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Универсально-сборные приспособления (УСП) относятся к 

общемашиностроительным видам технологической оснастки ме-

таллорежущих станков. Главное преимущество УСП заключается 

в возможности значительно повышать технологическую осна-

щенность производства, направленную не только на обеспечение 

заданной точности обработки деталей машин, но и на повышение 

производительности труда за счет сокращения затрат на вспомо-

гательные операции. 
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Универсально-сборные приспособления (УСП) относятся к общемаши-

ностроительным видам технологической оснастки металлорежущих стан-

ков, на детали и сборочные единицы которой были разработаны и утвер-

ждены государственные стандарты, и действовала в стране единая техни-

ческая документация. УСП являются одним из видов технологической ос-

настки, элементы которой изготовлялись до 1991 г. централизованно и ча-

ще других применялись при механической обработке деталей во всех от-

раслях промышленности. Например, только в г. Челябинске УСП исполь-

зовались на Челябинском тракторном заводе («ЧТЗ-Уралтрак»), Челябин-

ском радиозаводе («Полете»), заводе «Теплоприбор», заводе «Строммаши-

на» и других предприятиях. Несмотря на то, что комплекты УСП были 

приобретены этими заводами в 60–80 годах прошлого столетия, они ус-

пешно используются в настоящее время. 

Система УСП разработана российскими учеными Б.С. Кузнецовым и 

В.А. Пономаревым в 1947 г. (а.с.75777) и применяются в различных отрас-

лях промышленности уже свыше 60 лет. 

Технико-организационная сущность системы УСП заключается в том, 

что любое специальное приспособление собирается из специальных 

стандартизованных и нормализованных деталей и сборочных единиц, 

заранее изготовленных и многократно используемых. После использова-

ния СП разбираются на составные элементы и применяются в новых 

компоновках приспособлений. Элементы этих систем находятся посто-

янно в обращении в течение срока их службы. Они эффективны при ба-

зировании и закреплении обрабатываемых заготовок в условиях совре-

менного серийного производства, а также в опытном производстве в пе-

риод освоения новых видов изделий. Приспособления этих систем отли-

чаются по многим признакам, основными из которых являются: 
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– высокая точность составных частей (деталей и сборочных единиц); 

– хорошая взаимозаменяемость и сборность; 

– возможность механизации и автоматизации зажима заготовок; 

– возможность использования УСП в качестве приспособлений–спут-

ников; 

– другие. 

Универсально-сборные станочные приспособления собираются из спе-

циальных стандартизованных и нормализованных деталей и узлов, заранее 

изготовленных и многократно используемых. После использования СП 

разбираются на составные элементы, которые потом применяются в дру-

гих компоновках СП. 

Принципиальные особенности конструкций УСП поясняются приме-

рами, приведенными на рис. 1 и рис. 2, где показаны схемы СП тисочно-

го типа (а, б), собранных из элементов УСП.  

 

 

Рис. 1. Схема СП тисочного типа системы УСП с ручным зажимом:  

1 – опора левая; 2 – опора правая; 3 – винт; 4 – плита; 5 – шпонки  

 

На первом рисунке (см. рис. 1) показана схема УСП с ручным зажи-

мом заготовки (Зг). Для установки призматической заготовки (Зг) ис-

пользуются две стойки 1 и 2, а для ее закрепления – винтовой зажим 3. 

Все элементы приспособления зафиксированы и закреплены на базовой 

плите 4 с П-образными пазами (в). 

На втором рисунке (см. рис. 2) показана схема УСП с механизирован-

ным зажимом заготовки (Зг). Для установки призматической заготовки 

(Зг) также используются две стойки 1 и 2, а для ее закрепления – сило-

вой привод 3 поршневого типа. Все элементы приспособления зафикси-

рованы и закреплены на базовой плите 4 с Т-образными пазами. 
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Рис. 2. Схема СП тисочного типа системы УСП с механизированным зажимом:  

1 – опора левая; 2 – опора правая; 3 – силовой привод; 4 – плита; 5 – шпонки  

 

 

На рис. 3 представлен общий вид конструкции УСП. 
 

 

 

Рис. 3. Общий вид конструкции УСП: 1 – базовая плита;  

2 – установ; 3 – хомутик; 4 – винтовой зажим; 5 – призма 

 

 

Приспособление предназначено для установки (для базирования и за-

крепления) цилиндрических деталей на операциях обработки наружных 

поверхностей на станках сверлильно-фрезерно-расточной групп, в том 

числе на станках с ЧПУ.  

Устанавливается заготовка (Зг) на призме 5 и закрепляется винтовым 

зажимом 4, установленном на хомутике 3. 

Для настройки УСП на станке предусмотрен установ 2. 
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Обеспечение высокого качества и эффективного результата производ-

ства предполагает использование современных прогрессивных технологий 

и оборудования. Одно из основных требований, предъявляемых к оборудо-

ванию, является обеспечение высокой производительности при выполне-

нии высочайших требований к точности обработки. Для достижения необ-

ходимых потребностей станкостроительные заводы внедряют различные 

инновационные разработки. Отечественные предприятия по производству 

станочного оборудования видят перспективный путь развития в трансфор-

мации в сборочные заводы с механической обработкой только опреде-

ляющих деталей узлов и ноу-хау в конструкторских разработках. Западные  

же станкостроительные концерны большое внимание уделяют совершен-

ствованию не только механической части, но и электронной, а также 

улучшению эргономики и дизайна. 

Современное производство сегодня невозможно представить без ис-

пользования станков с числовым программным управлением (ЧПУ). Осо-

бое место в этой линейке занимает шлифовальное оборудование, разли-

чающееся по расположению обрабатываемой детали, её форме, способу 


