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1. Цели и задачи работы 
Целью работы является закрепление и углубление знании 

студентов, изученных ими в лекционном курсе. 
В результате выполнения работы студенты должны 

ознакомиться: 
- с конструкцией плоскошлифовального станка, оснащенного 

цикловой системой программного управления;  
- с принципом работы тиристорного привода;  
- с принципом работы шагово-импульсного привода с силовым 

шаговым электродвигателем;  
- с конструкцией шлифовальной головки и регулированием 

гидродинамических подшипников скольжения конструкцией 
направляющих качения;  

- с настройкой и наладкой станка на автоматический цикл 
обработки. 
 

2. Порядок проведения работы 
1) Ознакомится с назначением и принципом работы 

плоскошлифовального станка модели 3Е711ВФ1. 
2) Изучить состав и принцип работы цикловой системы 

управления. 
3) Изучить органы управления станка.  
4) Ответить на контрольные вопросы для самопроверки знаний 

студентов. 
5) Пройти собеседование с преподавателем, ведущим 

лабораторную работу и получить задание на настройку и наладку 
станка для обработки конкретных деталей. 

6) Совместно с лаборантом опробовать станок в различных 
режимах обработки. 

7) Выполнить необходимые расчеты по режимам обработки и 
произвести наладку и настройку станка. 

8) Обработать детали на станке. Дать анализ качества 
обработанных деталей производительности и себестоимости 
обработка, удобству наладки и настройки станка. 

9) Оформить и защитить отчѐт по работе. 
 

3. Назначение и краткая техническая характеристика 
станка 

Плоскошлифовальным станок с прямоугольным столом и 
горизонтальным шпинделем модели 3Е711ВФ1 предназначен для 
шлифования переферией: круга плоских поверхностей различных 
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изделий, закрепленных на рабочей поверхности стола, 
электромагнитной плиты или в приспособлении. В пределах, 
допустимых защитным кожухом, возможно шлифование торцем 
круга вертикальных поверхностей. 

Станок имеет программируемый съем припуска, оставленный 
под шлифование и его цифровую индикацию. Автоматическим 
циклом работы станка обеспечивается черновая автоматическая 
вертикальная подача с переходом на чистовую подачу, ее 
последующее выключение при достижении требуемого размера, 
выхаживание, возврат шлифовальной головки в исходное положение. 
Станком осуществляется автоматическая поперечная подача, режим 
работы и скорость которой может быть запрограммирована на пульте 
станка. Длина поперечного и продольного перемещения стола 
устанавливается переставными упорами. В конце обработки стол 
автоматически может выводится в зону загрузки. 

Станок высокой точности (класс В). 
Область наиболее рационального использования станка 

серийное и крупносерийное производство. 
 

Краткая техническая характеристика станка модели 3Е711ВФ1 
• Наибольшие размеры обрабатываемого изделия 
(длина*ширина*высота), мм ............................................................. 

 
630*200*320 

• Размеры рабочей поверхности стола (длина*ширина), мм  630*200 
• Наибольшее перемещение стола, мм: 

- продольное ................................................................................... 
- поперечное ................................................................................... 

 
700 
250 

• Скорость перемещения стола, м/мин (регулируется 
бесступенчато): 

- продольного ................................................................................. 
- поперечного ................................................................................. 

 
 

2...35 
0,01...1,5 

• Наибольшее расстояние от оси шпинделя до зеркала стола, мм . 445 
• Размеры шлифовального круга: тип ПП ГОСТ 2424-75 
(наружный диаметр круга наибольший/ наименьший 
*ширина*посадочный диаметр), мм ....................................................... 

 
 

250/160*40*76 
• Скорость быстрого вертикального перемещения шлифовальной 
головки, м/мин ............................................................................................. 

 
0,9 

• Автоматическая вертикальная подача шлифовальной головки 
регулируется ступенчато (подача программируется переключателями 
на пульте управления): 

- через 0,001 мм за проход в диапазоне .......................................... 
- через 0,01 мм за проход в диапазоне ............................................ 

