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МЕТОД СИСТЕМНОГО ПРОЕКТИРОВАНИЯ  

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ОСНАСТКИ НА ПРИМЕРАХ СТАНОЧНЫХ 

И КОНТРОЛЬНЫХ ПРИСПОСОБЛЕНИЙ 

 

Ю.И. Мясников 

 
Метод системного проектирования технологической оснастки 

подробно рассмотрен в работах автора [1, 2 и 3]. В статье пред-

ставлены особенности современных подходов к проектированию 

технологической оснастки металлорежущих станков на примере 

технологических станочных (СП) и контрольных (КП) приспо-

соблений. 

Ключевые слова: метод системного проектирования, техноло-

гическая оснастка, станочные приспособления, контрольные при-

способления. 
 

В структуре технологической оснастки (ТО), используемой при обра-

ботке деталей на металлорежущих станках, выделяется большая группа 

технологических приспособлений (рис. 1). 

 

 
 

Рис. 1. Основные группы технологических приспособлений 



Наука ЮУрГУ: материалы 66-й научной конференции 

Секции технических наук 

447 

Многообразие технологических приспособлений и особенности их кон-
структивного исполнения приводят к трудностям их выбора на стадии 
проектирования и внедрения технологических процессов в производство. 
В структуре технологических приспособлений наиболее сложными и са-
мыми многочисленными являются технологические станочные (СП) и тех-
нологические контрольные (КП) приспособления. В связи с этим в статье 
рассматриваются особенности метода их системного проектирования. 

В основе системного проектирования технологических станочных (СП) 
и контрольных (КП) приспособлений лежат два основных принципа: 
принцип единства структуры (рис. 2) и принцип единства методики проек-
тирования (рис. 3).  

 

  
а) 

 

  
 

б) 
Рис. 2. Принципы единства структуры станочных (а)  

и контрольных (б) приспособлений 
 

В основе принципа единства структуры технологических приспособ-
лений (с позиций системного подхода) положена идея о том, что любая 
конструкция технологического приспособления, рассматриваемая как 
система, может быть представлена в виде подсистем, отличающихся по 
функциональным признакам (см. рис. 2). 

Проектирование конструкций технологических станочных приспособ-
лений (СП) достигается путем выполнения шести этапов (рис. 3, а).  
 

  
а) 

 

  
б) 

Рис. 3. Принципы единства структуры станочных (а)  

и контрольных (б) приспособлений 
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Проектирование конструкций технологических контрольных приспо-

соблений (КП) достигается путем  выполнения трех этапов (рис. 3, б).  

В основе принципа единства методики проектирования технологиче-

ских приспособлений (с позиций системного подхода) положена идея о 

том, что любая конструкция технологического приспособления, рассмат-

риваемая как система, может быть представлена в виде подзадач систем-

ного проектирования различного уровня (этапов и стадий) (см. рис. 3). 

Ниже приводятся примеры проектирования технологических станоч-

ных (СП) контрольных (КП) приспособлений. 

Пример 1. Особенности проектирования станочного (СП) приспособления 

Рассматривается пример разработки проекта конструкции СП для обра-

ботки детали «Фланец».  
 

Этап I. Результаты анализа контрольной операции  

Стадия 1. Результаты формирования задания на проектирование 

КП. 

Задание. Разработать конструкцию СП для обработки детали «Фла-

нец», фрагмент чертежа которого приведен на рис. 4, а операционный эс-

киз на рис. 5.  
 

 

 
Рис. 4. Фрагмент чертежа детали  

(в упрощенном виде) 

 

 
 

Рис. 5. Фрагмент операционного  

эскиза (в упрощенном виде) 
 

 

Стадия 2. Результаты определения и уточнения общих сведений об 

операции. На этой проектной стадии начинается формирование и уточне-

ние задания на проектирование СП путем выявления ограничений на его 

проектирование. Результаты определения и уточнения общих сведений 

(см. рис. 4 и рис. 5). 

1. Количество одновременно контролируемых деталей – одна. 

2. Обрабатываются четыре паза (выполняются операционные размеры  

1 и 2). 

3. Заготовка базируется по поверхности центрального отверстия Б и 

нижней плоскости А. 

Стадия 3. Результаты разработки эскиза заготовки, поступающей 

на операцию (рис. 6).  

Стадия 4. Результаты разработки упрощенного операционного эс-

киза (рис. 7). 
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Рис. 6. Эскиз заготовки,  

поступающей на операцию 

 

  

Рис. 7. Упрощенный  

операционный эскиз 

 
Стадия 5. Результаты разработки возможной схемы обработки (рис. 8).  

 

 
 

Рис. 8. Результаты разработки возможной схемы обработки 
 

 

 

Стадия 6. Результаты уточнения задачи проектирования.  

На выполняемой операции необходимо спроектировать СП с учетом 

результатов анализа, полученных на стадиях 1, 2, 3, 4 и 5. 
 

Этап II. Результаты разработки принципиальной схемы КП 

Стадия 1. Результаты разработки схемы установки. На этой стадии 

осуществляется переход от теоретической схемы базирования заготовки к 

схеме расположения установочных элементов (УЭ) в КП (на уровне прин-

ципиальных решений). Результаты разработки теоретической схемы уста-

новки представлены на рис. 9, а; результаты разработки теоретической 

схемы базирования – на рис. 9, б, а результаты разработки схемы установ-

ки – на рис. 10. 
 

