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1 Основные определения 
 
Металлорежущий станок (станок) - машина для размерной обработки заго-

товок в "основном путем снятия стружки. Кроме металлических заготовок на 
станках обрабатывают также детали из других материалов. К станкам относят и 
технологическое оборудование, использующее для обработки электрофизические 
и электрохимические методы, сфокусированный электронный или лазерный луч, 
поверхностное пластическое деформирование и некоторые другие виды обработ-
ки. 

Помимо основной рабочей операции, связанной с изменением формы и раз-
меров заготовки, на станке необходимо осуществлять вспомогательные операции 
для смены заготовок, их зажима, измерения, операции по смене режущего инст-
румента, контроля его состояния и состояния всего станка. В связи с большим 
разнообразием функций, выполняемых на станках, их целесообразно рассматри-
вать как систему, состоящую из нескольких функциональных подсистем (рисунок 
1). 

Подсистема манипулирования обеспечивает доставку заготовок к месту об-
работки, их зажим в заданной позиции, перемещение к месту контроля и измере-
ния и, наконец, вывод готовых изделий уз рабочей зоны станка. Таким образом, 
подсистема манипулирования обеспечивает поток материала, проходящего через 
рабочую зону станка в процессе его обработки. Дополнительные функции под-
системы манипулирования необходимы также для смены режущих инструментов 
и дополнительных приспособлений. Подсистема управления на основе входной 
внешней информации и дополнительной внутренней текущей информации от 
контрольных и измерительных устройств обеспечивает правильное функциониро-
вание всех остальных подсистем в соответствии с поставленной задачей. Входная 
информация поступает в виде чертежа, маршрутной технологии или заранее под-
готовленной управляющей программы. 

Текущая информация о правильности состояния и поведения всей техноло-
гической системы (станка, инструмента, манипуляторов, вспомогательных уст-
ройств) поступает в подсистему управления при ручном управлении от органов 
чувств оператора, а при автоматизации контрольных функций — от соответст-
вующих преобразователей (датчиков) подсистемы контроля. Выходная информа-
ция дает сведения о фактических размерах обработанной на станке детали по ре-
зультатам ее измерения. 

Собственно станок подразделяется на несколько важнейших частей, обычно 
называемых узлами. Главный привод станка сообщает движение инструменту или 
заготовке для осуществления процесса резания с соответствующей скоростью. У 
подавляющего большинства станков главный привод (рисунок 2) сообщает вра-
щательное движение шпинделю, в котором закреплен режущий инструмент либо 
заготовка. 

Привод подачи необходим для перемещения инструмента относительно за-
готовки для формирования обрабатываемой поверхности. 
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I0, I1 - входная и выходная информация; М0, M1 — заготовки и изделия; Е — 

энергия; 1 - подсистема управления; 2 — подсистема контроля; 3 - подсистема 
манипулирования; 4 — подсистема обработки 

Рисунок 1 - Структурная схема станка 

 
1 — главный привод; 2 — базовые детали; 3 — приводы подачи 

Рисунок 2 - Основные узлы (сборочные единицы) станка 
 

У подавляющего большинства станков привод подачи сообщает узлу станка 
прямолинейное движение. Сочетанием нескольких прямолинейных, а иногда и 
вращательных движений можно реализовать любую пространственную траекто-
рию. 

Привод позиционирования необходим во многих станках для перемещения 
того или иного узла станка, из некоторой исходной позиции в другую заданную 
позицию, например, при последовательной обработке нескольких отверстий или 
нескольких параллельных плоскостей на одной и той же заготовке. Во многих со-
временных станках с числовым программным управлением (ЧПУ) функции при-
водов подачи и позиционирования выполняет один общий привод. 

Несущая система станка состоит из последовательного набора соединен-
ных между собой базовых деталей. Соединения могут быть неподвижными (сты-
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