსახსნელი ფენის სის-

ქეს, ე.წ. საოპერაციო ნამატს მექანიკური დამუშა-

ვების შემდგომ ოპერაციაზე. 

ზემოთქმულიდან გამომდინარე, მნიშვნელო-

ვანი ამოცანაა უახლესი კომპოზიციურ-კერამიკუ-

ლი მასალების სატესტე ნიმუშების მექანიკური და-

მუშავების ისეთი პროგრესული ტექნოლოგიური 

პროცესის შემუშავება, რომელიც თავისუფალი 

იქნება არსებული ტექნოლოგიური პროცესისათვის 

დამახასიათებელი უარყოფითი მხარეებისაგან – 

კერძოდ იქნება ნაკლებად შრომატევადი, მაღალ-
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მწარმოებლური, იაფი და, რაც მთავარია, სატესტე 

ნიმუშის მაღალი ხარისხის უზრუნველმყოფელი. 

საქართველოს ტექნიკური უნივერსიტეტის სატ-

რანსპორტო და მანქანათმშენებლობის ფაკულტეტის 

მექანიკის ინჟინერიის საწარმოო ტექნოლოგიების 

დეპარტამენტში ჩატარებული არალითონური, კომ-

პოზიციური მასალების ალმასური ხეხვით დამუ-

შავების მრავალწლიანი კვლევის შედეგების საფუძ-

ველზე შემუშავდა ალმასური ხეხვის ორიგინალური 

მაღალეფექტური მეთოდი, რომელსაც პირობით 

ეწოდა დაბალტემპერატურული პრეციზიული ხეხვა 

(დპხ) [2, 3]. შემუშავებული და დამზადებული იყო 

სპეციალური პრეციზიული ჩარხები: ГПИТ.10, მო-

დერნიზირებული ლაბორატორიული სტენდი და 

კერამიკული ფილების ფუძეებისა და პერიმეტრუ-

ლი წახნაგების სახეხი სპეციალური ნახევრად ავ-

ტომატი, ამლესავი ჩარხის 3В642 ბაზაზე. აღნიშნუ-

ლი ჩარხები წარმატებით დაინერგა წარმოებაში კე-

რამიკული დეტალების დასამუშავებლად (იაპონია, 

საფრანგეთი, რუსეთი, უკრაინა, ბელორუსი). 

კვლევითი სამუშაოების შედეგებმა აჩვენა დპხ 

მეთოდის დიდი უპირატესობა ხეხვის არსებულ მე-

თოდებთან შედარებით ისეთი ფაქტორებით როგო-

რიცაა: მწარმოებლურობა, დამუშავებული ზედაპი-

რის მაღალი ხარისხი – სიმქისის დაბალი სიმაღლე 

და დეფექტური, ბზარებიანი შრის მცირე სიღრმე, 

დამუშავებული ზედაპირის სიბრტყიანობა და თა-

ვისუფალი აბრაზივით დაყვანის მეთოდის შესაბა-

მისი სიზუსტის სხვა პარამეტრები და ა.შ.  

დპხ-ის მეთოდი, ჩვეულებრივი ხეხვისაგან (25 

მ/წმ) განსხვავებით გამოირჩევა ჭრის დაბალი სიჩ-

ქარეებით (3...10 მ/წმ), დასამუშავებელი ნამზადის 

ქარგოლის ზედაპირზე, არახისტი, მოზამბარე მი-

წოდებით. ასეთი პირობები უზრუნველყოფს ხეხ-

ვის დაბალ ტემპერატურას ჭრის ზონაში, აგრეთვე 

მის მდოვრედ მიმდნარეობას, ვიბრაციისა და დარ-

ტყმების გარეშე. ყოველივე ზემოთქმული საწინ-

დარია დამუშავების მაღალი ხარისხის. მეთოდის 

მაღალი მწარმოებლურობა მიიღწევა დასამუშავე-

ბელი ნამზადის ზედაპირის სრული გადაფარვით 

ალმასური ქარგოლის ბრტყელი მუშა ზედაპირით. 