 
 
 

0,001...0,009 
0,01...0,09 

• Габаритные размеры станка с учетом приставного оборудования и 
хода стола (длина*ширина*высота), мм .................................................... 

 
2820*1915*1960 

• Масса станка с приставным оборудованием, кг ........................... 3560 
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4. Органы управления станком 

Расположение органов управления плоскошлифовального 

станка с прямоугольным столом и горизонтальным шпинделем 

модели 3Е711ВФ1 показано на рисунке 1. 

1. Державка для установки индикатора 

2. Кронштейн установки микрометрической головки 

3. Рукоятка крана охлаждения 

4. Амперметр контроля нагрузки шлифовального круга 

5. Лампа «нет смазки» 

6. Вводной автомат 

7. Лампа «станок включен» 

8. Индикация «шаговый привод включен» 

9. Индикация величины вертикальной подачи 

10. Тумблер «освещение включено-отключено» 

11. Рычаг продольного реверса 

12. Маховик ручного продольного перемещения стола 

13. Упоры регулирования величины поперечного хода 

14. Упоры регулирования величины поперечного хода 

15. Кнопка фиксации крестового суппорта 

16. Рукоятка включения тонкой поперечной подачи 

17. Маховик тонкой поперечной подачи 

18. Кнопка «поперечная подача ручная-автоматическая» 

19. Маховик поперечной подачи 

20. Маховик вертикальной подачи 

21. Кнопка «вертикальная подача ручная-автоматическая» 

22. Маховик тонкой вертикальной подачи 

23. Рукоятка включения тонкой вертикальной подачи 

24. Винты стравливания воздуха из гидроцилиндра 

25. Упоры регулирования длины продольного хода стола 

26. Кронштейн установки индикатора 

27. Рукоятка «пуск-стоп стола» 

28. Рукоятка дросселя регулирования скорости стола 

29. Рукоятка «Гидрогайка поперечной подачи» выбора люфта, фиксации» 

30. Рукоятка реверса продольного перемещения стола 

31. Станина 

32. Система охлаждения 

33. Пульт управления 
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34. Стол с ограждением 

35. Стойка 

36. Шлифовальная головка 

37. Поперечные салазки стола 

 

Органы управления, расположенные на пульте станка 

представлены на рисунке 2. 

38. Кнопка «Общий стоп» 

39. Кнопка «Пуск шлифовального круга» 

40. Кнопка «СТОП шлифовального круга» 

41. Переключатель «работа вне цикла - работа в цикле» 

42. Тумблер «Поперечная подача вперед-назад» 

43. Переключатель «Прерывистая-комбинированная-непрерывная 

поперечная подача» 

44. Тумблер «Поперечная подача включена-отключена» 

45. Установка величины черновой вертикальной подачи 

46. Установка величины чистовой вертикальной подачи 

47. Установка величины чистового припуска 

48. Установка количества ходов выхаживания 

49. Тумблер «Вертикальная подача включена-выключена» 

50. Установка величины отскока шлифовального круга 

51. Тумблер «Подвод до искры, попуск цикла, компенсация» 

52. Регулятор установки величины прерывистой поперечной подачи 

53. Регулятор установки скорости непрерывной поперечной подачи 

54. Тумблер «Приспособление включено-выключено» 

55. Тумблер «Магнитная плита включена-выключена» 

56. Тумблер вывода стола в зону нагрузки 

57. Тумблер «Шлифовальной головка вверх-вниз» 

58. Тумблер «Пуск охлаждении, пуск смазки» 

59, 60. Кнопки «Пуск» и «Стоп» гидропривода 
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5. Кинематика станка 

Кинематическая схема станка представлена на рисунке 3. 

Главное движение шпинделю II станка сообщается от 

асинхронного электродвигателя I мощностью N=5,5 кВт через 

поликлиновую ременную передачу. Шпиндель станка, на котором с 

помощью фланцев закреплен и отбалансирован шлифовальный круг, 

имеет постоянную угловую скорость 

 
что обеспечивает максимальную скорость шлифования (новый круг 

имеет наружный диаметр 250 мм) 

 
Поперечное перемещение крестовому суппорту сообщается от 

двигателя постоянного тока (с тиристорной системой питания) через 

зубчатые колеса с число зубьев 25, 100, 40, 90, 100 и соединение 

винт-гайка с шагом 5 мм. 

