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(57) Изобретение относится к области машино-
строения, в частности к вертикальным прецизи-
онным станкам с числовым программным управ-
лением (ЧПУ), предназначенным для высокоточ-
ной и скоростной обработки плоских поверхно-
стей деталей. Вертикальный прецизионный ста-
нок с ЧПУ содержит станину (1), арочную кон-
струкцию, сформированную двумя вертикальны-
ми стойками (2, 3), прикрепленными к станине
(1) и соединенными между собой поперечной бал-
кой (4), стол (5), установленный между двумя вер-
тикальными стойками (2, 3) с возможностью пе-
ремещения вдоль осей X и Z и соединенный с
приводом горизонтальной подачи стола (5), шпин-
дель (7), установленный на поперечной балке (4)
и соединенный с приводом его вращения, план-
шайбу (11), расположенную на столе (5) с возмож-
ностью программно-управляемого вращения, при
этом установлены дополнительные многоканаль-

ный контроллер, блоки контроля и управления и
приводы исполнительных устройств, а в способе
обработки введено дополнительное, к тепловому
и скоростному, программно-управляемое автома-
тизированное регулирование жесткости системы
СПИД при черновой и чистовой обработке. Сово-
купность указанных выше существенных призна-
ков, наличие новых конструктивных элементов в
станке, действий и их режимов в способе обработ-
ки позволяют повысить жесткость системы СПИД
при черновой обработке и снизить ее при чистовой
обработке, снизить колебания шпинделя (7), что
позволяет обеспечить управление не только тепло-
выми режимами, но и величинами жесткости си-
стемы СПИД и скорости резания в диапазоне ве-
личин, недостижимом для известных технических
решений.
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