დადგენილია კერამიკული მასალების ტპხ მე-

თოდით დამუშავების ოპტიმალური პირობები: 

1. წინასწარი დამუშავებისათვის: – ჭრის სიჩ-

ქარე – 8...10 მ/წმ; 

 ხვედრითი ძალა ჭრის ზონაში – 500...700 მგპა; 

 ალმასური ქარგოლის მახასიათებლები: მარ-

ცვლოვანება 40/28, 28/20 მკმ; შემკვრელი – 

მეტალური, კერამიკული: კონცენტრაცია 

75...100%; 

 სპეციალური საცხებ-გამაცივებელი სითხე 

ჭრის ზონაში ჭავლით მიწოდებით. 

2. დაყვანითი დამუშავებისათვის: – ჭრის 

სიჩქარე 3...6 მ/წმ; 

 ხვედრითი ძალა ჭრის ზონაში – 200...300 მგპა; 

 ალმასური ქარგოლის მახასიათებლები: მარ-

ცვლოვანება 28/20, 20/14 მკმ; შემკვრელი ორ-

განული, კონცენტრაცია 50...75%. 

ევროპული სტანდარტის მასალებისა და ჩვენი 

კვლევების შედეგების შეჯერებით შევიმუშავეთ 

კერამიკული მასალების სატესტე ნიმუშების ალმა-

სური ხეხვით დამუშავების პერსპექტიული ტექნო-

ლოგიური პროცესი [4, 5, 6, 7]: 

1. მოსამზადებელი ოპერაცია: ევროსტანდარ-

ტის მიხედვით კერამიკული მასალის ბლოკის 
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დახერხვა ალმასური ხერხებით საცდელი ნიმუ-

შების ნამზადებად; 

2. წინასწარ დამუშავება: სატესტე ნიმუშის 

წახნაგების ალმასური ხეხვა დპხ მეთოდით; 

3. საფინიშე დამუშავება: სატესტე ნიმუშის 

წახნაგების ალმასური დაყვანითი ხეხვა დპხ 

მეთოდით; 

4. ევროსტანდარტის მიხედვით ნაზოლების 

დამუშავება წახნაგთშორის წიბოებზე სპეცია-

ლური, ორიგინალური სამარჯვის გამოყენებით. 

ცალკე აღნიშვნის ღირსია ნაზოლების დასამუშა-

ვებელი სპეციალური სამარჯვი, რომლის კონსტ-

რუქცია ჩვენ შევიმუშავეთ და რომელმაც წარმატე-

ბით გაიარა გამოცდა რეალური ტექნიკური ამოცა-

ნის გადაწყვეტის პროცესში. სამარჯვი მუშაობისას 

არ მოითხოვს პრეციზიულ ტექნოლოგიურ აღჭურ-

ვილობას, არის უნივერსალური, გადასაწყობი და 

მისაღწევი ზომის თვითკონტროლით. იგი უზრუნ-

ველყოფს ნაზოლის სტანდარტით მოთხოვნილ სი-

ზუსტეს. აღსანიშნავია, რომ ევროსტანდარტის მი-

ხედვით ნაზოლის დამუშავების ოპერაცია სრულ-

დება დამყვან-საპრიალებელ ფილასა ან ჩარხზე 

ხელით და თავისუფალი აბრაზივით (ალმასური 

ფხვნილი, პასტა). 

სამარჯვი არის ორადგილიანი პრიზმა (სურ. 1), 

რომელშიც თავსდება ორი სატესტე ნიმუში. ოთხი 

ნახევარპრიზმა დაყენებულია ორ განივ ძელაკზე, 

რომელზეც თავის მხრივ დაყენებულია გრძივი 

ძელაკი დასამუშავებელი ნამზადების მომჭერი 

სპეციალური ხრახნითა და კონტრქანჩით. სატესტე 

ორი ნიმუში იდება პრიზმის გრძივ ღარებში ისე, 

რომ მისი წახნაგები შეუთავსდეს პრიზმის შიგა 

კედლებს და ფიქსირდება მომჭერი ხრახნის ქვესა-

დები ფილისა და ელასტომერის საშუალებით, 

რომელიც იცავს ნიმუშის ზედა წიბოს მექანიკური 

დაზიანებისაგან. 

