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КРУГЛОЕ ШЛИФОВАНИЕ

• КРУГЛОЕ ШЛИФОВАНИЕ – ЭТО НАИБОЛЕЕ ПОПУЛЯРНЫЙ МЕТОД. ОНО БЫВАЕТ НЕ ТОЛЬКО НАРУЖНОЕ, 
НО И ВНУТРЕННЕЕ. КРУГЛЫЙ МЕТОД ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ ЗА СЧЕТ СИНХРОННОГО ВРАЩЕНИЯ КРУГА И 
МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ДЕТАЛИ. НАРУЖНОЕ ШЛИФОВАНИЕ ОБЕСПЕЧИВАЕТ РЕЖУЩИЙ ЭФФЕКТ, 
А ВНУТРЕННЕЕ – РАВНОМЕРНУЮ РАБОТУ.



ОСОБЕННОСТИ НАРУЖНОГО КРУГЛОГО 
ШЛИФОВАНИЯ 

• КРУГЛОЕ НАРУЖНОЕ ШЛИФОВАНИЕ ПОДХОДИТ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ И КОНИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ, КОТОРЫЕ МОГУТ БЫТЬ ГЛАДКИМИ 
ИЛИ СТУПЕНЧАТЫМИ. ОБРАБАТЫВАЕМАЯ ЗАГОТОВКА СТАВИТСЯ В ЦЕНТРАХ.

• ДОСТИЧЬ ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧИ МОЖНО ПРИ ПОМОЩИ СТОЛА, ДЕЛАЯ ВОЗВРАТНО-ПОСТУПАТЕЛЬНОЕ ДВИЖЕНИЕ. ПОПЕРЕЧНАЯ ПОДАЧА 
ВОЗМОЖНА ПО ОКОНЧАНИИ КАЖДОГО ИЛИ ДВОЙНОГО ХОДА СТОЛА. АБРАЗИВНЫЙ КРУГ НЕОБХОДИМО ПОДБИРАТЬ, ИСХОДЯ ИЗ ТИПА И 
СОСТОЯНИЯ МАТЕРИАЛА ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ, А РАЗМЕРЫ – ИСХОДЯ ИЗ ФОРМЫ.

• ПРИ ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧЕ ПРИПУСК СНИМАЕТСЯ ЗА НЕСКОЛЬКО ПРОХОДОВ ПРИ МИНИМАЛЬНОЙ ГЛУБИНЕ РЕЗАНИЯ. ПРИ ГЛУБИННОЙ РАБОТЕ 
ПРИПУСК СНИМАЕТСЯ ЗА ОДИН ПРОХОД С ГЛУБИНОЙ РЕЗАНИЯ ДО 0,4 ММ МАКСИМУМ И ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧЕЙ ДО 6 ММ/ОБ.

• ОСНОВНОЙ СРЕЗ МЕТАЛЛА ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ ПЕРЕДНЕЙ ЧАСТЬЮ КРУГА. ОСТАЛЬНОЙ УЧАСТОК ИНСТРУМЕНТА ОБЕСПЕЧИВАЕТ ЧИСТОВУЮ 
ОБРАБОТКУ. ПРИ СНЯТИИ БОЛЬШИХ ПРИПУСКОВ ЧАСТЬ КРУГА ЗАПРАВЛЯЮТ СТУПЕНЬКАМИ. ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ ПРИ ГЛУБИННОМ 
ШЛИФОВАНИИ ВЫШЕ МЕТОДА С ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧЕЙ НА 30%, ОДНАКО ТОЧНОСТЬ РАБОТЫ ПРИ ЭТОМ НИЖЕ.



• ДЛЯ ПОВЫШЕНИЯ ТОЧНОСТИ РЕКОМЕНДУЕТСЯ ПОСЛЕ СЪЕМА ПРИПУСКА СДЕЛАТЬ НЕСКОЛЬКО ШАГОВ С ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧЕЙ ДЛЯ ЗАЧИСТКИ 
ПОВЕРХНОСТИ. ГЛУБИННОЕ ШЛИФОВАНИЕ ПОДХОДИТ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЖЕСТКИХ ДЕТАЛЕЙ.

• ВРЕЗНОЕ ШЛИФОВАНИЕ ПОЗВОЛЯЕТ ОБРАБОТАТЬ ПОВЕРХНОСТЬ ПО ВСЕЙ ЕЕ ДЛИНЕ. ТАКОЙ СПОСОБ МОЖЕТ ПРИМЕНЯТЬСЯ, КОГДА ШИРИНА 
ШЛИФУЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ НЕ ПРЕВЫШАЕТ 200 ММ.

