
Профильное шлифование 

Режимы резания 
 

 

Плоскошлифовальные станки 

А. Шлифование периферией профилированного шлифовального круга 

Требуемая 

шероховатость     

Ra, мкм 

Окружная 

скорость круга 

V, м/с 

Продольная 

подача,       

м/мин 

Поперечная 

подача,        

мм/дв. ход 

Глубина 

шлифования      t, 

мм 

1,25 25 ... 30 8 ... 30 0,01 ... 0,5 0,03 ... 0,05 

0,63 25 ... 30 15 ... 20 0,01 ... 0,3 0,02 ... 0,03 

Б. Шлифование периферией с торцом профилированного шлифовального круга при 

вращении детали вокруг горизонтальной или вертикальной оси 

Требуемая 

шероховатость,  

Ra, мкм 

Окружная 

скорость 

круга, V, м/с 

Подача вдоль 

оси вращения 

детали, 

мм/дв.ход 

Ручная возвратно-

поступательная 

подача, дв.ход/мин 

Глубина 

шлифования t, 

мм 

1,25 25 ... 30 1,0 40 ... 60 0,03 ... 0,05 

0,63 25 ... 30 0,5 30 ... 40 0,02 ... 0,03 

0,32 30 ... 35 0,3 15 ... 30 0,01 

В. Шлифование профилированным шлифовальным кругом 

Требуемая 

шероховатость Ra, мкм 

Окружная скорость 

круга V, м/с 

Продольная 

подача, м/мин 

Вертикальная подача 

круга, мм/дв.ход 

1,25 25 ... 30 4 ... 6 0,005 ... 0,01 

0,63 30 ... 35 2 ... 4 0,002 ... 0,005 

 

Круглошлифовальные и резьбошлифовальные станки 

Требуемая шероховатость Ra, 

мкм 

Окружная скорость детали, V, 

м/мин 

Поперечная подача, 

мм/об 

1,25 30 ... 50 0,025 ... 0,075 

0,63 20 ... 40 0,001 ... 0,005 

 
 

 

 

 

 

 



Координатно-шлифовальные станки 

Диаметр 

шлифовального 

отверстия              

Dд, мм 

Скорость 

шлифовального 

круга V, м/с 

Скорость возвратно-

поступательного 

движения шпинделя, 

м/мин 

Подача на 

глубину, мм 

Круговая 

подача 

планетарного 

вращения, 

м/мин 

До 4 25 ... 30 0,04 ... 0,1 0,001 ... 0,003 6 

Свыше 4 25 ... 30 0,04 ... 0,1 0,001 ... 0,005 6 

При обработке прямолинейных участков профиля шпиндель не имеет возвратно-

поступательных перемещений и планетарного вращения. 

Если ширина обрабатываемой плоскости превышает ширину шлифовального круга, то 

шлифование ее ведется в несколько проходов. При этом вертикальное перемещение 

шпинделя для шлифования следующего участка составляет приблизительно 3/4 ширины 

обработанного участка. 

Подача на глубину для данного вида шлифования составляет 0,001 - 0,005 мм, а продольная 

подача - 100 - 400 мм/мин. 

Оптические профилешлифовальные станки 

Требуемая 

шероховатость Ra, мкм 

Скорость шлифовального 

круга V, м/с 

Подача на 

глубину 

мм/дв.ход 

Число двойных ходов 

салазок в минуту 

1,25 20 ... 25 0,001 ... 0,03 45 ... 85 

0,63 25 ... 30 0,005 ... 0,01 45 ... 85 

Рекомендуется принимать 85 ходов салазок в минуту при обработке деталей с высотой 

(толщиной) профиля до 20 мм, а 45 ходов - для деталей с высотой от 20 до 50 мм. 

 

 