სატესტე ნიმუშის ნაზოლის მოთხოვნილ ზო-

მაზე საჭიროა სამარჯვის გაწყობა ზომური ფილის 

საშუალებით, რომელიც თავსდება ნახევარპრიზ-

მებს შორის ღარში მჭიდროდ ჩასმით, შემდეგ საჭი-

როა ნაპირა ნახევარპრიზმების დაფიქსირება ხრახ-

ნებით და ზომური ფილის ამოღება ღარიდან. 

ზომური ფილის სისქისა და ზომაზე დაშვების, 

აგრეთვე სამარჯვის ელემენტების – ნახევარპრიზ-

მების ზომებისა და დაშვებების გაანგარიშება შესაძ-

ლებელია მე-2 სურათზე წარმოდგენილი ზომათა 

ჯაჭვის გაწყვეტით ნაზოლის ზომისა და დაშვების 

მიხედვით (ტექნოლოგიური ზომათა ჯაჭვის გა-

წყვეტის პირდაპირი ამოცანა, ე.ი. ჩამკეტი რგოლის 

პარამეტრებით, შემადგენელი რგოლების პარამეტ-

რების განსაზღვრა).  

 

 

სურ. 1. 1  ნახევარპრიზმა; 2  განივი ძელაკი; 3 - გრძივი ძელაკი; 
4  სპეცხრახნი სპეცქანჩით; 5  ფილა; 6  ელასტომერი 
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სურ. 2 

 

– ზომური ფილის სისქე (სურ. 2)  

 1 2      1 2 1 22( )K K f C C    .  (1)  

დაშვებით, რომ 1 2K K K   და 1 2C C C    

 2(2 ) 2K f c    .  (2) 

უკანასკნელ გამოსახულებაში ცნობილია f -ის 

მნიშვნელობა ევროსტანდარტის მიხედვით (სურ. 1), 

ხოლო Κ და C არის სამარჯვის ელემენტების – ნა-

ხევარპრიზმების კონსტრუქციული ზომები. 

ზომური ფილის სისქის დაშვება, აგრეთვე სა-

მარჯვის ნახევარპრიზმების ზომების დაშვებები 

გაიანგარიშება ნაზოლის ზომის დაშვებისა და ტექ-

ნიკურად მისაღები დაშვებებით.  

1 2 1Q Q c       2 Dc   

 1 2 1 22( )k k c c         .  (3) 

იმ დაშვებით, რომ 1 2 1 2k k c c          

 D2( 2 1) x     .  (4) 

თავის მხრივ 

sin 45 2f f     . 

გამოსახულებაში (4) არის ორი უცნობი   და 

x . შესაბამისად, საჭიროა ერთ-ერთის დანიშვნა 

ტექნიკურად გამართლებული პირობით. მაგალი-

თად, უმჯობესია ზომური ფილის სისქის დაშვების 

დანიშვნა და სამარჯვის ელემენტების ზომების 

დაშვებების გაანგარიშება შესაბამისად (5) გამოსა-

ხულებით 

 
2

2( 2 1)

f
x






 
 .  (5) 

ევროსტანდარტით რეგლამენტირებული ტექნი-

კური მოთხოვნების მიხედვით და ზემოთ ნახსე-

ნები დაშვებების გათვალისწინებით 

f  0,03 მმ – სტანდარტით;  0,005 მმ – 

დაშვებით 
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x 0,007 მმ, გაანგარიშებით (5) გამოსახულე-

ბიდან.  

