
Круглое наружное шлифование с продольной подачей 

 
 Режимы резания 

 

Диаметр шлифования 

Dд, мм, до 
Квалитет 

Высота круга Bк, мм, до 

25 ... 32 40 ... 50 63 80 

Sм Stx Sм Stx Sм Stx Sм Stx 

25 

6 

4060 

0,0070 

6590 

0,0055 

- - - - 
7 0,0087 0,0069 

8, 9 0,0109 0,0086 

> 9 0,0137 0,0107 

40 

6 

3430 

0,0065 

5220 

0,0055 

6780 

0,005 

- - 
7 0,0081 0,0069 0,0063 

8, 9 0,0101 0,0086 0,0078 

> 9 0,0127 0,0107 0,0098 

63 

6 

2770 

0,0065 

4590 

0,005 

5210 

0,005 

7440 

0,004 

7 0,0081 0,0063 0,0063 0,005 

8, 9 0,0101 0,0078 0,0078 0,006 

> 9 0,0127 0,0098 0,0098 0,0078 

100 

6 

2380 

0,006 

3650 

0,005 

4630 

0,0045 

5950 

0,004 

7 0,0075 0,0063 0,0056 0,005 

8, 9 0,0094 0,0078 0,007 0,006 

> 9 0,0117 0,0098 0,0088 0,0078 

460 

6 

1920 

0,006 

3270 

0,0045 

3730 

0,0045 

4770 

0,004 

7 0,0075 0,0056 0,0056 0,005 

8, 9 0,0094 0,007 0,007 0,006 

> 9 0,0117 0,0088 0,0088 0,0078 

250 

6 

1540 

0,006 

2620 

0,0045 

2930 

0,0045 

3830 

0,004 

7 0,0075 0,0056 0,0056 0,005 

8, 9 0,0094 0,007 0,007 0,006 

> 9 0,0117 0,0088 0,0088 0,0078 

400 

6 

- - - - 2660 

0,04 

3430 

0,0035 

7 0,005 0,0044 

8, 9 0,006 0,0055 

> 9 0,0078 0,0068 

500 

6 

- - - - 2380 

0,004 

3110 

0,0035 

7 0,005 0,0044 

8, 9 0,006 0,0055 

> 9 0,0078 0,0068 

Примечания: 

1. Таблицы режимов резания составлены для кругов твердости С1 - С2. При работе 

кругами отличной твердости величины табличных подач для более мягких кругов 

умножать на K1 = 1,1, а для более твердых кругов - на K1 = 0,85. 

2. При шлифовании поверхностей с галтелями твердость кругов увеличивать на 1 ... 2 

степени, вводя соответствующую поправку на Stx, Sм. 

 



Поправочный коэффициент на поперечную подачу на ход стола в зависимости от 

припуска 

Припуск 2П, мм 0,15 0,30 0,50 0,70 1,00 

Коэффициент Kst 0,65 0,87 1,00 1,15 1,35 

 

Основное время рассчитывается по формуле: 

 

где K1 - поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга;                                     

Lд - длина шлифования или габаритная длина расположения шлифуемых поверхностей на 

столе станка с учетом врезания и перебега, мм;                                                                        

Sм - минутная продольная подача, мм/мин;                                                                                

Stх - поперечная подача на ход стола, мм/ход;                                                                            

2П - припуск на шлифование на диаметр, мм (с включением допуска на предшествующую 

обработку). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 


