
Внутреннее шлифование 

Режимы резания 

Диаметр шлифования 

Dд, мм, до 
Квалитет 

Высота круга Bк, мм, до 

16 25 40 63 

Sм Stдв.х Sм Stдв.х Sм Stдв.х Sм Stдв.х 

16 

7 

2830 

0,006 

- - - - - - 
8 0,0075 

9 0,0094 

> 10 0,0117 

25 

7 

2570 

0,006 

4120 

0,005 

- - - - 
8 0,0075 0,0063 

9 0,0094 0,0078 

> 10 0,0117 0,0098 

401 

7 

2350 

0,006 

3800 

0,005 

6190 

0,004 

- - 
8 0,0075 0,0063 0,005 

9 0,0094 0,0078 0,006 

> 10 0,0117 0,0098 0,0078 

63 

7 

2360 

0,005 

3500 

0,005 

5690 

0,004 

9880 

0,003 

8 0,0063 0,0063 0,005 0,0038 

9 0,0078 0,0078 0,006 0,0047 

> 10 0,0098 0,0098 0,0078 0,0059 

100 

7 

- - 3170 

0,005 

5150 

0,004 

8950 

0,003 

8 0,0063 0,005 0,0038 

9 0,0078 0,006 0,0047 

> 10 0,0098 0,0078 0,0059 

160 

7 

- - - - 4750 

0,004 

8320 

0,003 

8 0,005 0,0038 

9 0,006 0,0047 

> 10 0,0078 0,0059 

250 

7 

- - - - 

4310 0,004 7470 0,003 

8  0,005  0,0038 

9  0,006  0,0047 

> 10  0,0078  0,0059 

420 

7 

- - - - 

3900 0,004 6790 0,003 

8  0,005  0,0038 

9  0,006  0,0047 

> 10  0,0078  0,0059 

500 

7 

- - - - 

3710 0,004 6460 0,003 

8  0,005  0,0038 

9  0,006  0,0047 

> 10  0,0078  0,0059 

Примечания: 

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

отличной твердости величины табличных подач для более мягких кругов умножаются на 

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

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

степени. 



3. Диаметр шлифовального круга выбирается из условия отношение диаметра круга к 

диаметру шлифуемого отверстия 0,8 ... 0,9 для отверстий <80 мм. 

4. При ширине круга до 200 мм число проходов увеличить для нержавеющих сталей на 1 

проход для быстрорежущих сталей на 2 ... 4 прохода. 

Поправочный коэффициент Kst на поперечную подачу на двойной ход шпинделя в 

зависимости от припуска 

Припуск 2П, мм 0,3 0,5 0,7 1,0 

Коэффициент Kst 0,87 1,0 1,15 1,35 

 

Основное время рассчитывается по формуле: 

 
где K1 - поправочный коэффициент на поперечную подачу на двойной ход стола в 

зависимости от твердости круга;                                                                                                             

Lд - длина шлифования или габаритная длина расположения шлифуемых поверхностей на 

столе станка с учетом врезания и перебега, мм;                                                                     

Sдв.х - поперечная подача на глубину на двойной ход стола (ползуна), мм/дв. ход;                       

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

обработку). 


