
СЕРИЯ КРУГЛОШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКОВ

• УНИВЕРСАЛЬНЫЕ КРУГЛОШЛИФОВАЛЬНЫЕ СТАНКИ

• ТОРЦЕКРУГЛОШЛИФОВАЛЬНЫЕ СТАНКИ

• ВНУТРИШЛИФОВАЛЬНЫЕ СТАНКИ

• БЕСЦЕНТРОВОШЛИФОВАЛЬНЫЕ СТАНКИ

• КОМБИНИРОВАННЫЕ ДВУХШПИНДЕЛЬНЫЕ СТАНКИ

КРУГЛОШЛИФОВАЛЬНЫЕ СТАНКИКРУГЛОШЛИФОВАЛЬНЫЕ СТАНКИ



Станкостроительная компания PARAGON Machinery Co., Ltd была основана в 1968 
году. Вот уже на протяжении 40 лет она специализируется на производстве высоко-
эффективных круглошлифовальных станков. Свою историю компания начала с раз-
работки и производства небольших бесцентрово-шлифовальных станков.

Постоянно развивая научно-исследовательскую деятельность и реализуя современ-
ные достижения мирового станкостроения в выпускаемом оборудовании, PARAGON 
стала ведущей фирмой на Тайване по производству круглошлифовальных станков. В 
настоящее время в производственной программе компании насчитывается около 50 
моделей круглошлифовальных станков.
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Универсальные крУглошлифовальные станки

Предназначены для обработки наружных и внутренних цилиндрических и конических, а 
также торцевых поверхностей тел вращения, шлифованием с осевым движением пода-
чи и врезным шлифованием. PARAGON MACHINERY производит четыре варианта иc-
полнения универсальных круглошлифовальных станков: S, P, NC, CNC

S серия
станки с ручным управлением 
       параметры каждого шлифо-

вального прохода настраива-
ются вручную;

P серия
полуавтоматические станки с 
гидромеханическим управле-
нием 
      снимаемый припуск (черновой/ 

чистовой) и выхаживание на-
страиваются в одном шлифо-
вальном цикле. 

ШЛИФОВАЛЬНАЯ БАБКА
       гидростатический подшипник шпинделя шлифовальной бабки обес-

печивает высокую плавность и точность при вращении, исключает со-
прикосновение металла с металлом;

       благодаря применению высокоточных ШВП, перемещение шлифоваль-
ной бабки осуществляется с высокой точностью;

       шлифовальная бабка осуществляет поступательные движения  по гид-
ростатическим «V» – и «П» – образным направляющим, разворот ее на 
угол 30° позволяет выполнять торцекруглошлифовальные операции;

       приспособление для внутреннего шлифования (опция), устанавливает-
ся на шлифовальной бабке.

УНИВЕРСАЛЬНАЯ ПЕРЕДНЯЯ БАБКА
      жесткая конструкция передней бабки, обеспечивает точность угла раз-

ворота от -30° до 90° для шлифования конических и торцевых поверх-
ностей заготовки;

        вращение шпинделя осуществляется сервомотором, скорость враще-
ния до 1200 об/мин;

      механизм регулировки натяжения ремня привода передней бабки, обес-
печивает передачу максимального момента от привода на поводок;

     передняя бабка может быть оснащена различными видами патронов 
для закрепления заготовок, как ручными, так и механизированными;

ЗАДНЯЯ БАБКА И ПОДВИЖНЫЙ СТОЛ
      «воздушная подушка» задней бабки исключает попадание стружки и 

продуктов износа шлифовального круга на направляющие под задней 
бабкой и обеспечивает легкость ее перемещения;

      приспособление для микрометрической настройки задней бабки (оп-
ция), позволяет корректировать «конусность» заготовки при шлифова-
нии в центрах до 1мкм;

      механизм поворота стола обеспечивает разворот его до 7,5° против 
часовой стрелки, что позволяет шлифовать конусные поверхности за-
готовки в «центрах».
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Универсальные крУглошлифовальные станки

NC серия
полуавтоматические станки с 
управлением от NC-контрол-
лера

       снимаемый припуск (черно-
вой/чистовой) и выхажива-
ние настраивается в одном 
шлифовальном цикле;

       дружественный интерфейс 
пульта управления сущест-
венно упрощает работу опе-
ратора.