 

 

 

 
 

Рис. 9. Результаты разработки: а – теоретической схемы установки; 

б – теоретической схемы базирования 
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Рис. 10. Результаты разработки схемы установки 
 

Стадия 2. Результаты разработки схемы закрепления. Результаты 
разработки схем представлены на рис. 11 и рис. 12. 

 
 

 
Рис. 11. Результаты разработки  

теоретической схемы закрепления 

 
Рис. 12. Результаты разработки  

схемы закрепления 

Стадия 3. Результаты разработки принципиальной схемы СП. 
На этой стадии формируется принципиальная схема с учетом результатов, 
полученных на стадиях 1 и 2 (на уровне принципиальных решений). Ре-
зультаты разработки принципиальной схемы СП представлены на рис. 13. 

 

 
 

Рис. 13. Результаты разработки принципиальной схемы СП 

 
Стадия 4. Результаты анализа принципиальной схемы СП. Резуль-

таты анализа показывают следующее. 
1. В представленной схеме полностью реализованы ограничения, выяв-

ленные на стадии анализа технологической операции (этапе I).  
2. Предусмотрены возможности для свободной установки и снятия за-

готовки при контроле.  
3. Принципиальная схема (см. рис. 13) может быть принята за основу 

будущей конструкции СП. 
 

Этап V. Результаты разработки конструкции СП 
Стадия 1. Результаты разработки конструкции СП. При решении 

этой задачи разрабатывается конструкция СП с принятым выше решением 
(см. стадию 1 данного этапа). Результаты разработки модели представлены 
на рис. 14. 
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Рис. 14. Фрагмент конструкции СП: 1 – плита;  

2 – кольцевая диафрагма; 3 – шайба быстросменная; 

4 – болт; 5 – втулка; 6 – винт; 7 – втулка 

 

Пример 2. Особенности проектирования контрольного (КП) приспособления 

Пример разработки проекта конструкции КП для контроля параметров 

точности детали «Фланец» на рабочем участке. 
 

Этап I. Результаты анализа контрольной операции  

Стадия 1. Результаты формирования задания на проектирование 

КП. На этой проектной стадии разрабатывается и формулируется задание 

на проектирование КП с учетом особенностей выполняемой контрольной 

операции. 

Задание. Разработать конструкцию технологического контрольного при-

способления (КП) для контроля параметров точности детали «Фланец», фраг-

мент чертежа которого приведен на рис. 15, а операционный эскиз на рис. 16.  
 

 
 

Рис. 15. Фрагмент чертежа детали  

(в упрощенном виде) 

 

 
Рис. 16. Фрагмент операционного 

эскиза 

 

Стадия 2. Результаты определения и уточнения общих сведений об 
операции. Результаты определения и уточнения общих сведений: 

1. Количество одновременно контролируемых деталей – одна. 
2. Контролируется допуск параллельности верхней плоскости относи-

тельно нижней (базовой) плоскости. 
3. Заготовка базируется по поверхности центрального отверстия и ниж-

ней плоскости. 
Стадия 3. Результаты уточнения задачи проектирования КП. 

На выполняемой контрольной операции необходимо спроектировать тех-
нологическое контрольное приспособление (КП) с учетом результатов 
анализа, выполненных на стадии 1. 
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Этап II. Результаты разработки принципиальной схемы КП 

Стадия 1. Результаты разработки схемы установки. Результаты раз-

работки теоретической схемы базирования представлены на рис. 17, а; ре-

зультаты разработки теоретической схемы базирования – на рис. 17, б, 

а результаты разработки схемы установки – на рис. 18. 
 

а) 

 

б) 

Рис. 17. Результаты разработки схем: а – теоретической схемы установки;  

б – теоретической схемы базирования 

 

 

Рис. 18. Результаты разработки схемы установки 

 

Стадия 2. Результаты разработки схемы закрепления. Результаты 

этой стадии проектирования приведены на рис. 19 и рис. 20. 

 
 

 
Рис. 19. Результаты разработки  

теоретической схемы закрепления 

 

  

Рис. 20. Результаты разработки  

схемы закрепления 

 
Стадия 3. Результаты разработки принципиальной схемы КП. Ре-

зультаты разработки принципиальной схемы КП представлены на рис. 21. 

 

 
 

Рис. 21. Результаты разработки принципиальной схемы КП 
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Стадия 6. Результаты анализа принципиальной схемы КП. На этой 
стадии разработки принципиальной схемы производится ее анализ с целью 
принятия обоснованных решений по дальнейшему проектированию КП. 
Результаты анализа показывают следующее. 

1. В представленной схеме полностью реализованы ограничения, выяв-
ленные на стадии анализа технологической операции (этапе I).  

2. Предусмотрены возможности для свободной установки и снятия за-
готовки при контроле.  

3. Принципиальная схема (см. рис. 21) может быть принята за основу 
будущей конструкции КП. 

Этап V. Результаты разработки конструкции КП 

Стадия 1. Результаты определения уровня разработки конст-
рукции КП. 

Для рассматриваемого в данном разделе примера – проектирование 
технологического контрольного приспособления (КП) для контроля до-
пуска перпендикулярности наружной поверхности детали «Фланец» – 
принимается решение о разработке конструкции КП на уровне фрагмента 
чертежа. 

Стадия 2. Результаты разработки конструкции КП. Результаты раз-
работки модели представлены на рис. 22. 
 

 
Рис. 22. Результаты разработки конструкции КП: 1 – плита;  

2 – кольцевая диафрагма; 3 – шайба быстросменная;  
4 – рукоятка звездообразная; 5 – пружина; 6 – винт; 7 – корпус 
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