Передаточное отношение зубчатых пар 1:10 обеспечивает 

перемещение крестового суппорта на 0,5 мм за 1 оборот ротора 

электродвигатели.  

Регулирование скорости поперечного перемещения суппорта 

достигается изменением числа оборотов электродвигателя. 

Смещением муфты на себя выключается автоматическая подача 

и включается ручная. 

Вертикальное перемещение сообщается шлифовальной головке, 

которая смонтирована на закрытых направляющих качения колонны 

станка, от шагово-импульсного привода вертикальной подачи. 

Движение от силового шагового электродвигателя через зубчатую 

передачу колесами с числом зубьев: 34, 90, 100 при включенной 

муфте 28, электромуфту, корданный вал XI, червячный редуктор 

вертикальной подачи с передаточным отношением 1:30, соединение 

винт-гайка с шагом 6 мм сообщается шлифовальной головке. 

При отработке шаговым двигателем двух импульсов его ротор 

поворачивается на угол 5,3°, что должно соответствовать 

перемещению шлифовальной головки на: 

 
Реверсирование подачи осуществляется изменением 

направления вращения шагового двигателя. 
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Рисунок 3 – Кинематическая схема станка модели 3Е711ВФ1 
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Смещением муфты, автоматическая подача выключается 

(разрывается кинематическая цепь) и включается ручная. 

Быстрые вертикальные перемещения сообщаются 

шлифовальной головке от асинхронного электродвигателя через 

ременную передачу 140:90, червячный редуктор и соединение винт-

гайка. При этом электромагнитная муфта в приводе вертикальных 

подач должна быть выключена. Скорость быстрого перемещения 

 
 

6. Механизм поперечной подачи 

Механизм поперечной подачи представлен на рисунке 4 и 

обеспечивает: 

а) автоматическую непрерывную подачу (регулируется 

бесступенчато); 

б) ступенчатую подачу на каждый ход стола; 

в) комбинированную подачу крестового суппорта, т.е. 

непрерывную и ступенчатую при реверсе стола, правку и ускоренные 

наладочные перемещения; 

г) ручное перемещение крестового суппорта.  

Все автоматические движения производятся от электродвигателя 1  

с регулируемой скоростью вращения. Команда на двигатель подается 

бесконтактным путевым переключателем в момент реверса стола. 

Подача регулируется бесступенчато рукоятками, расположенными на 

пульте управления (см. рисунок 2). 

Движение от двигателя передается через муфту 2, зубчатые 

колеса 3, 4, 5 и 6 на колесо 7, свободно сидящее на ходовом винте 8. 

Кнопкой 10 можно перемещать в осевом направлении полумуфты 9, 

которые имеют возможность входить в зацепление либо со свободно 

сидящим на винте маховиком 11 при ручной подаче, либо с зубчатым 

колесом 7 при автоматической подаче. 

Гайка 12 имеет гидрофицированное устройство для выборки 

люфта в соединении винт-гайка. В случае врезного шлифования 

(поперечные перемещения крестовому суппорту не сообщаются) это 

устройство используется для стопорения суппорта.  
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Тонкая ручная подача производится кнопкой 14, через 

червячную передачу. Переключение на тонкую или грубую ручную 

поперечную подачу осуществляется поворотом рукоятки 16 с 

эксцентричным фланцем 15, изменяющим межосевое расстояние 

червячной пары (червяк имеет возможность выводиться из 

зацепления с червячным колесом). 

Длина перемещения крестового суппорта настраивается 

кулачками, воздействующими па бесконтактные путевые 

переключатели (по команде от этих переключателей производится 

реверсирование электродвигателя поперечного перемещения). 

Для поперечного перемещения используется тиристорный 

привод, упрощенная блок-схема которого представлена на рисунке 5. 

На схеме приведены только те элементы, которые участвуют в работе 

привода в режиме непрерывной автоматической поперечной подачи. 