Шлифовальная бабка с гидроста-
тическими подшипниками шпин-
деля

Гидростатические направляющие 
и ШВП шлифовальной бабки

Механизм разворота стола для 
шлифования конусов

МОДЕЛЬ GU-3250* GU-3275* GU-32100*
Рабочая зона
Расстояние между центрами, мм 500 750 1000
Максимальный диаметр заготовки, мм 320 320 320
Максимальный шлифуемый  диаметр, мм 280 280 280
Максимальная масса заготовки, кг 150 150 150
Шлифовальная бабка
Угол разворота, град. +30 +30 +30
Перемещение (с помощью маховика), мм 160 160 160
Минимальное перемещение, мм 0,001 0,001 0,001
Автоматическое быстрое перемещение, мм 40 40 40
Мощность привода вращения шпинделя, кВт 3,75 3,75 3,75
Шлифовальный круг
Максимальный размер (Ø × В × Отв.) 405×56×127 405×56×127 405×56×127
Максимальная окружная скорость, м/с 33 33 33
Передняя бабка
Угол разворота, град. -90 ~ +30 -90 ~ +30 -90 ~ +30
Внутренний конус MT4 MT4 MT4
Скорость вращения шпинделя, об/мин 0 ~ 600 0 ~ 600 0 ~ 600
Мощность привода вращения шпинделя, кВт 1 1 1
Стол
Угол разворота, град. -0,5 ~ +7,5 -0,5 ~ 5 -0,5 ~ 5
Скорость перемещения, мм/мин 50 ~ 4000 50 ~ 4000 50 ~ 4000
Задняя бабка
Максимальное перемещение пиноли, мм 35 35 35
Внутренний конус MT4 MT4 MT4
Прочие характеристики
Размеры станка (Д×Ш×В), м 2,6×2,0×2,0 2,6×2,0×1,8 2,6×1,5×1,6
Вес станка, кг 2800 3300 3300
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ПРИМЕРЫ ОБРАБОТКИ

Продольное шлифование
цилиндрических поверхностей осу-
ществляется путем автоматической 
продольной подачи стола и перио-
дической поперечной подачи шли-
фовальной бабки.

Врезное шлифование
Цилиндрическая поверхность, дли-
на которой не превышает высоту 
шлифовального круга, может быть 
отшлифована одним врезанием.

Шлифование конусов
Для шлифования конических по-
верхностей на заготовке стол и/или 
передняя бабка могут быть развер-
нуты.

Универсальные крУглошлифовальные станки

Торцевое шлифование
Для шлифования торцевой повер-
хности заготовки передняя бабка 
может разворачиваться до 90

Шлифование буртиков
Цилиндрическая поверхность и при-
мыкающий к ней буртик могут быть 
отшлифованы за один врезной шли-
фовальный цикл

Внутреннее шлифование
Для шлифования отверстий приме-
няется внутришлифовальное при-
способление (опция) устанавливае-
мое на шлифовальной бабке

Система правки шлифо-
вального круга по шабло-
ну

Шпиндель для внутрен-
него шлифования и комп-
лект оправок 

Магнитный сепаратор 
очистки СОЖ

Бумажный фильтр очист-
ки СОЖ

Комплект поставки базового станка:
 – NC контроллер  PROFACE (NC серия);

 –  гидростатический подшипник шлифовального 
шпинделя;

 –  высокоточная ШВП оси X;

 –  шлифовальный круг;

 –  фланец шлифовального круга;

 –  приспособление для параллельной правки шли-
фовального круга;

 –  неподвижный центр (2 шт.);

 –  балансировочное приспособление;

 –  автоматическая центральная система смазки;

 –  система подачи СОЖ в зону резания;

 –  гидростанция;

 –  лампа освещения зоны резания;

 –  комплект инструмента для обслуживания станка.

Дополнительное оснащение:
 –  внутришлифовальное приспособление, включая 

шпиндель (10000 – 50000 об/мин – на выбор);

 –  гидрокопировальное приспособление;

 –  приспособления параллельной правки шлифо-
вальных кругов наружного и внутреннего шлифо-
вания;

 –  комплект поводковых хомутов;

 –  зажимной патрон (кулачковый, цанговый);

 –  магнитный сепаратор;

 –  бумажный фильтр;

 –  люнет неподвижный;

 –  приспособление для правки шлифовального кру-
га по радиусу;

 –  приспособление для правки шлифовального кру-
га под углом;

 –  УЦИ и линейный оптико-электронный датчик оси X.

ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОСНАЩЕНИЕ
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Универсальные крУглошлифовальные станки с ЧПУ

CNC  серия
универсальные круглошли-
фовальные станки с ЧПУ

       перемещение узлов станка 
по осям X и Z полностью кон-
тролируется системой ЧПУ 
Fanuc;

       высокомоментные двигате-
ли приводов Fanuc осей X и 
Z, напрямую соединенные с 
высокоточными ШВП обес-
печивают точность позици-
онирования узлов станка до 
0,1мкм.

«Воздушная подушка» задней 
бабки

“V”– и “П”– образные направляю-
щие стола 

Субмикронный оптический ли-
нейный датчик оси Х

МОДЕЛЬ GU-2020CNC GU-3250CNC GU-32100CNC
Рабочая зона
Расстояние между центрами, мм 200 500 1000
Максимальный диаметр заготовки, мм 200 320 320
Максимальный шлифуемый  диаметр, мм 100 280 280
Максимальная масса заготовки, кг 30 150 150
Шлифовальная бабка
Скорость быстрых перемещений по оси X, мм/мин 8 6 6
Минимальное перемещение по оси X, мм 0,0001 0,0001 0,0001
Мощность привода подачи шлифовальной бабки, кВт 1,2 1,6 1,6
Мощность привода вращения шпинделя, кВт 2,25 3,75 3,75
Шлифовальный круг
Максимальный размер (Ø × В × Отв.) 355×56×127 405×56×127 405×56×127
Максимальная окружная скорость, м/с 33(45) 45 45
Передняя бабка
Внутренний конус MT3 MT4 MT4
Скорость вращения шпинделя, об/мин 0 ~ 1200 0 ~ 1000 0 ~ 1000
Мощность привода вращения шпинделя, кВт 1,2 1,2 1,2
Стол
Скорость быстрых перемещений по оси Z, мм/мин 10 8 8
Минимальное перемещение по оси Z, мм 0,0001 0,001 0,001
Мощность привода перемещения стола, кВт 1,2 3 3
Угол разворота, град. -7,5 ~ 0,5 -0,5 ~ 7,5 -0,5 ~ 5
Задняя бабка
Максимальное перемещение пиноли, мм 25 35 35
Внутренний конус MT3 MT4 MT4
Прочие характеристики
Размеры станка (Д×Ш×В), м 2,6×2,0×2,0 2,6×2,0×1,8 2,6×1,5×1,6
Вес станка, кг 2500 3500 4000
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ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОСНАЩЕНИЕ

Универсальные крУглошлифовальные станки с ЧПУ

Станок для «не круглого» шлифования

Специально разработанная модификация 
станка с «осью С» шпинделя передней бабки, 
предназначена для шлифования шеек на ко-
ленчатых валах, кулачков на распределитель-
ных валах, а также всевозможных поверхнос-
тей, не являющихся телами вращения.

Система активного контроля

В процессе шлифования измерительная ско-
ба постоянно контролирует размер обраба-
тываемой поверхности заготовки и передает 
измеренную величину в систему управления. 
При достижении размера заданной величины, 
шлифовальный круг отходит от заготовки и 
шпиндель передней бабки останавливается.

Акустический датчик

Устанавливается на шлифовальной бабке и 
обеспечивает безопасность работы на станке, 
дает возможность фиксировать момент каса-
ния шлифовального круга c заготовкой, поз-
воляет избежать столкновения круга с частями 
станка, определить момент начала разрушения 
шлифовального круга и остановить шпиндель.

Шлифование по сопрягаемой поверхности

Элемент с обработанным отверстием устанав-
ливается в измерительный механизм и является 
шаблоном для сопрягаемого шлифуемого эле-
мента. Система активного контроля сравнивает 
эти величины и дает команду станку остановить 
процесс шлифования при достижении результа-
та. Данный метод применяется при изготовле-
нии элементов топливной аппаратуры.

Комплект поставки базового станка:
 –  система ЧПУ FANUC;

 –  оптико-электронный датчик отсчета линейных 
перемещений по оси X;

 –  двигатели FANUC приводов шпинделя передней 
бабки и подач линейных осей, с высокими кру-
тящими моментами;

 –  высокоточные ШВП осей X и Z;

 –  гидростатический подшипник шлифовального 
шпинделя;

 –  шлифовальный круг;

 –  фланец шлифовального круга;

 –  приспособление для параллельной правки шли-
фовального круга;

 –  неподвижный центр (2 шт.);

 –  балансировочное приспособление;

 –  автоматическая центральная система смазки;

 –  система подачи СОЖ в зону резания;

 –  гидростанция;

 –  лампа освещения зоны резания;

 –  комплект инструмента для обслуживания 
станка.

