
연삭공정 

연삭공정은 경도가 높은 입자를 결합한 숫돌을 고속으로 회전시켜 입자에 의한 절삭으로  재료를 소량(미소한 칩)으
로 제거하는 절삭공정이다. (사용공작기계 : 연삭기) 

1.연삭공정의 특징 
• 일반절삭가공으로 할 수 없는 경한 재료의 가공이 가능하다. 
• 높은 정밀도의 가공 면을  얻을 수 있다. 
• 숫돌의 자생작용(마모-파쇄-탈락-생성)에 의해 미려한 가공 면을 얻을 수 있다. 
• 다른 절삭방법 보다 단위 체적을 제거 하는데 소요 에너지가 매우 크다. 
• 가공 능률이 떨어진다. 
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2.연삭기 종류 및 연삭 작업 
 

 (1)원통연삭기 

• 원통형 공작물의 원통 면, 단차 면, 테이퍼, 내면 연삭이 가능함. 

• 공작물을 테이블 위의 주축대와 심압대의 양 센터 사이에 고정하여 회전시키며  

      연삭하는 방식임. 

• 절삭 깊이 : 거친 연삭 0.05mm,  다듬질 연삭 0.005mm 정도 

• 원통연삭방식 

 트래버스연삭 : 공작물이나 연삭숫돌을 공작물의 축 방향으로 이동 시키며  

                           작업하는 방식 

                       -테이블 왕복형 : 공작물에 이송운동을 주는 것(소형공작물)             

                       -연삭숫돌 왕복형 : 숫돌바퀴에 이송을 주는 것(대형공작물)   

    

 플런지연삭 : 축 방향 이동 없이 전후 이송만 주면서 작업 하는 방식(단이 있는 공작물) 

                          (공작물의 형상과 일치하는 숫돌  사용하여 형상 연삭 가공 가능) 
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(2)내면연삭기(원통 연삭기) 

• 공작물의 내면을 연삭하기 위한 것. 

• 내면연삭방식 

 연삭숫돌 왕복형 : 일반적으로 많이 사용 

 공작물 왕복형 

 공작물 고정형(유성형) : 공작물이 대형일 경우, 또는 공작물을 척에 장치하여 회전시키기 힘든 경우 

     예를 들어 살 두께가 고르지 못해 회전할 때 불 평형의 힘이 작용할 염려가 있을 때 공작물을 고정하고    

     숫돌에 유성운동을 주어 내면연삭을 하면 유리하다. 

 센터리스형 : 센터리스형은 숫돌과 공작물을 고정시키지 않고 연삭하는 방법으로 공작물은 숫돌, 조정숫     

                       돌바퀴, 가압롤에 의해 지지되며 숫돌이 공작물 내면에 위치하여 가공하는 방법이다. 
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(3)평면연삭기 

• 공작물의 평면을 연삭하기 위한 것. 

• 평면연삭방식 

 수평식(숫돌의 원통면을 사용하는 방법) 

                   -연삭량이 적기때문 소형 공작물이나 거칠기와 치수 정도에 대한 요구가  높은 정밀 연삭 적합. 

 수직식(숫돌의 단면을 사용하는 방법) 

                    -연삭량이 많기 때문 대형 공작물  연삭에 적당하나 연삭 시 열이 많이 발생 되어 정밀도는 저하.  

 

https://www.youtube.com/watch?v=KxnS8tGEacw


(4)센타레스연삭기  

     공작물을 고정 시키지 않고 연삭숫돌과 조정숫돌 사이에 공작물을 삽입하고 받침대로  

     지지하여 공작물을 연삭한다. 

 

• 공작물의 외면과 내면을 연삭하기 위한 것. (주로 외면) 

 

• 특징 

 공작물의 자동 이송으로 연속적인 작업 가능함. 

 가늘고 긴 공작물, 센터나 척으로 고정하기 어려운 연삭 용이함. 

 다른 연삭보다 연삭 작업에 숙련이 덜 필요하다. 

 

• 센타레스 연삭 방식 

 

 통과이송 방법 : 공작물을 숫돌바퀴의 축 방향 으로 급송하여, 양 숫돌바퀴 사이를  

                           통과하는 동안에 연삭을 하는 방법이다. (지름이 같은 공작물) 

 

 전후이송 방법 : 통과시킬 수 없는 공작물, 테이퍼 공작물 등을 연삭할 때 사용하는  

                           방법이다. 

