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Введение

В современном машиностроении техническое переоснаще-
ние, подготовка к выпуску новых видов изделий, модернизация 
средств производства и механическая обработка деталей невоз-
можны без применения приспособлений.

Приспособления составляют около 50% общего объема 
средств технологического оснащения производственных про-
цессов. Наиболее многочисленной группой представлены ста-
ночные приспособления, к которым относятся устройства для 
установки и закрепления заготовок, а также устройства для за-
крепления и установки режущего инструмента.

Приспособления — наиболее сложная и трудоемкая в изго-
товлении часть технологической оснастки. Сложность постро-
ения технологических процессов в машиностроении обуслав-
ливает большое разнообразие конструкций приспособлений и 
высокий уровень предъявляемых к ним требований.

В условиях единичного и мелкосерийного производства ши-
роко применяют универсально-сборные приспособления. В се-
рийном производстве используют специализированные быстро-
переналаживаемые приспособления (УСП). В крупносерийном 
и массовом производстве в большинстве случаев применяют 
специальные приспособления, имеющие одноцелевое назначе-
ние и предназначенные для выполнения определенной опера-
ции механической обработки.

Применяется множество приспособлений, различающихся 
по степени специализации и целевому назначению. Например, 
универсальные станки, снабженные специальными приспособле-
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ниями, могут заменить специализированные станки, позволяют 
применить групповые методы обработки деталей, могут встраи-
ваться в гибкие производственные системы (ГПС).

Применение быстродействующих и автоматизированных 
приспособлений совместно с транспортирующими устройства-
ми является одним из эффективных направлений современного 
машиностроения в поточном, поточно-автоматизированном и 
автоматизированном производстве. Их использование особен-
но эффективно при разработке автоматических линий механи-
ческой обработки и сборки, а также при создании гибких произ-
водственных модулей, участков и цехов.

Правила конструирования приспособлений для различных 
видов механической обработки одинаковы. Однако у каждого 
вида приспособлений существуют дополнительные требования, 
учитывающие особенность работы.

При проектировании токарных приспособлений для точной 
установки заготовок по наружным и внутренним цилиндриче-
ским поверхностям рекомендуется применять патроны различ-
ных конструкций. Для обработки деталей с установочной по-
верхностью в виде плоскости используют планшайбы и фланцы 
переходные.

Для фрезерных приспособлений — это правильная установка 
на стол станка, обеспечиваемая применением направляющих 
шпонок, закрепленных на нижней поверхности корпуса, и на-
стройка режущего инструмента по установу, помещенному на 
корпусе.

При проектировании сверлильных приспособлений точность 
сверления зависит от правильного выбора кондукторных втулок 
и жесткости кондукторной плиты.

При разработке расточных приспособлений особое внима-
ние необходимо уделять выбору конструкций направляющих 
втулок и типу инструмента.

Некоторые типовые приспособления изготавливают на спе-
циализированных предприятиях. Большинство специальных 
приспособлений машиностроительные предприятия делают 
своими силами.
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Знание методики расчета точности обработки деталей в ста-
ночных приспособлениях, знание существующих зажимных ме-
ханизмов и методики их расчета, правильный выбор приводов 
позволяют обоснованно разрабатывать конструкции оснастки с 
обеспечением их эффективности.

Дисциплина «Проектирование приспособлений» является не-
делимой частью «Технологии машиностроения» — отрасли на-
уки, занимающейся изучением закономерностей, действующих 
в процессе производства изделий, в целях использования этих 
закономерностей для обеспечения требуемого качества продук-
ции при наименьшей ее себестоимости.

Материал в учебнике изложен с позиции системного ана-
лиза и последовательного изложения целей курса, содержит 
теоретические основы проектирования приспособлений, клас-
сификацию и основные характеристики компонентов объекта 
производства, информацию о методах достижения при помощи 
приспособлений заданного качества обработки деталей и эф-
фективности производства, правила и последовательность про-
ектирования технологической оснастки.

Учебник предназначен для студентов вузов. Может использо-
ваться как для изучения теоретического курса, так и при про-
ведении практических и лабораторных занятий, при курсовом 
и дипломном проектировании.

При написании учебника использованы работы, ставшие 
классическими в данной области. К ним относятся: «Техноло-
гия машиностроения» под ред. А.А. Маталина; «Технология 
машиностроения» под ред. М.Е. Егорова; «Основы технологии 
машиностроения» под ред. Б.С. Балакшина; «Групповая техно-
логия машиностроительного производства» С.П. Митрофано-
ва; «Технология машиностроения» А.А. Гусева, Е.Р. Ковальчука, 
И.М. Колесова; «Научные основы технологии машиностроения» 
А.Г. Суслова, А.М. Дальского; «Приспособления для металлоре-
жущих станков» М.А. Ансерова, А.К. Горошкина; «Основы кон-
струирования приспособлений» под ред. В.С. Корсакова; «Ста-
ночные приспособления» под ред. Б.Н. Вардашкина, а также ряд 
новых учебников и учебных пособий, дополняющих классиче-
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скую базу изучения теоретического курса. К ним следует отне-
сти: «Основы технологии машиностроения и формализованный 
синтез технологических процессов» под ред. В.А. Горохова; «Тех-
нология машиностроения» С.Л. Мурашкина, А.М. Дальского, 
Л.В. Лебедева, В.У. Мнацаканяна, А.А. Погодина; «Проектиро-
вание технологии автоматизированного машиностроения» под 
ред. Ю.М. Соломенцева; «Технологические процессы в машино-
строении» С.А. Сергеева, С.Г. Ярушина; «Проектирование техно-
логической оснастки машиностроительного производства» под 
ред. Г.Н. Андреева; «Станочные приспособления» и «Техноло-
гическая оснастка машиностроительных производств» под ред. 
А.Г. Схиртладзе; «Технологическая оснастка» под ред. Б.И. Чер-
пакова и др.
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