Дополнительное оснащение:
 –  внутришлифовальное приспособление, включая 

шпиндель (10000 – 50000 об/мин – на выбор);
 –  гидравлический зажимной патрон;
 –  контактный датчик для привязки к детали;
 –  система активного контроля;
 –  система динамической балансировки шлифо-

вального круга;
  –  ось «С» – индексация вращения главного шпин-

деля;
 –  оптико-электронный датчик отсчета линейных 

перемещений по оси Z;
 –  кабинетная защита рабочей зоны;
 –  уловитель масляного тумана;
 –  система правки шлифовального круга алмаз-

ным роликом;
 –  магнитный сепаратор;
 –  бумажный фильтр;
 –  гидроциклонный фильтр;
 –  охладитель гидравлического масла;
 –  кондиционер электрошкафа;
 –  система автоматической загрузки/выгрузки об-

рабатываемых деталей.

Приспособление для микро-
метрической настройки за-
дней бабки

Контактный датчик для при-
вязки к детали

Механизированный зажим-
ной патрон шпинделя пере-
дней бабки
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торцекрУглошлифовальные станки с ЧПУ

CNC  серия
Торцекруглошлифовальные станки 
с ЧПУ

       перемещение узлов станка по осям 
X и Z полностью контролируется 
системой ЧПУ Fanuc;

        высокомоментные двигатели при-
водов Fanuc осей X и Z, напрямую 
соединенные с высокоточными 
ШВП обеспечивают  точность по-
зиционирования узлов станка до 
0,1мкм.

Контактный датчик привязки к 
детали

Станина торцекруглошлифо-
вального станка 

Приспособление для облегчения 
установки шлифовального круга

МОДЕЛЬ GA-2020CNC GA-3515CNC GA-3535CNC GA-3570CNC
Рабочая зона
Расстояние между центрами, мм 200 150 350 700
Максимальный диаметр заготовки, мм 200 350 350 350
Максимальный шлифуемый  диаметр, мм 100 320 320 320
Максимальная масса заготовки, кг 30 150 150 150
Шлифовальная бабка
Скорость быстрых перемещений по оси X, мм/мин 8 6 6 6
Минимальное перемещение по оси X, мм 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001
Мощность привода подачи шлифовальной бабки, кВт 1,2 3 3 3
Мощность привода вращения шпинделя, кВт 2,25 5,6 5,6 5,6
Шлифовальный круг
Максимальный размер (Ø × В × Отв.) 355×50×127 510×80×203,2 510×80×203,2 510×80×203,2
Максимальная окружная скорость, м/с 30(45) 45 45 45
Передняя бабка
Внутренний конус MT3 MT4 MT4 MT4
Скорость вращения шпинделя, об/мин 0 ~ 1200 0 ~ 1000 0 ~ 1000 0 ~ 1000
Мощность привода вращения шпинделя, кВт 2,25 2,25 2,25 2,25
Стол
Скорость быстрых перемещений по оси Z, мм/мин 10 8 8 8
Минимальное перемещение по оси Z, мм 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001
Мощность привода перемещения стола, кВт 1,2 1,6 3 3
Угол разворота, град. -7,5 ~ 0,5 -0,5 ~ 7,5 -0,5 ~ 5 -0,5 ~ 5
Задняя бабка
Максимальное перемещение пиноли, мм 25 35 35 35
Внутренний конус MT3 MT4 MT4 MT4
Прочие характеристики
Размеры станка (Д×Ш×В), м 1,9×2,7×2,2 2,9×2,5×1,8 3,9×2,6×1,8 4,0×3,0×1,8
Вес станка, кг 2100 3000 3200 4000

Предназначены для обработки наружных, цилиндрических и конических, а также торце-
вых поверхностей тел вращения, шлифованием с осевым движением подачи и врезным 
шлифованием, причем врезным шлифованием можно отшлифовать наружную и приле-
гающую торцевую поверхности за одну операцию.
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Система динамической балансировки шли-
фовального круга предназначена для устра-
нения остаточного дисбаланса шлифовально-
го круга установленного на шпиндель. Датчик 
вибрации, совмещенный с компенсационным 
блоком располагается в шпинделе и автома-
тически устраняет дисбаланс при появлении 
повышенной вибрации

Система правки шлифовального круга
алмазным роликом, профиль которого соот-
ветствует профилю шлифовального круга. 
Правка производится «врезанием» ролика в 
шлифовальный круг на заданную величину с 
последующей компенсацией положения шли-
фовальной бабки по оси «X». Данный вид прав-
ки превышает по скорости «однолезвийный» в 
50 раз, что позволяет существенно сэкономить 
время обработки детали.

