Разработка схемы базирования составных частей узла

В собранном изделии каждый его элемент должен занимать строго определенное положение относительно других элементов. 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 разработки схемы базирования (представлена на рисунке 2.8) будем придерживаться трех основных принципов базирования: единства, постоянства и совпадения баз. При разработке необходимо выбирать на деталях и узлах базовые поверхности, по которым будет происходить установка и фиксация деталей, а также установить последовательность подачи деталей и узлов на сборку. Базовые поверхности используются в качестве сборочных или установочных баз.


Рисунок. 2.8  Схема базирования лонжерона.
Сборочные базы определяют взаимное расположение собираемых элементов, а установочные – положение деталей и узлов относительно приспособления.
При сборке узла используется конструктивная база – ось лонжерона.
При сборке лонжерона в качестве баз приняты:
– рабочие поверхности ложементов при установке поясов и стенки лонжерона;
– ОСБ при установке стыкового узла;
– СО в стенке и стойках при установке последних по дистанциям нервюр.
– КФО при установке стенки в приспособление.
2.3.7 Проектирование укрупненного технологического процесса сборки лонжерона

Для разработки ТП сборки используются следующие исходные данные:
1. КЧ и ТУ на сборку.
1. Программа и объем выпуска изделий.
1.  Директивные технологические материалы и входящие в них схемы членения, сборки и увязки.
Рабочая технология содержит следующие сведения о процессе сборки:
1. Суть операций и переходов технологического процесса.
1. Инструмент и оборудование, необходимое для каждой операции.
1. Нормы времени на выполнение операций.
1. Специальность, количество рабочих и разряд работ.
1. Операции контроля.
В общем случае процесс сборки выполняется в следующем порядке:
1. Подготовка деталей к сборке.
2. Установка деталей в заданное чертежом положение.
3. Фиксация деталей в установочном положении.
4. Подготовка деталей к образованию соединения.
5. Соединение деталей.
6. Контроль точности и качества соединений.
7. Заключительные работы.
Спроектированный ТП сборки лонжерона второго нижнего звена руля направления представлен в таблице № 2.1.

2.3.8 Составление ТУ на поставку деталей и подсборок в   соответствии с техпроцессом сборки узла

Детали, поступающие на сборку, должны соответствовать данным чертежа и удовлетворять ТУ на поставку.
К деталям, поступающим на сборку, предъявляются следующие основные требования:
Таблица № 2.1
	№ 
	Содержание операции
	Оборудование, инструмент

	1
	2
	3

	01
	Подготовка приспособления к работе. Проверка  поля плотности деталей узла
	Приспособление для сборки лонжерона

	02
	Установить стенку по КФО в приспособление. Фиксировать двумя штырями
	2 штыря

	03
	Установить пояса лонжерона по ложементам приспособления. Фиксировать 4 прижимами приспособления.
	Откидные фиксаторы.

	04
	Установить одиночные  стойки поз.8 по СО, крепить стойки техболтами на стенку.
	Приспособление для сборки, п/дрель СМ21-6-12000, сверло Ø3.1, ключ торцевой 7812-0120 S=5.5, отвертка шлицевая 7810-0047 L=150.

	05
	Установка корневой стойки поз.11 и концевой стойки поз.12 по упорам приспособления, крепление прижимами приспособления. Сверление по НО по 2 отверстия в стенке. Установка техболтов по концевой стойке. 
	П/дрель СМ21-6-12000, сверло Ø3.1, ключ торцевой 7812-0120 S=5.5, отвертка шлицевая 7810-0047 L=150. 

	06
	Установка стойки поз. 7 по СО. Перевод СО  со стенки поз. 6 на стойку поз. 7. Снятие стойки поз. 7 со стенки. Установка стоек поз. 7, 8, крепление техболтами. 
	П/дрель СМ21-6-12000, сверло Ø3.1, ключ торцевой 7812-0120 S=5.5, отвертка шлицевая 7810-0047 L=150. 