 

             

https://www.youtube.com/watch?v=8yTwl7Iwdjs
https://daarasupport.tistory.com/m/15


(5)특수연삭 

 크랭크 축 연삭 

 스플라인축 연삭 

 밀링커터의 연삭 

 나사 연사 

https://www.youtube.com/watch?v=AfmcD9TCzso (웜나사연삭) 

https://www.youtube.com/watch?v=m6gRprNkTkY (기어연삭)  

https://www.youtube.com/watch?v=SvTa0N8j4ns (커터연삭) 

 

*연삭 시 칩의 제거 

연삭기 등의 공작기계에 부착시켜 작업시 사용된 연삭액 속의 철가루를   

마그네틱으로 흡착 제거하여 정화 처리함으로 계속 정화된 연삭액을  

사용할 수 있다. 
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3.연삭숫돌 

  (1)구성 3요소와  5인자 

       a.입자(절삭 날) --- 입자의 종류(절삭 날의 종류), 조직(숫돌 입자 율), 입도(절삭 날의 크기) 

       b.결합제(절삭 날의 지지) ---결합제의 종류(결합제의 특성), 결합도(숫돌입자의 결합상태) 

       c.기공(칩의 저장,배출) 

 

 -숫돌 바퀴의 표시 (KS L 6501에 규정과 표시 보기 제시) 

   

    숫돌 입자, 입도, 결합도, 조직, 결합제, 숫돌바퀴의 모양, 치수, 사용 원주속도, 제조자의 이름, 제조일 등 

 

                  WA - 46 - H   8   V (숫돌입자 - 입도 - 결합도 - 조직 - 결합제) 

 

 

 

 



 1)입자(절삭날) 

 

 다이아몬드 숫돌입자   

 초경합금, 유리, 석재, 세라믹, 반도체 등 경질  

 고온의 철과 반응하므로 강의 가공에는 부적합 

 CBN (cubic boron nitride) 숫돌입자 

 다이아몬드와 유사한 경도 

 철과 반응이 어려우므로 공구강, 열처리강의 연삭 

 고가이나 경질 재료의 가공이 용이 

 숫돌의 마모가 적어 대량생산의 치수 정밀도 유지  

 

 A계 숫돌입자   

 알루미나(Al2O3) 결정  

 강재의 연삭과 래핑 등에 사
용 

 C계 숫돌입자 

 탄화규소(SiC)의 결정 

 비금속의 연삭과 래핑 등에 
사용  

 



 2)입도(grain size):숫돌 입자의 크기를 나타내는 단위 

    -입도의 종류(1인치 당 체 눈의 수) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 3)결합도(결합제가 숫돌 입자를 결합하는 강도) 

 

 

 



 4)조직(숫돌 입자의 조밀 상태) 

   -조직의 기호 

 

 

 

 

 

 

 

 

 5)결합제 

 

 

 비트리파이드 결합제 (vitrified bond : V) 

 실리케이트 결합제 (silicate bond : S) 

 레지노이드 결합제 (resinoid bond : B) 

 러버 결합제 (rubber bond : R) 

 세락 결합제 (shellac bond : E) 

 비닐 결합제 (vinyl bond : PVA) 

 옥시클로라이드 결합제 (oxychloride bond) 

 금속 결합제 (metal bond : M) 

 



 6)숫돌바퀴의 모양 

 



4.연삭숫돌의 수정 

       a.셰딩(shedding) : 과도한 자생작용 발생. 

       b. 눈메움(loading) :숫돌의 기공에 숫돌가루와 칩이 들어가서 막히는 현상임. 

       c.무딤(glazing) : 입자가 자생작용을 일으키지 않아서 입자의 날끝이 달아서 매끈해진 상태임. 

       d.수정(truing) :숫돌의 외형을 깍아서 원하는 모양으로 만드는 작업. 

       e.드레싱(dressing) : 숫돌의 표면을 깍아서 무딘 입자를 탈락시키고 새로운 날을 가진 입자가  

                                     표면에 나타나게 하는 작업. 

              *드레서의 종류 : 다이야몬드 드레서, 강판 드레서, 입자봉 드레서, 총형연삭용(크레셔 롤) 드레서 
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5.연삭숫돌의 검사 

    

   a.숫돌검사는 숫돌내부의 균열여부 판단과 숫돌의 균형을 잡기 위해 실시 

   b.종류 

• 음향검사 : 해머로 가볍게 두드려 울리는 소리로 검사한다. 

• 회전검사 : 사용속도의 1.5배로 3~5분간 공회전을 실시한다. 

•  균형검사 : 숫돌 플랜지에 평형추 이동시켜 잡는다. 

 

 

 

     



6.연삭 가공면의 결함 

   

  a.연삭균열 

     -연삭에 의한 발열로 표면이 고온이 되어 열팽창 또는 재질 변화에 의 해 균열발생.(그물모양) 

     -대책 : 연한숫돌 사용, 연삭깊이 작게, 이송 크게, 발열량 작게, 연삭액 사용 

 

  b.연삭번 

     -(연삭조건 및 숫돌의 부적당으로)연삭에 의한 발열이 심해져 공 작물 표면에 경도가 저하되는 현상. 

     -대책 : 연삭균열과 동일 

 

  c.채터링(chattering) 

    -연삭에서의 떨림 현상으로 가공 면에 미세한 파형무늬. 

    -원인 : 숫돌의 평형불량, 연삭저항의 변동이 심할 때, 연삭기 자체 및 외부의 진동 

 