Комплект поставки базового станка:
 –  система ЧПУ FANUC;

 –  оптико-электронный датчик отсчета линейных 
перемещений по оси X;

 –  контактный датчик для привязки к детали;

 –  двигатели FANUC приводов шпинделя передней 
бабки и подач линейных осей, с высокими крутя-
щими моментами;

 –  высокоточные ШВП осей X и Z;

 –  гидростатический подшипник шлифовального 
шпинделя;

 –  шлифовальный круг и фланец шлифовального 
круга;

 –  приспособление для параллельной правки шли-
фовального круга;

 –  неподвижный центр (2 шт.);

 –  автоматическая центральная система смазки;

 –  система подачи СОЖ в зону резания;

 –  гидростанция;

 –  лампа освещения зоны резания;

 –  комплект инструмента для обслуживания станка.

Дополнительное оснащение:
 –  гидравлический (или пневматический) зажимной 

патрон;
 –  система активного контроля;
 –  система динамической балансировки шлифо-

вального круга;
 –  оптико-электронный датчик отсчета линейных 

перемещений по оси Z;
 –  кабинетная защита рабочей зоны;
 –  плавная регулировка скорости вращения шлифо-

вального круга (инвертор);
 –  уловитель масляного тумана;
 –  система правки шлифовального круга алмазным 

роликом;
 –  магнитный сепаратор;
 –  бумажный фильтр;
 –  гидроциклонный фильтр;
 –  охладитель гидравлического масла;
 –  кондиционер электрошкафа;
 –  система автоматической загрузки/выгрузки об-

рабатываемых деталей.

Сепаратор масляного тума-
на

Гидроциклонный фильтр 
очистки СОЖ

торцекрУглошлифовальные станки с ЧПУ

На схемах изображены шлифовальные циклы торцекруглошлифовального станка при обработке сопря-
женных поверхностей — радиальной и торцевой.

Схема 1 - съем всего припуска осуществляется врезанием, формирование поверхности заготовки опре-
деляется формой шлифовального круга; Схема 2-6 - обрабатываемая поверхность, длина которой пре-
вышает соответствующую поверхность шлифовального круга, шлифуется сначала врезанием, тем самым 
снимается основной припуск, затем продолным шлифованием получаем требуемые параметры поверх-
ности.

ШЛИФОВАЛЬНЫЕ ЦИКЛЫ ТОРЦЕКРУГЛОШЛИФОВАЛЬНОГО СТАНКА
1

4

2

5

3

6
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внУтришлифовальные станки

       сверхжесткая структура станка с 
гидростатической смазкой направ-
ляющих оси Z;

       механизм поворота передней баб-
ки обеспечивает разворот ее до 13° 
против часовой стрелки, что позво-
ляет шлифовать конусные поверх-
ности заготовки;

       высокоточная, легкая в настройке, 
шлифовальная бабка;

       торцешлифовальное приспособле-
ние как ручного, так и автоматичес-
кого типа (опция);

       оптико-электронные датчики отсче-
та линейных перемещений оси X.

Передняя бабка Приспособление для правки 
шлифовального круга

Шлифовальная бабка

Предназначены для обработки внутренних, цилиндрических и конических, а также тор-
цевых поверхностей тел вращения, шлифованием с осевым движением подачи и врез-
ным шлифованием. Широкий набор опций дает возможность использовать эти станки, 
как в единичном, так и в серийном производстве.

МОДЕЛЬ RIG – 150CNC RIG – 150NC RIG – 150

Рабочая зона

Диапазон диаметров шлифуемых отверстий, мм Ø 3 ~ 150 Ø 3 ~ 150 Ø 3 ~ 150

Максимальная глубина шлифуемых отверстий, мм 150 150 150

Максимальный диаметр заготовки, мм Ø 520 Ø 520 Ø 520
Расстояние от оси вращения шпинделя до пола, 
мм  1150 1060 1060

Передняя бабка

Диапазон скоростей вращения шпинделя, об/мин 0 ~ 800 0 ~ 800 0 ~ 800
Максимальная скорость  перемещений
по оси X, мм/мин 6000 — —