При работе привода в режиме непрерывных перемещений 

(диагональное шлифование или правка) регулирование скорости 

двигателя М11 осуществляется изменением угла зажигания тиристоров 

ДУ1...ДУ4, работающих попарно (при вращении ротора электродвигателя 

в одну сторону работают тиристоры ДУ1 и ДУ2, при вращении ротора в 

противоположном направлении – ДУ3 и ДУ4; выбор направления 

движения производится соответствующим включением реле Р1 или Р2). 

С выхода выпрямительного моста ВМ на выход инвертора 

подаются широкие отрицательные импульсы, синхронизированные с 

частотой питающего силового напряжения, но с пологим передним и 

задним фронтом. После двойного инвертирования, а также усиления в 

зонах переднего и заднего фронтов, на выходе инвертора появляются 

широкие прямоугольные импульсы, синхронизированные с частотой 

силового питающего напряжения. Эти импульсы поступают на элемент 

задержки, выполняющий фазосдвигающие функции. 

Время задержки определяется транзистором Т (его сопротивлением 

эмиттер-коллекторного перехода), который находится под воздействием 

двух встречно-приложенных напряжений: задающего (зависящего от 

установки регулятора скорости РС) и отрицательной обратной связи, 

зависящего от скорости двигателя М11. Таким образом, на выходе 

элемента задержки появляются прямоугольны импульсы, сдвинутые по 

фазе относительно силового питающего напряжения. После усиления, 

эти импульсы поступают на соответствующий импульсный 

трансформатор Тр.1 или Тр.2 в зависимости от заданного направления 

вращения двигателя (задается включением одного реле Р1 или Р2). 
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От вторичных обмоток импульсных трансформаторов сигналы 

поступают на управляющие переходы тиристоров ДУ1 ... ДУ4, 

которые питают электродвигатель постоянного тока М11. 

 

7. Механизм вертикальной подачи 

Механизм вертикальной подачи шлифовальной головки 

представлен на рисунке 6 и обеспечивает: 

а) автоматическую ступенчатую регулируемую подачу 

шлифовальной головки в момент реверса стола или поперечного 

движения крестового суппорта; 

б) ручное перемещение шлифовальной головки. 

Автоматическая подача производится силовым шаговым 

электродвигателем 1 через зубчатые колеса 2, 3, 4, 5 

электромагнитную муфту 13 на карданный вал 14, соединяющий 

механизм с червячным редуктором. При передаче движении от 

механизма подач к редуктору фрикционные диски 10 шлицевой 

втулки 11 прижимаются пружинами 9 к фланцу 12. В момент 

включения двигателя ускоренного перемещения электромагнитная 

муфта 13 освобождает шлицевую втулку 11, тем самым разъединяя 

механизм подач с червячным редуктором. 

Грубая ручная подача осуществляется маховиком 6 через 

зубчатое колесо 18 полумуфту 8 на карданный вал 14, при этом 

червяк 17 должен быть выведен из зацепления с червячным 

колесом 18 рукояткой 16. Тонкая ручная подача обеспечивается 

кнопкой 15 через червячную передачу 17-18, муфту 8 на карданный 

вал 14. Кнопкой 7 включается при ручной подаче муфта 8 и 

автоматическая подача – муфтой 5. 

 

Описание роботы привода вертикальных подач 
Разомкнутый шаговоимпульсный привод предназначен для 

сообщения шлифовальной головке вертикальной подачи в момент 

реверса стола (при вредном шлифовании) или реверса крестового 

суппорта с программированием на пульте станка с помощью 

переключателей величины черновых и чистовых подач, величины 

чистового припуска, числа выхаживаний, величины отскока режущей 

кромки, шлифовального круга от обрабатываемой поверхности после 

снятия припуска и выхаживания с цифровой индикацией снимаемого 

припуска в процессе обработки.  
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Привод работает в двух режимах: 

1. Режим «Вне цикла» устанавливается переключателем 41 на 

пульте станка (рисунок 2). В этом режиме шлифовальной головке 

сообщается вертикальная подача в момент реверсирования стола 

(если выключена поперечная подача) или реверса крестового 

суппорта (если работа выполняется с поперечной подачей). 

