Разработка схемы базирования составных частей панели.

Схема базирования – графическое изображение совокупности установочных баз, необходимых и достаточных для однозначного базирования деталей в производстве с лишением их необходимого количества степеней свободы.
В собранном изделии каждый его элемент должен занимать относительно других элементов строго определенное положение. Для выполнения этого условия необходимо достигнуть определенности базирования каждого устанавливаемого элемента изделия, что обеспечивает требуемое качество геометрических контуров конструкции и сборочной единицы в целом.
Для придания заготовке, детали, изделию требуемого положения относительно выбранной системы координат используются поверхности, линии, точки, называемые базами.
По назначению (области применения) базы подразделяют на конструкторские, технологические и измерительные. Технологические базы, в свою очередь, делятся на установочные и сборочные.
Установочные базы – это поверхности, линии, точки, используемые для придания заготовке, детали или изделию требуемого положения относительно выбранной системы координат, других деталей (изделий), оснастки (инструмента).
Сборочные базы – это поверхности, линии, точки, принадлежащие собираемым деталям и непосредственно участвующие в образовании соединения. Иными словами, это поверхности, определённым образом подготовленные и выставленные согласно виду соединения. 
Сборочные базы, совмещаемые при образовании соединения, лишают детали части степеней свободы, поэтому их можно считать и вспомогательными установочными базами, определяют взаимное положение собираемых элементов.
Совокупность сборочных баз деталей узла видна из сборочного чертежа. От согласованности (увязки) сборочных баз зависит реальный характер процесса сборки (потребуется или нет пригонка деталей). Для разработки схемы базирования будем придерживаться трех основных принципов базирования: единства, постоянства и совпадения баз. При разработке нужно выбирать на деталях и узлах базовые поверхности, по которым будем производить установку и фиксацию деталей и узлов на сборку. Базисные поверхности используются в качестве сборочных или установочных баз.
1. Сборка с базированием по СО – процесс, при котором взаимное расположение собираемых деталей определяется положением имеющихся на них сборочных отверстиях,  которые на период соединение деталей вставляют фиксаторы.
2. Сборка с базированием по КФО процесс, при котором детали поперечного набора каркаса устанавливают в сборочное положение по КФО в деталях собираемого изделия и элементах сборочного приспособления.
3. Сборка с базой “ПК” – при таком методе базирования обшивку (или панель) устанавливают на поверхность каркаса и прижимают рубильником на период соединения обшивки с элементами каркаса.
4. Сборка с базированием по НП – при этом методе базирования панель (обшивка) прижимается наружной поверхностью к рабочей поверхности рубильников на период соединения ее с каркаса. Соединение панели с каркасом производиться через промежуточную деталь – компенсатор.
5. Сборка с базированием по ВП – при этом методе базирования панель (обшивка) прижимается внутренней поверхностью к опорным поверхностям приспособления (специальным макетным нервюрам или шпангоутам) на период ее соединения с каркасом через компенсатор.
6. Базирование по ОСБ – процесс, при котором узлы стыка, стыковые профили и кронштейны устанавливают в сборочное положение по имеющимся в них отверстиям под стыковые болты (ОСБ) и соответствующие им отверстия в элементах сборочного приспособления.
7. Сборка с базированием по УБО – процесс, при котором детали,узлы и секции устанавливают в сборочное положение по имеющимся в них УБО и УБО в элементах сборочного приспособления. 
При сборке верхней технологической панели крыла в качестве установочных баз приняты:
1) рабочая поверхность обшивки для установки стрингеров по СО;
2) рабочая поверхность обшивки для установки окантовок по фиксаторам окантовок;
3) рабочая поверхность обшивки для установки прокладок по контурам.

Схема базирования деталей панели представлена на рисунке 2.25
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Рисунок 2.25 – Схемы базирования


2.7.7 Укрупненный технологический процесс сборки верхней панели крыла

Для разработки технологического процесса сборки используются следующие исходные данные:
1) конструкторский чертеж и технические условия на сборку;
2) программа и объем выпуска изделий;
3) директивные технологические материалы и входящие в них схемы членения, сборки, увязки.
Технологический процесс сборки – совокупность технологических процедур выполненных рабочим или автоматически по размещению сборочных единиц в пространстве и соединению их согласно конструктивно-технологической документации. Эти два крупных этапа сборки следует четко выделять и оптимизировать при проектировании и реализации процессов сборки.