	07
	Установить кронштейны навески Р.Н. поз. 1 и поз. 2 по фиксаторам ОСБ приспособления.   
	П/дрель СМ21-6-12000, щуп наборной №2 Гост 882-75

	08
	Установить стойки поз. 9, 10, крепить прижимными планками к упорам приспособления. Сверлить в стойках по 1 отв. Ø3.1 совместно с поясом по НО поясов и по 1 отв. Ø5.1мм по НО кронштейна. Установить техболты.
	П/дрель СМ21-6-12000,сверло Ø3.1мм, Ø5.1мм,щуп наборной №2 Гост882-75,Ключ торцевой 7812-0120 S=5.5,отвертка шлицевая 7810-0047 L=150,линейка металл.1-300ГОСТ427-75.
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	9
	Сверлить отверстия под заклепки крепления поясов со стенкой между стойками. Установить техболты
	Ключ торцевой 7812-0120 S=5.5, отвертка шлицевая 7810-0047 L=150, п/дрель СМ21-6-12000, сверло Ø3.1.

	10
	Сверлить отверстия под заклепки по НО в поясах, в стенке и стойках, узлам навески Р.Н. Сверлить отверстия под болты предварительно Ø5.1мм. 
	П/дрель СМ21-6-12000, сверло Ø3.1 и Ø5.1, линейка металл.1-300 ГОСТ427-75

	11
	Разобрать лонжерон, очистить от стружки, снять заусенцы. Собрать лонжерон на техболты 
	П/дрель СМ21-9-2500, ключ торцевой 7812-0120 S=5.5, отвертка шлицевая 7810-0052  L=150, кисть волосян. ГОСТ10597-70 №16

	12
	Клепать пояса и стойки лонжерона со стенкой на прессе. По стойкам поз. 9,10 заклепки общие с кронштейнами не клепать. Снять техболты в процессе клепки.
	Пресс КП-204

	13
	Установить лонжерон в приспособление, фиксировать прижимами и штырями. Разделать отверстия под болты крепления узлов навески Р.Н. Снять техболты М5, очистить от стружки и снять заусенцы, установить техболты крепления М6 кронштейнов поз. 1,2 и стоек поз. 9,10. Торировать затяжки гаек. Снять техболты.
	П/дрель МП-12, сверло Ø5.7, зенкер Ø5.9, развертка 2362-0006 Ø6Н9, ключ торцевой 7812-0120 S=8, S=10 отвертка шлицевая 7810-0047 L=150, ключ ториров.Мкр=1000Н/м, ключ торцевой 7812-0167 S=10,переходник торцевой 7019-0167 S=10.

	14
	Установить кронштейн поз. 3 на кронштейн поз.2, фиксировать штырем по приспособлению и штырем Ø4 по НО в кронштейнах. Разделать 1-е отверстие Ø8Н9 по НО в кронштейне, установить техболт Ø8Н9. Нять штырь Ø4, разделать 2-е отверстие Ø8Н9. Снять кронштейн поз. 3. Снять заусенцы и фаски под галтели болтов.
	П/дрель РПРМ-12М-1, сверло Ø6.1, зенкер Ø7.7, развертка Ø7.9Н9 2362-0031, развертка 2362-0035 Ø8Н9, ключ гаечный 7811-0000 S=12х4, штырь гладкий L=70.

	15
	Клепать узлы навески Р.Н. с поясами, стенкой и стойками.
	П/молоток КМП-14-0,25, КМП-24-0,5,обжимка 643-6462 Ø3, Ø3,5, Ø5, поддержка
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	16
	Контроль БТК
Проверка согласно техпроцессу.
	



1. По взаимозаменяемости:
– соответствие в пределах установленных допусков фактических размеров детали ее размерам по чертежу;
– правильность положения сборочных, направляющих и базовых отверстий относительно базовых осей контура;
2.По прочностным и эксплуатационным характеристикам:
– использование материалов требующихся марок, выполнение условий  термообработки, обеспечение требуемого качества поверхности и заданной массы;
– применение заданных антикоррозионных и декоративных покрытий;
3.По специальным требованиям, оговариваемым в чертежах, технических и технологических условиях. ( таблица № 2.2 ).
 Таблица. № 2.2
	    Номер
   чертежа
	Наименование детали  или узла. 
	Количество

	Состояние поставки
( степень законченности)

	104.ВР.144.15.01.06
	Стенка
	1
	2 КФО ø 8 мм и  СО ø 3.1 мм в стенке согласно чертежу.

