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Надёжность металлорежущих станков определяется надёжностью 
каждого в отдельности узла. Поэтому при создании станка предусмат-
риваются меры для повышения надежности, такие как  

 применение высоконадежных систем управления; 
 повышение надежности функционирования механических эле-

ментов металлорежущих станков, при использовании новых материалов 
и покрытий, надежной защиты узлов от СОЖ и стружки; 

 снижение динамических нагрузок уменьшением перемещаю-
щихся масс, применением разнообразных демпферов; 

 использование надежных систем смазывания трущихся пар и 
мощных систем фильтрации СОЖ; 

 использование эффективной системы диагностики и индикации 
отказов, обеспечивающей существенное снижение времени профилак-
тики и устранении отказов; 

 осуществление своевременных профилактических и регламент-
ных работ по поддержанию нормального функционирования металло-
режущих станков. 

При эксплуатации технологического оборудования в следствии из-
носа, вибрации, ударных нагрузок (например, при фрезеровании), дру-
гих отрицательных факторов надежность его снижается. В связи с этим 
стоит задача периодической диагностики станка для определения сте-
пени отклонения параметров оборудования от первоначальных. 

Объектами диагностики могут стать как отдельные узлы, так и 
оборудование в целом. Одним из видов диагностики является виброди-
агностика – метод диагностирования технологического оборудования, 
основанный на определении и анализе параметров вибрации, обычно 
создаваемой работающим оборудованием. 

Существует ряд методов, позволяющих установить параметры виб-
рации, но все можно условно разделить на два вида – вибродиагностика: 

 при осуществлении резания [1, 2]; 
 при имитации процесса резания [3, 4]. 
Каждый из способов имеет свои достоинства и недостатки. 
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При первом способе требуется учитывать влияние на результаты 
жесткость всей технологической системы «станок-приспособление-
инструмент-деталь» (СПИД), степень износа инструмента и другие фак-
торы. 

Второй способ позволяет избежать точного анализа параметров 
технологической системы. 

Имитацию процесса резания можно несколькими способами: меха-
ническим, электрическим, магнитным, пневматическим или гидравли-
ческим и т. д. [3]. 

При механическом воздействии [2, 3] идет прямой контакт нагру-
зочного элемента с элементов системы СПИД, что требует надежных 
приспособлений для проведения испытаний. 

Применение пневматических и гидравлических устройств требует 
наличие специального оборудования: компрессоров, гидравлических 
станций и т. д. 

Устройства, относящиеся к электрическим и магнитным, обладают 
зачастую сложной конструкцией [4]. 

Цель работы разработать относительно простое по конструкции и 
эксплуатации устройство для испытания фрезерных станков. 
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