Минимальное перемещение по оси X, мм 0,0001 0,001 —

Диапазон углов разворота, град +13 ~ -5 +13 ~ -5 +13 ~ -5

Стол
Максимальная скорость перемещений
по оси Z, мм/мин 20 7,2 7,2

Максимальное перемещение стола, мм 540 540 540

Минимальное перемещение по оси Z, мм 0,0001 — —

Прочие характеристики

Размеры станка (Д×Ш×В), м 2,6×2,0×2,0 2,6×2,0×1,8 2,6×1,5×1,6

Вес станка, кг 2700 2600 2200

Система ЧПУ FANUC PROFACE —
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внУтришлифовальные станки

СМЕННЫЕ ОПРАВКИ ДЛЯ ВНУТРИШЛИФОВАЛЬНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ

ДИАМЕТР
ОТВЕРСТИЯ, 

ММ

ШПИНДЕЛЬ,
ОБ/МИН

РАЗМЕРЫ

A B C D E F G H J K SW

80–150 8 000 M8 12 12
Ø40×50
Ø40×106

50 57 M26×2,0 28 42 16 18

40–80 10 000 M8 10 10
Ø20×50
Ø23×70
Ø30×90

32 38 M16×1,5 17 29 15 12

25–40 20 000 M6 8 8
Ø16×40
Ø20×58
Ø24×80

24 32 M14×1,5 15 27 10,5 11

16–25 30 000 M4 8 6
Ø10×25
Ø13×30
Ø16×40

21 26 M10×1,5 10,5 21 9,5 9

13–16 40 000 M4 – —
Ø8×25

Ø10×30
Ø12×40

17 23 M8×1,25 8,5 19 8,5 7

10–13 50 000 M4 — —
Ø6×20
Ø7×25
Ø8×30

15 20 M7×1,0 7,5 18 7 7

Примечание:
       соотношение диаметра к глубине шлифуемого отверстия составляет 1:3;
       максимальный диаметр шлифуемого отверстия – 150 мм.

Комплект поставки базового станка:
 –  система ЧПУ FANUC (CNC – серия);
 –  NC контроллер PROFACE (NC – серия)
 –  оптико-электронный датчик отсчета линейных 

перемещений по оси X (для CNC – серии);
 –  держатель алмазного карандаша;
 –  система натяжения ремня привода шлифоваль-

ного шпинделя;
 –  автоматическая центральная система смазки;
 –  3-х кулачковый зажимной патрон;
 –  шлифовальный шпиндель 1 шт. (10000 – 50000 

об/мин – на выбор);
 –  система подачи СОЖ в зону резания;
 –  гидростанция.

Дополнительное оснащение:
 –  гидравлический зажимной патрон;
 –  система активного контроля;
 –  кабинетная защита зоны резания;
 –  система правки шлифовального круга алмазным 

роликом;
 –  магнитный сепаратор;
 –  бумажный фильтр;
 –  торцешлифовальное приспособление;
 –  гидроциклонный фильтр;
 –  дополнительный шлифовальный шпиндель
 –  система автоматической загрузки/выгрузки об-

рабатываемых деталей.

Торцешлифовальное при-
способление

Система правки шлифо-
вального круга алмазным 
роликом

Система активного конт-
роля

Cистема автоматической 
загрузки/выгрузки обраба-
тываемых деталей
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 Бесцентрово-шлифовальные станки

    Шпиндель ведущего круга:

      �     отсутствует установочный фланец, ве-
дущий круг устанавливается непос-
редственно на шпиндель;

      �    высокоточные подшипники качения;

      �    двухопорный шпиндель ведущего круга;

      �     безступенчатая регулировка скорости 
вращения;

     прецизионные механизмы разворота и на-
клона оси вращения ведущего круга;

    все модели станков могут оснащаться сис-
темой ЧПУ, которая позволяет контроли-
ровать до 7 осей;

    система автоматической загрузки/выгруз-
ки обрабатываемых заготовок позволяет 
использовать станки в массовом произ-
водстве.

Станина Приспособления для правки 
шлифовального или ведущего 
круга 

Шпиндель ведущего круга

Предназначены для шлифования гладких, ступенчатых, конических, а также фасонных 
поверхностей тел вращения методом врезного шлифования и шлифования «на про-
ход». Широкая гамма бесцентрово-шлифовальных станков позволяет решать задачи по 
шлифованию заготовок диаметром от 1мм до 200мм.