Соответствующими переключателями на пульте устанавливается род 

подач (черновые или чистовые), величина подачи. Позиционирование 

стола или выход на размер в этом режиме не происходит. 

2. Режим «в цикле» устанавливается переключателем 41 

(рисунок 2). В этом режиме осуществляется автоматическая 

вертикальная подача при реверсе стола или крестового суппорта с 

преднабором общего припуска (переключатель 50), чистового 

припуска (переключатель 47), величин черновой и чистовой подачи 

(переключатели 45,46), числа выхаживаний (переключатель 48). В 

этом режиме осуществляется автоматический переход с черновых на 

чистовые подачи, автоматический выход на размер обрабатываемой 

детали, отработки установленного числа выхаживаний и отскок 

шлифовальной головки в исходное положение. 

Кроме того, привод позволяет: 

1. Подводить шлифовальный круг к обрабатываемой детали 

(подвод «до искры») переключением тумблера 51 в верхнее положение. 

2. Производить компенсацию износа круга или уменьшение его 

диаметра в процессе правки. Нажатием тумблера 49 вниз 

осуществляется перемещение шлифовальной головки вниз в 

направлении к обрабатываемой детали, на 0,001 мм при одном 

нажатии тумблера, без изменения показания цифровой индикации. 

3. Работать без чистовых подач. Тогда переключатель 47 

необходимо повернуть в положение «0» (чистовой припуск равен нулю). 

4. Работать без черновых подач. Переключатель 47 необходимо 

повернуть в крайнее правое положение «∞». Весь припуск будет 

сниматься только с чистовыми подачами. 

5. В случае, если после выхода на размер и выхаживания не 

нужно производить отскок, переключатель 48 ставится в положение 

«∞» (число выхаживаний равно бесконечности). Такая 

необходимость возникает, например, в конце смены при обработке 

последней детали. В этом случае шлифовальная головка остается в 

положении «размер готов» и при последующем включении станка не 

нужно настраиваться на размер. 
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В состав привода входят следующие устройства:  

- блок питания логики и силовой трансформатор, питающие привод;  

- основной блок, где сосредоточена электронная аппаратура, 

включая элементы «логики»;  

- устройство цифровой индикации;  

- блок форсирующих резисторов;  

- индикаторные лампы;  

- пульт управления;  

- шаговый двигатель.  

Большая часть электроаппаратуры привода находится в станции 

управления станком (в электрошкафу) и лишь силовой шаговый 

двигатель с блоком резисторов и индикаторными лампами и пульт 

управления вынесены за ее пределы. 

 

Блок схема привода и назначение ее элементов показана на 

рисунке 7. 

В крайнем положении стола или крестового суппорта срабатывает 

датчик 13, посылающий сигнал через формирователь 12-2 на логический 

элемент «И» 11-2 и триггер 14. Если привод находится в режиме подач, 

то логический элемент 11-2 закрыт со стороны счетчика величины 

припуска 16, поэтому сигнал (импульс) с формирователя 12-2 

перебрасывает триггер 14, который открывает клапан 11-4. Тогда 

импульсы с генератора 17 через клапан 11-4 и коммутатор 18 поступают 

на шаговый двигатель, который отрабатывает каждый импульс 

поворотом ротора на угол 2,65°. Далее по кинематической цепи 

вертикальной подачи движение сообщается шлифовальной головки. 

Одновременно импульсы с генератора поступают на счетчик 

величины подачи 15 и счетчик величины припуска 16. При этом счетчик 

величины подачи 15 суммирует импульсы, счетчик величины припуска 16 

вычитает импульсы из ранее записанного в нем числа (оставшееся в 

счетчике число соответствует текущему значению припуска). 

Подача шлифовальной головки продолжается до тех пор, пока 

величины подачи 15 наберет такое же число импульсов, какое 

набрано (запрограммировано) переключателем величины черновой 

подачи 3 или переключателем величины чистовой подачи 4. При этом 

произойдет сброс (возврат) триггера 14 в исходное состояние. 