Таблица 2.8 – Укрупненный технологический процесс сборки панели
	№
п/п
	Содержание операции
	Оснастка и инструмент

	   1
	Подготовить рабочее место. Проверить комплектность деталей, отсутствие механических повреждений, наличие клейм БТК, маркировки.
	Визуально

	
2
	Установить в сборочное приспособление фитинг по ОСБ.
	Стапель сборки, штыри-фиксаторы, струбцины, щуп

	


3
	Установить в сборочное приспособление обшивку. Прижать обшивку к рубильникам внутреннего контура. Сверлить в обшивке 2 отверстия по Н.О. в фитинге. Установить технологические болты.
	Пневмодрель, технологический болт, 

	

4
	Установить в сборочное приспособление обшивку и стыковочную ленту. Сверлить по Н.О. обшивки отверстия Ø 3,1мм под технологические винты в ленте. Крепить ленту с обшивками технологическими винтами. 
	винт, гайка, шайба 

	
5
	Установить обшивку по 25 нервюре по оси нервюры и пояс. Сверлить  по Н.О. обшивки отверстия Ø 3,1мм в поясе. Установить технологические болты. 
	болты, гайки, шайбы 





Окончание таблицы 2.8
	


6
	Установить стрингеры в сборочное приспособление по СО. Проверить положение осей с рисками "Ось стрингера" на рубильниках. Прижать стрингеры к обшивке с помощью рубильников наружного контура. Сверлить по Н.О. обшивки отверстия диаметром Ø 3,1мм в фитинге и стрингерах. Установить технологические болты.
	Технологические болты, г, шайбы

	
7
	Установить на панель согласно чертежу окантовки датчиков топливомеров и заливных горловин. 
	кондуктор, щур. технологический винт, гайка, шайба 

	
8
	Сверлить по Н.О. в стрингерах совместно с обшивкой отверстия
 Ø 3,05мм .
	П./дрель, сверло

	
9
	Разобрать верхнюю панель. 
	Ключ торцовый, кран-балка, отвертка

	
10
	Установить панель на поддерживающее устройство СЗУ. Крепить панель прижимами и сверлить в панели отверстия.
	Сверлильно-зенковальная установка, щуп. 

	
11
	Зенковать отверстия панели. 
	Зенкер

	
12
	Транспортировать панель на участок клепки.
	Кран-балка
Траверса

	
13
	Клепать панель. 
	Пресс КП-602М с поддерживающим устройством

	
14
	Транспортировать панель на рабочее место. 
	Траверса, кран-балка 



2.3.8. Составление ТУ на поставку деталей и подсборок
Условия поставки деталей и подсборок разрабатывают технологи агрегатных цехов. В этом документе устанавливается степень законченности деталей и подсборок при подаче их в сборочный цех: укомплектованность данной подсборки и их готовность, припусков на деталях из листов и профилей или их отсутствие, наличие, НО и др. Условия поставки деталей и подсборок для разрабатываемой панели отражены в табл.2.9
  



Таблица 2.9 – Технические условия на поставку деталей
	Наименование детали
	Кол- во
	Степень законченности детали

	Фитинг
	1
	Подавать без припуска 

	Обшивки 
	4
	Подавать с припуском, на 

	Стрингеры:
	4
	Подавать без припуска, 

	Стыковочная лена
	1
	Подавать без припуска

	Окантовка топливомеров
	2
	Подавать без припуска

	Окантовка горловин
	2
	Подавать без припуска

	Пояс
	2
	Подавать без припуска



2.8. Выбор схемы сборочного приспособления. 
[bookmark: _Toc107156975][bookmark: _Toc119228598]2.8.1. Составление ТУ на проектирование сборочного приспособления.