სტატიაში მოყვანილი ჩვენ მიერ შემუშავებული 

ტექნოლოგიური პროცესი, ტექნოლოგიური და-

ნადგარები და აღჭურვილობა (სამარჯვები) აპრო-

ბირებული იყო ზესალი, მყიფე, კომპოზიციურ – 

კერამიკული მასალების სატესტე ნიმუშების დასამ-

ზადებლად ისეთი ორგანიზაციების და საკვლევ-

სამეცნიერო ცენტრების დაკვეთით, როგორიცაა 

შვედეთის კონსორციუმი, ვენის უნივერსიტეტი 

(ავსტრია), ჯონ მურის უნივერსიტეტი (ლივერპუ-

ლი, დიდი ბრიტანეთი) და სხვა. 

 

დასკვნა 

სტატიაში მოყვანილი კვლევის შედეგები შეიძ-

ლება შეჯამდეს შემდეგი დასკვნების სახით: 

 შემუშავებულია ზესალი, მყიფე, კომპოზიციურ-

კერამიკული მასალების ღუნვის სიმტკიცეზე 

გამოსაცდელი სატესტე ნიმუშების მექანიკური 

დამუშავების პროგრესული ტექნოლოგია, რომე-

ლიც სრულად პასუხობს ევროპული სტანდარ-

ტის მოთხოვნებს; 

 დადგენილია უახლესი კომპოზიციურ-კერა-

მიკული მასალების ალმასური დამუშავების ოპ-

ტიმალური პირობები (ჭრის რეჟიმები, ალმა-

სური იარაღის მახასიათებლები); 

 შემუშავებულია სატესტე ნიმუშების ნაზოლების 

დასამუშავებელი ორიგინალური კონსტრუქცი-

ის სამარჯვი და მისი ელემენტების გაანგარიშე-

ბის მეთოდიკა. 
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Abstract. At the present stage of the revolutionary development of technologies, scientists from the leading 

countries of the world are working intensively to create qualitatively new materials whose physical-mechanical, 

electrical, thermal or other properties far exceed the basic constructions, armament or other metals used. Such 

materials are surface, brittle, composite ceramic materials (based on oxide and carbide ceramics, state-of-the-art 

surface compositions, polycrystalline diamond + Si SiC  and etc.). 

A progressive process for diamond grinding test samples from composite ceramic materials to determine the 

bending strength is discussed. The proposed technological process is based on an original and effective method for 

polishing the flat surfaces of articles made of difficult-to-process and composite materials - low-temperature 

precision grinding (LPG). Based on the results of many years and multilateral studies in the field of diamond 

processing of various non-metallic, composite and ceramic materials, optimum conditions for diamond polishing of 

mentioned materials have been determined and recommended. Technological equipment and equipment for 

processing composite and ceramic materials are also disclosed. 

 Resume:  

Keywords: bending strength; composite-ceramic; diamond processing; super solid; test sample.  
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Аннотация. На современном этапе революционного развития техники и технологий ученые ведущих 

стран мира интенсивно работают над созданием качественно новых материалов, физико-механические, 
электрические, термические или другие свойства которых значительно превосходят базовые конструкции, 
вооружение или другие используемые металлы. Такими материалами являются поверхностные, хрупкие, 
композиционно-керамические материалы (на основе оксидной и карбидной керамики, новейших поверх-

ностных композиций, поликристаллического алмаза + Si SiC  и т. д.). 
В работе приведен прогрессивный технологический процесс алмазного шлифования тестовых 

(испытуемых) образцов из композиционных-керамических материалов для определения прочности на изгиб. 
В основу предложенного технологического процесса заложен оригинальный, эффективный способ алмазного 
шлифования плоских поверхностей изделий из труднообрабатываемых, композиционных материалов – низ-
котемпературное прецизионное шлифование (НПШ). На основе результатов многолетних и многосторонних 
исследований в области алмазной обработки различных неметаллических, композиционно-керамических 
материалов определены и рекомендованы оптимальные условия алмазного шлифования упомянутых мате-
риалов. Также приведены технологическое оборудование и оснастка для обрабатывания композиционно-
керамических материалов. 

  

Ключевые слова: алмазная обработка; композиционно-керамический; прочность на изгиб; сверхтвердый; 
тестовый образец.  
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