Последний запирает клапан 11-4, отсекает поступление импульсов на 

шаговый двигатель 19 и счетчики 15 и 16. Двигатель останавливается. 
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Сброс триггера 14 в исходное состояние произойдет через 

переключатель 3, если привод отрабатывает черновые проходы, так как 

логический элемент «И» 11-3 закрыт со стороны счетчика величины 

припуска 16 и переключателя величины чистового припуска 7 (В16). 

Когда в процессе отработки чернового припуска в счетчике 16 

останется число, равное величине чистового припуска, набранного 

переключателем 7, открывается логический элемент 11-3 и сброс 

триггера будет происходить через переключатель 4. Порядок отработки 

управляющего сигнала от датчика 13 при чистовых подачах аналогичен 

ранее рассмотренному алгоритму для черновых подач. 

В режиме чистовых подач переключатель 3 не отключается, так 

как наименьшая черновая подача больше наибольшей чистовой 

подачи, а счетчик 15 в паузе между подачами сбрасывается в 

исходное состояние, то есть он не успевает наполниться (записать 

число) до значения, запрограммированного переключателем 3 

черновой подачи. 

Когда по мере отработки чистовых проходов счетчик величины 

припуска 16 придет в нулевое состояние – припуск снят и во всех 

трех декадах счетчика записаны нули – привод переходит в режим 

выхаживания. При этом с выхода счетчика 16 поступает 

разрешающий сигнал на логические элементы «И» 11-1, 11-2 и 

запрещающий – на триггер 14. Поэтому сигнал датчика 13 через 

формирователь 12-2, элемент 11-2 поступает на счетчик числа 

выхаживаний 10. Когда пройдет набранное число выхаживаний, этот 

счетчик придет в состояние, набранное переключателем числа 

выхаживаний 6 (В19), подается сигнал, который проходит через 

элемент 11-1, формирователь 12-1, переключатель величины 

отскока 8 (В15) и поступает на счетчик величины припуска 16. 

В счетчике 16 записывается число, набранное переключателем 

величины отскока 8. При этом счетчик посылает разрешающий 

статический сигнал на триггер 14 (снимается запрет на время 

выхаживающих проходов), подготавливая его к работе. 

При поступлении очередного сигнала от датчика 13, триггер 14 

перебрасывается и открывает клапан 11-4. Через коммутатор 

запускается шаговый двигатель (реверсивно движению подачи) и 

начинается отскок-отвод шлифовальной головки в исходное 

положение. На время отскока счетчик величины подачи запирается, 

для того, чтобы избежать сбрасывания триггера 14 через 

переключатели 3 и 4. Отскок продолжается до тех пор, пока счетчик 
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величины припуска 16 вторично окажется в нулевом состоянии (в его 

трех декадах будут записаны нули).  При этом, статический сигнал от 

счетчика припуска сбрасывает триггер в исходное состояние, запирая 

клапан 11-4 и останавливая шаговый двигатель. 

Одновременно, этот же сигнал, действуя на вход элемента 11-1, 

вызывает вторичную запись в счетчик величины припуска 16 числа, 

набранного переключателем 8. Привод снова находится в исходном 

состоянии. 

После установки и закрепления на столе станка новой заготовки 

оператором нажимается тумблер 5 в положение «подвод до искры». 

При этом подастся команда на подачу шлифовальной головки вниз. В 

момент касания шлифовального круга с заготовкой тумблер 

отпускается и повторяется автоматический цикл изложенный выше. 

 

8. Конструкция шлифовальной головки 

Конструкция шлифовальной головки представлена на рисунке 8. 

Шпиндель станка 1, выполненный с высокой точностью, 

вращается в двух гидродинамических подшипниках 2 и 11. Передний 

подшипник 2 имеет V-образную форму и воспринимает как 

радиальные, так и осевые усилия. Сферические поверхности 

штырей 4, удерживающие вкладыши 2, позволяют последним 

самоустанавливаться в направлении вращения. Зазор в переднем 

подшипнике регулируется подшлифовкой компенсаторов 5. Для 

обеспечения прилегания вкладышей передней опоры в V -образном 

пазу шпинделя два нижних штыря выполнены с эксцентриситетом 

сферы относительно посадочной поверхности. 