МОДЕЛЬ RC – 12 RC – 18 RC – 20

Диапазон диаметров шлифуемых заготовок, мм Ø 1 ~ 30 Ø 2 ~ 50 Ø 2 ~ 50

Размеры шлифовального круга (Ø×В×Отв.), мм 305×150×120 455×205×228,6 510×205×304,8

Размеры ведущего круга (Ø×В×Отв.), мм 230×150×127 280×205×139,7 305×305×177,8

Скорость вращения шлифовального круга, об/мин 1900 1350 1200

Скорость вращения ведущего круга, об/мин 0 ~ 300

Мощность двигателя шлифовального шпинделя, кВт 5,6 11,25 15

Мощность двигателя ведущего шпинделя, кВт 1,3 1,8 2,9

Перемещение верхних салазок (бабка вед.о круга) 3,5 мм/об; 0,05 мм/град 
микороподача – 0,1 мм/об; 0,001 мм/град

Перемещение нижних салазок (опорный нож) 10 мм/об; 0,05 мм/град
микороподача – 0,2 мм/об; 0,001 мм/град

Перемещение ползуна приспособления для правки 1,25 мм/об; 0,01 мм/град 

Регулировка наклона ведущего круга ±5º

Регулировка разворота ведущего круга ±5º

Размеры станка (Д×Ш×В), м 1,8×1,6×1,4 2,3×2,1×1,6 2,5×2,2×1,6

Вес станка, кг 1500 2400 3300
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 Бесцентрово-шлифовальные станки

ВАРИАНТЫ ИСПОЛНЕНИЯ БЕСЦЕНТРОВО-ШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКОВ:
Экономичная серия – шпиндели ведущего и шлифовального кругов гидродинамического типа, 7-ми сту-
пенчатая коробка скоростей вращения ведущего круга;

В-серия – шпиндель шлифовального круга гидродинамического типа, шпиндель ведущего круга - двухо-
порный с подшипниками качения, безступенчатая регулировка скорости вращения ведущего круга;

Н-серия – шпиндель шлифовального круга гидростатического типа, шпиндель ведущего круга - двухо-
порный с подшипниками качения, безступенчатая регулировка скорости вращения ведущего круга.

Специальный кран для 
монтажа/демонтажа шли-
фовального круга

NC и CNC серии – шпиндель шлифовального круга может быть как гид-
родинамического, так и гидростатического типа, шпиндель ведущего 
круга – двухопорный с подшипниками качения, безступенчатая регули-
ровка скорости вращения ведущего круга; правка кругов и компенсация 
по осям может быть осуществлена посредством контроллера.

Направляющие для шлифования 
длинных заготовок «на проход»

Система автоматической загруз-
ки/выгрузки заготовок

Приспособление для правки тор-
ца шлифовального круга

Комплект поставки базового станка:
 –  система ЧПУ FANUC (CNC – серия);

 –  NC контроллер PROFACE (NC – серия);

 –  система подачи СОЖ в зону резания;

 –  гидравлическая система с системой охлаж-
дения;

 –  шлифовальный круг с установочным фланцем;

 –  ведущий круг с установочным фланцем;

 –  приспособления для правки шлифовального и 
ведущего кругов, включая алмазные карандаши;

 –  комплект оснастки для шлифования на проход и 
врезанием (включая опорные ножи);

 –  сервомотор привода ведущего круга (кроме эко-
номичной серии);

 –  лампа освещения зоны резания;

 –  комплект инструмента для обслуживания 
станка.

Дополнительное оснащение:
 –  Лазерная система активного контроля;
 –  оптико-электронные датчики отсчета линейных 

перемещений по осям;
 –  направляющие для шлифования длинных 

прутков;
 –  кабинетная защита рабочей зоны;
 –  уловитель масляного тумана;
 –  приспособление для правки торца шлифоваль-

ного круга;
 –  система правки шлифовального круга алмазным 

роликом;
 –  магнитный сепаратор;
 –  бумажный фильтр;
 –  гидроциклонный фильтр;
 –  кондиционер электрошкафа;
 –  система автоматической загрузки/выгрузки 

обрабатываемых деталей.
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комБинированные двУхшПиндельные станки с ЧПУ

     Система ЧПУ FANUC предоставля-
ет оператору дружественный ин-
терфейс при работе на станке; 

     широкий набор дополнительно-
го оснащения дает возможность 
адаптировать станки под задачи 
клиентов;

     исполнение с автоматической 
загрузкой/выгрузкой обрабаты-
ваемых деталей позволяет ис-
пользовать станки в массовом 
производстве;

     шлифование до 10 поверхностей в 
одном машинном цикле;

Двухшпиндельная компоновка станка позволяет осуществлять наружное, внутреннее, 
торцевое круглое шлифование заготовок в одном машинном цикле. Шлифование про-
исходит без смены базы, что позволяет достичь высоких показателей точности взаим-
ного расположения обрабатываемых поверхностей. В тоже время, отсутствие перена-
ладок позволяет сэкономить значительное время при производстве продукции.

