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Одной из причин погрешностей при изготовлении является погрешность станка, обусловленная 

износом узлов самого станка. Одним из вариантов решения данной проблемы является введение 

гидравлического приспособления, обеспечивающего жесткую связь продольного стола с консолью 

станка. Предпочтительно, такая связь значительно снизит вибрации за счет увеличения общей массы 

подвижных узлов станка, а также существенно снизит износ продольных направляющих и шарико–

винтовой пары продольного стола, поскольку направление результирующей сил резания отрицательно 

сказывается на работоспособности указанных элементов станка. Кроме того при прерывистом резании 

могут возникать резонансные явления, что еще в большей степени сказываются на износе узлов станка.  

На рис. 1 приведена гидравлическая схема. В качестве устройств для жесткой фиксации продольного 

стола относительно консоли станка применены четыре гидроцилиндра 1, закрепленные на столе 

фрезерного станка, подача рабочей жидкости в которые происходит от гидростанции. Величина давления 

рабочей жидкости (И20А), а, следовательно, усилие прижима стола к консоли регулируется клапаном 2. 

Управляющий электромагнит распределителя рабочей жидкости гидростанции электрически связан с 

датчиком углового положения шпинделя станка и устройством ЧПУ для обеспечения согласованности 

дискретной подачи продольного стола и частоты вращения шпинделя с фрезой. 
 

 
 

Рис. 1. Гидравлическая схема экспериментального стенда 
 

Дискретная подача достигается путем переключения двухпозиционного распределителя 3, 

электромагнит которого имеет электрическую связь с датчиком углового положения шпинделя и 

устройством ЧПУ таким образом, что прижим стола осуществляется в момент входа зубьев фрезы в зону 

резания, а разжим соответственно в момент холостого хода фрезы. 

С целью более жесткой связи продольного стола с консолью станка, а так же для возможности 

регулирования усилия прижима, возможно оснащение системы рядом силовых гидроцилиндров, 

расположенных по обе стороны продольного стола и связывающих последний с консолью станка при 



подаче в них рабочей жидкости под давлением и гидростанцией, обеспечивающей давление рабочей 

жидкости в напорной магистрали. 

Применение данной адаптивной системы позволяет уменьшить вибрации на 20 - 30%, снизить 

уровень динамических нагрузок, действующих на детали станка, а также поддерживать постоянную 

тяговую силу при поступательном дискретном перемещении заготовки, и, следовательно, точность и 

надежность станка в целом. Недостатками же данной системы являются: увеличение габаритов станка, 

необходимость технического обслуживания вспомогательной аппаратуры. 
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