Задний подшипник воспринимает только радиальные усилия. 

Регулирование подшипника (зазора в нем относительно шейки 

шпинделя) производится перемещением по резьбе самих штырей 6. 

Нормальным люфтом в подшипниках шпинделя, измеренным в 

нагретом состоянии головки является люфт 0,01...0,02 мм. 

Необходимость в регулировании подшипников вызывается 

увеличением шероховатости поверхности шлифуемых деталей. 

Измерение люфта производится индикатором, установленным на 

столе станка. Мерительный штифт индикатора касается конической 

поверхности шпинделя перпендикулярно образующей. Только при 

наличии люфта более 0,02…0,03 мм можно производить регулировку.  



23  

 

Р
и

су
н

о
к
 8

 –
 К

о
н

ст
р

у
к
ц

и
я
 ш

л
и

ф
о

в
ал

ь
н

о
й

 г
о

л
о
в
к
и

 

 



24  

Причем регулирование подшипников шпинделя производится 

только штырями 4, 6 и верхними вкладышами компенсаторов 5. Ни в 

коем случае не допускается регулирование зазоров в подшипниках 

боковыми опорами. Это может привести к нарушению 

параллельности оси шпинделя поперечному перемещению стола. 

Подшипники 2 и 11 находятся в масляной ванне 7, образованной 

корпусом головки 8 и уплотнениями 3 и 9. Масло подводится 

гибкими шлангами 12. Дренаж осуществляется шлангом 10.  

Вертикальное перемещение шлифовальной головки 

обеспечивается двумя замкнутыми направляющими качения. 

Направляющие поверхности образованы колонной и вертикальными 

планками привернутыми к ее передней поверхности. Направляющие 

качения собраны с предварительным натягом. В продольной 

плоскости натяг создается клином. В поперечной плоскости натяг 

обеспечивают тарированные тарельчатые пружины. Нормальный 

натяг в направляющих 0,008 … 0,012 мм. 

 

9. Настройка и наладка станка 

Закрепление деталей на электромагнитной плите производится 

поворотом тумблера 55 (рисунок 2) в положение «плита включена». В 

зависимости от размеров шлифуемой детали устанавливаются 

кулачки продольного и поперечного хода стола и суппорта. 

Необходимо включить смазку шлифовальной головки тумблером 58.  

Кнопкой 39 включить привод шлифовального круга и 

тумблером 58 – охлаждение. Регулятором 52 установить величину 

скорости стола.  

При работе во всех режимах с автоматической поперечной 

подачей суппорта, в том числе и при ручном перемещении, рукоятка 

30 гидрогайка должна быть установлена в положение «выборка 

люфта» (рисунок 1). Кнопкой 60 (рисунок 2) отключить гидропривод 

станка и тумблером 58 – охлаждение. 

9.1. Работа станка с автоматической вертикальной подачей  

Работа станка с автоматической вертикальной подачей может 

выполняться в режимах: 

а) черновая подача-чистовая, подача-выхаживание с выходом на 

размер, отскок шлифовального круга в исходное положение; 

б) только черновая подача с выходом на размер-отскок 

шлифовальной головки в исходное положение; 
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в) только чистовая подача с выходом на размер-отскок 

шлифовальной головки в исходное положение; 

г) шлифование без выхода на размер. 

9.2 Настройка станка на режим черновой и чистовой подачами  

Настройка станка на режим черновой и чистовой подачами 

рекомендуется при обработке больших партий деталей. Первую 

партию деталей (или одну деталь) шлифуют вручную, тумблер 49 

(рисунок 2) установлен на «0». При достижении заданного по высоте 

обрабатываемой детали размера переключателями 45, 46, 47, 48, 50 

устанавливают соответствующие: величину черновой подачи, 

величину чистовой подачи, величину чистового припуска, число 

ходов выхаживания и величину отскока (возврат шлифовальной 

головки в верхнее положение). После установки указанных величин 

тумблером 49 включают автоматическую подачу, при этом на 

световом табло размер будет равен нулю.  