• ШЛИФОВАНИЕ С ПОПЕРЕЧНОЙ ПОДАЧЕЙ – ДОВОЛЬНО ПРОИЗВОДИТЕЛЬНЫЙ СПОСОБ. ЗДЕСЬ ЗЕРНО АБРАЗИВА СРЕЗАЕТ СВЕЖИЙ СЛОЙ 
МЕТАЛЛА, А ОБРАБОТКА ПРОИСХОДИТ ПРИ НАИБОЛЕЕ КОРОТКОМ ПУТИ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ КРУГА. ПОМИМО ШЛИФОВАНИЯ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ И 
КОНИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ МАСТЕР МОЖЕТ ВЗЯТЬ В РАБОТУ И ФАСОННЫЕ ПОВЕРХНОСТИ.

• КОМБИНИРОВАННОЕ ШЛИФОВАНИЕ – ЭТО РАБОТА С ПОПЕРЕЧНОЙ И ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧАМИ, МОЖНО ОБРАБОТАТЬ ЖЕСТКИЕ ЗАГОТОВКИ 
БОЛЬШОЙ ДЛИНЫ.

• НАРУЖНОЕ КРУГЛОЕ ШЛИФОВАНИЕ МОЖЕТ БЫТЬ ОБДИРОЧНОЕ, ТОЧНОЕ И ТОНКОЕ.



• ОБДИРОЧНОЕ ШЛИФОВАНИЕ ПРОИЗВОДИТСЯ С БОЛЬШИМИ ПРИПУСКАМИ – ОТ 3 ДО 5 ММ, МОЖЕТ ИСПОЛЬЗОВАТЬСЯ ДЛЯ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОЙ 
ОБРАБОТКИ ЛЕЗВИЙНЫМ ИНСТРУМЕНТОМ.

• ПОПУЛЯРНЫМ ЯВЛЯЕТСЯ ТОЧНОЕ ШЛИФОВАНИЕ, С ПОМОЩЬЮ КОТОРОГО МОЖНО ДОСТИЧЬ ТОЧНОСТИ ОБРАБОТКИ 2-3 КЛАССА. 
СНИМАЕМЫЙ ПРИПУСК ОПРЕДЕЛЯЕТСЯ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ДИАМЕТРА ДЕТАЛИ И СОСТОЯНИЯ ПОВЕРХНОСТИ (ДО 0,5 ММ).

• ТОНКИМ ШЛИФОВАНИЕМ ЛЕГКО ДОБИТЬСЯ 1-2 КЛАССА ТОЧНОСТИ. ПРОИЗВОДИТСЯ ОНО МЕЛКОЗЕРНИСТЫМ КРУГОМ ПРИ СКОРОСТИ СВЫШЕ 
40 М/С, СКОРОСТИ ВРАЩЕНИЯ ДЕТАЛИ ДО 10 М/МИН И ГЛУБИНЕ ВРЕЗАНИЯ ДО 50 МКМ.

• КРУГЛОЕ НАРУЖНОЕ ШЛИФОВАНИЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ В ОСНОВНОМ ДЛЯ ОКОНЧАТЕЛЬНОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ НА УНИВЕРСАЛЬНЫХ И 
СПЕЦИАЛЬНЫХ КРУГЛОШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКАХ. ТАКИМ СПОСОБОМ МОЖНО ШЛИФОВАТЬ ОДНУ ЗАГОТОВКУ ИЛИ РАБОТАТЬ В УСЛОВИЯХ 
СЕРИЙНОГО И МАССОВОГО ПРОИЗВОДСТВА.

• ОПЕРАЦИИ КРУГЛОГО НАРУЖНОГО ШЛИФОВАНИЯ ЛЕГЧЕ ПОДДАЮТСЯ АВТОМАТИЗАЦИИ.



НАРУЖНОЕ 
ШЛИФОВАНИЕ



ОСОБЕННОСТИ 
ВНУТРЕННЕГО КРУГЛОГО ШЛИФОВАНИЯ

• КРУГЛОЕ ВНУТРЕННЕЕ ШЛИФОВАНИЕ ПРЕДНАЗНАЧЕНО ДЛЯ ОБРАБОТКИ ВНУТРЕННИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ ИЛИ КОНИЧЕСКОЙ 
ФОРМЫ. НА ШЛИФСТАНКАХ ИСПОЛЬЗУЮТ ТАКИЕ СПОСОБЫ ШЛИФОВАНИЯ ОТВЕРСТИЙ: С ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧЕЙ, ВРЕЗНОЕ С ПОПЕРЕЧНОЙ 
ПОДАЧЕЙ ИЛИ С ДОПОЛНИТЕЛЬНЫМ ДВИЖЕНИЕМ КРУГА, С ПЛАНЕТАРНЫМ ДВИЖЕНИЕМ ШЛИФКРУГА.

