
Шлифование шлицев 

Режимы резания 

Диаметр 

шлицево 

го вала Dд, 

мм 

При 

пуск на 

сторону 

П, мм, 

до 

Твердость 

обрабатыва 

емого 

материала 

HRC 

Скорость 

движения 

стола Vд, 

м/мин, до 

Число 

проходо

в i 

Глубина шлифования t, мм 

Проходы 

Черно-

вые 

Получисто-

вые 

Чисто-

вые Ra = 

2,5 ... 

0,63 мкм 

20 0,16 

30 ... 50 10 7 ... 8 
0,030 ... 

0,043 
0,010 ... 0,009 

0,003 ... 

0,002 

> 50 16 8 ... 9 
0,022 ... 

0,034 
0,008 ... 0,007 

0,003 ... 

0,002 

40 0,20 

30 ... 50 10 7 ... 8 
0,032 ... 

0,048 
0,012 ... 0,010 

0,004 ... 

0,003 

> 50 16 8 ... 10 
0,024 ... 

0,037 
0,009 ... 0,008 

0,004 ... 

0,003 

60 0,25 

30 ... 50 10 8 ... 10 
0,035 ... 

0,054 
0,014 ... 0,012 

0,004 ... 

0,003 

> 50 16 10 ... 11 
0,027 ... 

0,042 
0,010 ... 0,009 

0,004 ... 

0,003 

80 0,32 

30 ... 50 10 9 ... 10 
0,040 ... 

0,060 
0,015 ... 0,013 

0,005 ... 

0,004 

> 50 16 11 ... 12 
0,030 ... 

0,048 
0,012 ... 0,010 

0,004 ... 

0,003 

100 0,40 

30 ... 50 10 10 ... 11 
0,045 ... 

0,068 
0,017 ... 0,015 

0,005 ... 

0,004 

> 50 16 12 ... 13 
0,034 ... 

0,053 
0,013 ... 0,011 

0,005 ... 

0,004 

> 100 

0,50 30 ... 50 10 11 ... 12 
0,050 ... 

0,076 
0,019 ... 0,017 

0,006 ... 

0,005 

 > 50 16 13 ... 14 
0,038 ... 

0,060 
0,015 ... 0013 

0,006 ... 

0,005 

 

Примечания: 

1. При работе кругами на бакелитовой связке принимать твердость СТЗ-Т1. 

2. Режимы шлифования, приведенные в картах, составлены для кругов твердости С1 - С2. 

При работе кругами иной твердости число проходов для более мягких кругов умножать на 

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

3. При повышенных требованиях к шероховатости поверхности (Ra = 0,63) и точности шага 

(допуск <0,01 мм) рекомендуется производить два дополнительных прохода без подачи 

круга на глубину. 

4. При раздельном шлифовании боковых сторон шлиц двумя дисковыми кругами типа 1 

(ПП) следует приведенное количество проходов уменьшить на один проход. 

5. Режимы резания рассчитаны для шлифования шлиц с размером периметра по образующей 

профиля P - 16 мм. При длине периметра обработки P> 16 мм следует приведенное 

количество проходов увеличивать, а при длине P <16 мм - уменьшать на один проход. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Основное время рассчитывается по формуле: 

 

где V д - время на переключение и деление принимается по паспорту станка. 

 

 

 

 

 