Отскок шлифовальной головки и выход стола в зону загрузки 

произойдет после отработки установленного числа выхаживаний, для 

чего необходимо включить рукоятку 27 (рисунок 1) «пуск-стоп» стола и 

тумблером 42 (рисунок 2) задать направление поперечной подачи.  

Затем устанавливается следующая партия деталей. 

При работе с вертикальной подачей от реверса крестового 

суппорта необходимо включить поперечную подачу (тумблер 44) и 

тумблером 42 установить направление этой подачи. При невыполнении 

указанного, вертикальная подача будет осуществляться на каждый 

реверс стола, а поперечная подача будет отсутствовать. 

После включения станка, подвод шлифовального круга к 

поверхности обрабатываемой детали до касания с ней производится 

на малой скорости включением тумблера 51 вверх. При этом по мере 

перемещения шлифовальной головки вниз будет изменяться 

цифровая индикация. В момент касания шлифовального круга детали, 

тумблер 51 отпускается. 

Каждое нажатие тумблера 51 вверх или вниз движение 

выхаживания уменьшает количество установленных переключателем 

48 выхаживаний на одно.  

В процессе обработки возможно компенсация износа круга 

(подналадка). При каждом включении тумблера 51 вниз, происходит 

выключение шлифовальной головки на 0,001 мм вниз без изменения 

индикации. 
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9.3 Настройка станка на обработку с вертикальной только 

черновой подачей  

Настройка станка на обработку с вертикальной только черновой 

подачей осуществляется установкой переключателя 47 величина 

чистового припуска в положение «0».  

9.4 Настройка станка на режим обработки с вертикальной 

только чистовой подачей  

Настройка станка на режим обработки с вертикальной только 

чистовой подачей производится установкой переключателя 47 в 

положение «∞». 

9.5 Настройка станка на работу без выхода на размер 

Если переключатель режима работы 41 установить в положение 

«вне цикла», то станок будет работать без выхода на размер. 

 

10. Контрольные вопросы 

1) Для выполнения каких работ предназначен плоскошлифовальный 

станок модели 3Е711ВФ1? 

2) Ваше мнение о рациональности расположения органов 

управления станка?  

3) Какие движения формообразования имеет станок? 

4) Какие отличительные особенности имеет привод поперечной подачи? 

5) Для чего предназначен привод вертикальной подачи и какие 

особенности он имеет? 

6) Каким образом программируется и отрабатывается величина 

и число черновых проходов при шлифовании? 

7) Каким образом программируется и отрабатывается величина 

и число чистовых проходов? 

8) Каким образом отличительные особенности шпиндельного 

узла шлифовальной головки? За счет чего достигается высокая 

точность обработки? 

9) Каким образом обрабатываемые детали закрепляются на станке? 

10) В чем заключается настройка и наладка станка? 

11) Какие режимы обработки обеспечивает система управления 

станком? 

12) Каким образом осуществляется программирование работы 

станка? 
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11. Варианты заданий на настройку станка 

 

№ 

варианта 

Размеры 

детали, мм 

(длина х 

ширина х 

высота) 

Материал Термообработка 

Требуемая 

шероховатость 

поверхности, 

Ra в мкм 

Припуск 

под 

шлифование 

в мм 

1 100х100х100 Сталь 45 Закалка 1,25 0,15 

2 300х100х50 Сталь 40Х Закалка 0,8 0,30 

3 250х200х10 9ХС Закалка 1,25 0,25 

4 200х50х6 Р6М5 Закалка 0,63 0,20 

5 400х150х25 Сталь 45 Закалка 1,25 0,15 

6 500х40х20 Р6М5 Закалка 0,63 0,25 

7 600х150х80 Сталь 40Х Закалка 1,25 0,30 

8 40х40х3 У10А Закалка 0,8 0,20 

9 60х40х2 У10А Закалка 1,25 0,15 

10 80х20х4 У13А Закалка 0,63 0,25 
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