• ШЛИФОВАНИЕ С ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧЕЙ ОЧЕНЬ ТОЧНОЕ И ОСТАВЛЯЕТ МИНИМУМ ШЕРОХОВАТОСТИ. ВРЕЗНОЙ ВАРИАНТ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ ДЛЯ 
ОБРАБОТКИ ГЛУХИХ, А ТАКЖЕ КОРОТКИХ ОТВЕРСТИЙ. ВНУТРЕННЮЮ КОНИЧЕСКУЮ ПОВЕРХНОСТЬ ОТВЕРСТИЯ ШЛИФУЮТ, ПОВЕРНУВ БАБКУ С 
ДЕТАЛЬЮ. ДЛЯ РАБОТЫ С ОТВЕРСТИЕМ И ТОРЦОМ ДЕТАЛИ С ОДНОЙ УСТАНОВКИ НА ПЕРЕДНЕЙ БАБКЕ СТАВЯТ КАЧАЮЩЕЕСЯ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ 
С ТОРЦОВЫМ КРУГОМ. ПРИ ВНУТРЕННЕМ ШЛИФОВАНИИ ДИАМЕТР ШЛИФКРУГА ВСЕГДА МЕНЬШЕ ДИАМЕТРА ОТВЕРСТИЯ ДЕТАЛИ. ИЗ-ЗА 
МАЛЕНЬКОГО ДИАМЕТРА КРУГИ БЫСТРО ИЗНАШИВАЮТСЯ.

• ВНУТРЕННЕЕ ШЛИФОВАНИЕ МОЖНО ОСУЩЕСТВИТЬ ПРИ ПОМОЩИ ПРОДОЛЬНОЙ ПОДАЧИ ИНСТРУМЕНТА (ИЛИ НЕПОСРЕДСТВЕННО) ДЕТАЛИ. 
ТАКЖЕ МОЖНО ИСПОЛЬЗОВАТЬ МЕТОД ВРЕЗАНИЯ. ДЕЙСТВИЯ ВСЕ ТЕ ЖЕ, ЧТО ПРИМЕНЯЮТСЯ ПРИ НАРУЖНОЙ ОБРАБОТКЕ С ПРОДОЛЬНОЙ 
ПОДАЧЕЙ. ДЛЯ ВНУТРЕННЕГО КРУГЛОГО ТОЧЕНИЯ ПОДХОДЯТ ВРЕЗНОЙ И БЕСЦЕНТРОВОЙ МЕТОДЫ ОБРАБОТКИ.



• ПРОХОД ВНУТРЕННИХ ОТВЕРСТИЙ ТРЕБУЕТ ПРАВИЛЬНОГО ПОДБОРА ОСНАСТКИ. ЧТОБЫ МИНИМИЗИРОВАТЬ ВИБРАЦИИ, ОТ КОТОРЫХ УХУДШАЕТСЯ 
КАЧЕСТВО ОБРАБОТКИ, А ТАКЖЕ УСКОРЯЕТСЯ ИЗНОС ИНСТРУМЕНТА, НЕОБХОДИМ НЕБОЛЬШОЙ ВЫЛЕТ ШПИНДЕЛЯ.

• ЧТОБЫ НЕ ДОПУСТИТЬ КОНУСНОСТИ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ, ИНСТРУМЕНТ ДОЛЖЕН ВЫХОДИТЬ НА ОДИНАКОВУЮ ДЛИНУ С ДВУХ СТОРОН. 
ГЛУХИЕ ОТВЕРСТИЯ ШЛИФУЮТСЯ В МОМЕНТ МИНИМАЛЬНОГО ВЫДВИЖЕНИЯ ШЛИФИНСТРУМЕНТА.

• ВНУТРЕННЯЯ ОБРАБОТКА ХАРАКТЕРИЗУЕТСЯ СИЛЬНЫМ НАГРЕВОМ ДЕТАЛИ, А ЭТО ТРЕБУЕТ ЕЕ ОХЛАЖДЕНИЯ (ПРИНУДИТЕЛЬНОГО).

• КРУГЛОЕ ВНУТРЕННЕЕ ШЛИФОВАНИЕ ПОДХОДИТ ДЛЯ ТОЧНОЙ ОБРАБОТКИ ОТВЕРСТИЙ С ЗАКАЛЕННОЙ ПОВЕРХНОСТЬЮ ИЛИ ДЛЯ РАБОТЫ С 
ДЕТАЛЯМИ ИЗ ОСОБО ТВЕРДЫХ МАТЕРИАЛОВ. ТАКЖЕ МЕТОД КРУГЛОГО ШЛИФОВАНИЯ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ ДЛЯ ПРОХОДА ВЫТОЧЕК, ШЛИЦЕВЫХ, 
ШПОНОЧНЫХ ПАЗОВ.

• ЧТОБЫ ПОВЫСИТЬ КАЧЕСТВО ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТЕЙ, СЛЕДУЕТ ПРОИЗВОДИТЬ ШЛИФОВАНИЕ НА МАКСИМАЛЬНЫХ СКОРОСТЯХ ВРАЩЕНИЯ.



ВНУТРЕННЕЕ 
ШЛИФОВАНИЕ