МОДЕЛЬ RTG – 100CNC RTG – 215CNC

Рабочая зона

Максимальный шлифуемый диаметр, мм Ø 320 Ø 220
Диапазон диаметров шлифуемых отверстий, мм Ø 6 ~ 100 Ø 20 ~ 120

Длина устанавливаемой заготовки, мм 150 170 ~ 600
Расстояние от оси вращения шпинделя до пола, мм 1000 1050

Стол и передняя бабка

Перемещения по оси X, мм 400 880

Максимальная скорость рабочей подачи по оси X, мм/мин 10000

Минимальное перемещение по оси X, мм 0,0001

Диапазон углов разворота, град +15 ~ -5

Механизм разворота ручной Сервомотор (ось B)

Диапазон скоростей вращения шпинделя, об/мин 0 ~ 1000

Шлифовальные бабки для наружного и внутреннего шлифования

Перемещения по осям Y и Z, мм 300 330

Максимальная скорость рабочей подачи по осям Y и Z, мм/мин 18000

Минимальное перемещение по осям Y и Z, мм 0,0001

Прочие характеристики

Размеры станка (Д×Ш×В), м 2,9×2,1×1,8 3,3×1,8×1,9

Вес станка, кг 5000 6000

Система ЧПУ FANUC 0i FANUC 18i

Фрагмент чертежа обрабатывае-
мой детали

Рабочая зона комбинированного 
двухшпиндельного станка

Рабочая зона комбинированного 
двухшпиндельного станка
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комБинированные двУхшПиндельные станки с ЧПУ

Комплект поставки базового станка:
 –  система ЧПУ FANUC;

 –  оптико-электронный датчик отсчета линейных пе-
ремещений по оси X;

 –  высокоточные ШВП осей X, Y, Z;

 –  держатель алмазного карандаша;

 –  автоматическая центральная система смазки;

 –  кабинетная защита зоны резания;

 –  3-х кулачковый зажимной патрон;

 –  3-х опорный регулируемый люнет (только для 
RTG-215CNC);

 –  шлифовальный шпиндель 2 шт. (10000 – 50000 
об/мин – на выбор);

 –  система подачи СОЖ в зону резания;

 –  гидростанция.

Дополнительное оснащение:
 –  гидравлический зажимной патрон;

 –  система активного контроля;

 –  уловитель масляного тумана;

 –  ось «С» – индексация вращения главного шпин-
деля;

 –  ось «А» – индексация порота шпиндельной круг-
лошлифовальной головки;

 –  система правки шлифовального круга алмазным 
роликом;

 –  магнитный сепаратор;

 –  бумажный фильтр;

 –  гидроциклонный фильтр;

 –  дополнительный шлифовальный шпиндель;

 –  система автоматической загрузки/выгрузки об-
рабатываемых деталей.

Стол и передняя бабка

Шлифовальная бабка 
для внутреннего шли-
фования (Ось Y)

Шлифовальная бабка 
для наружного шлифо-
вания (ось (Z)

Механизм разворота шлифо-
вальной бабки для наружного 
шлифования (Ось A)

Направляющие и ШВП 
поперечной подачи 
стола (Ось X)

Механизм разворота 
стола (Ось B)

Приспособление для прав-
ки шлифовального круга

Алмазный ролик Система активного контроляВысокоточный круговой 
датчик оси В



Москва
105187, ул. Вольная, д. 28, стр. 29А, 
тел.: (495) 7867724, 
факс: (495) 7867725, irlen@irlenm.ru

Екатеринбург 
620049, ул. Первомайская, д. 109,
тел.: (343) 3834480, 
(919) 3706448,  
(919) 3706138, 
ekb@irlen.ru

Санктпетербург,
194362, Старожиловская, д. 9,
Отдел продаж 
тел.: (812) 9278803, 9703759

Инструментальный отдел  
тел.: (812) 9233693, 
8 (911) 7694126
Служба сервиса 
тел.: (812) 6357091
irlen@irlen.ru 

Нижний Новгород
603074, Сормовское ш., д. 1, лит. Б, 
тел.:  (910) 1447716, 
 (910) 7907251, (813) 2577961, 
факс: (831) 2577971, nn@irlen.ru

Пермь
614068, ул. Кирова, д. 200, 
тел./факс: (342) 2363110, 
(342) 2716876,  (902) 7965738, 
perm@irlen.ru