Постоянное повышение требований к точности и взаимозаменяемости собираемых элементов конструкции самолета, к росту производительности труда, обуславливает не только увеличение количества сборочных приспособлений, но и более высокие технические требования к ним. Основными техническими требованиями являются:
· обеспечение заданной в ТУ точности сборки узла, которая должна быть увязана со степенью точности сборочного приспособления;
· сохранение точности сборочного приспособления в течение всего периода эксплуатации;
· сохранение стабильного положения базовых точек, узлов и поверхностей, заданных ТУ на сборку и надежность фиксации собираемых элементов;
· постоянство заданных размеров независимо от колебаний температуры;
· использование в конструкции сборочного приспособления большого количества стандартных элементов для удешевления сборочного приспособления и сокращения сроков технологической подготовки производства;
· рациональные размеры приспособлений в целях лучшего использования производственных площадей;
· соблюдение правил техники безопасности.
Кроме основных требований существуют частные технологические требования, они указываются в ТУ на проектирование сборочного приспособления: 
1.Приспособление предназначено для сборки верхней технологической панели крыла.
2.В приспособлении производят следующие виды операций: установочные, сверлильные, клепальные.
3.Положение панели в приспособлении вертикальное.
4.В состав узла входят: монтажная рама; рубильник; комплект накладных кондукторов; стойка; балка стяжная; плиты стапельные; помосты; фиксаторы под монтажные устройства. 
Все детали и под сборки устанавливаются в приспособление, затем соединяются клепкой, болтами. 
5. Средства механизации:
а) пневматическая дрель;
6.Направление закладки деталей – вертикальное и горизонтальное, от себя. Направление выема горизонтальное, на себя.
7.Обеспечить свободные подходы к собираемому изделию по горизонтали и вертикали.
8.При изготовлении и монтаже стапеля использовать  шаблон приспособления.
9.Обеспечить достаточное освещение рабочего места.
10.Необходимо оснастить рабочее место стеллажами для деталей и готового изделия.

2.8.2. Выбор схемы и компоновки сборочного приспособления.

Сборочное приспособление (СП) – устройство, конструкция которого обеспечивает правильное взаимное расположение, фиксацию и соединение сборочных единиц (деталей, узлов, агрегатов, отсеков) самолета с заданной точностью.
Положение собираемых элементов конструкции самолета в приспособлениях фиксируются относительно главных базовых осей отсека или агрегата, его аэродинамического обвода (внешнего или внутреннего) или плоскости узла стыка. После фиксации сборочных элементов в приспособлении они собираются в единое целое.
Непрерывное повышение требований к точности и взаимозаменяемости собираемых элементов конструкции самолета, к росту сборочных приспособлений в производстве, но и более высокие технические требования к ним.
Основными из этих требований являются:
1) обеспечение заданной ТУ точности сборки узла, панели, отсека или агрегата самолета, которая должна быть увязана со степенью точности СП;
2) сохранение точности СП в течение всего периода эксплуатации между регламентным осмотром и ремонтами;
3) сохранение стабильного положения базовых точек, узлов и поверхностей, заданных ТУ на сборку узла, панели, отсека или агрегата, надежность фиксации собираемых элементов в течение всего периода эксплуатации приспособления;
4) постоянство заданных размеров независимо от колебаний температуры;
5) использование в конструкции СП возможно большего количества стандартизованных элементов для удешевления приспособлений и сокращения сроков их проектирования и изготовления;
6) обеспечение для выполнения сборочных работ наиболее свободных подходов к рабочим зонам, хорошего освещения, минимального времени на фиксацию и расфиксацию собираемого изделия, удобства использования инструмента и средств механизации труда, а также съема собираемых элементов конструкции самолета;
7) соблюдение правил техники безопасности.
В целях экономии материала, а также простоты изготовления было спроектировано сборочное приспособление в целом для панелей
(Рисунок 2.26).



Рисунок 2.26 – Сборочное приспособление 1, – рама; 2, 3 – монтажная рама;4 – рубильник; 5 – стойка;6– плиты стапельные; 7 – рама верхняя; 8 – помосты; 9– фиксатор под монтажные устройства
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