	104.ВР. 144.15.01.04
	Пояс
верхний
	1
	Без припуска, НО ø 3.1 мм согласно чертежу

	104.ВР. 144.15.01.05
	Пояс
нижний
	1
	Без припуска, НО ø 3.1 мм согласно чертежу

	104.ВР. 144.15.01.08
	Стойка
	13
	Без припуска, СО,  НО ø 3.1 мм согласно чертежу

	104.ВР. 144.15.01.010
	Стойка
	1
	Без припуска, согласно чертежу

	104.ВР. 144.15.01.07
	Стойка
	10
	Без припуска, СО,  НО ø 3.1 мм согласно чертежу

	104.ВР. 144.15.01.09
	Стойка
	5
	Без припуска, согласно чертежу

	104.ВР. 144.15.01.01
	Кронштейн

	2
	ОСБ ø 6.1 мм НО ø 3.1, ø 5.1 согласно чертежу

	104.ВР. 144.15.01.03
	Кронштейн

	1
	ОСБ ø 6.1 мм НО ø 3.1 согласно чертежу

	104.ВР. 144.15.01.02
	Кронштейн

	1
	ОСБ ø 6.1 мм НО ø 3.1, ø 5.1 согласно чертежу




2.4 Выбор схемы сборочного приспособления

2.4.1 Составление ТУ на проектирование сборочного приспособления

Непрерывное повышение требований к точности и взаимозаменяемости собираемых элементов конструкции самолета, к росту производительности труда обуславливают не только увеличение количества сборочных приспособлений, но и более высокие технические требования к ним.
Основными являются:
– обеспечение заданной ТУ точности сборки узла, которая должна быть увязана со степенью точности сборочного приспособления;
– сохранение точности сборочного приспособления в течение всего периода эксплуатации;
1. сохранение стабильного положения базовых точек, узлов и поверхностей, заданных ТУ на сборку и надежность фиксации собираемых элементов;
1. постоянство заданных размеров независимо от колебаний температуры;
1. использование в конструкции сборочного приспособления возможно большего количества стандартизованных элементов для удешевления сборочного приспособления и сокращения сроков ТПП;
1. рациональные размеры приспособлений в целях лучшего использования производственных площадей;
1. соблюдение правил техники безопасности.
Кроме основных, к сборочному приспособлению предъявляются и частные технологические требования, они указываются в ТУ на проектирование сборочного приспособления.
ТУ на проектирование сборочного приспособления.
1. Приспособление предназначено для сборки лонжерона второго нижнего звена руля направления.
1. Лонжерон второго нижнего звена руля направления в приспособлении располагается вертикально.
1. Перечень входящих подсборок а порядке технологической последовательности: стенка; пояс верхний; пояс нижний; стойки поз. 7,8; стойки поз. 9,10; кронштейны.
1. Основные технологические базы в соответствии со схемой базирования.
Технологические базы, которые используются для базирования деталей

 -неподвижная опора.

 -одиночный зажим сверху.

-установочное устройство (оправка цилиндрическая)

 -форма рабочей поверхности (цилиндрическая).


- форма рабочей поверхности (ромбическая).
	  - регулируемая опора.


          - одиночный зажим.

Для уменьшения погрешностей и повышения производительности обработки необходимо стремиться к уменьшению количества переустановок.
1. Взаимозаменяемые элементы: наружная поверхность поясов , КФО в стенке и ОСБ в кронштейне.
1.  ИС, калибр и контркалибр стыковых узлов.
1. Установка детали в приспособление производится вручную от себя, снимается на себя. 
1. Пневматическая дрель, пневматический клепальный молоток.                      (предусмотрена прессовая клепка).
1. Средства освещения.

2.4.2 Выбор схемы и компоновка сборочного приспособления

Конструктивные схемы сборочных приспособлений обусловлены конструктивно-технологическими особенностями планера самолета. В каждом конкретном случае их выбирают из учета основных требований, предъявляемых к приспособлению.
Одно из основных требований, предъявляемых к приспособлению – обеспечение требуемой точности и взаимозаменяемости собираемого изделия. Точность сборки в сборочном приспособлении обеспечивается фиксаторами и прижимами, устанавливаемыми в определенном положении относительно конструктивных осей на жестких элементах каркаса приспособления.
Схема данного приспособления представлена на рисунке 2.9.

Рис. 2.9 Приспособление для сборки заднего лонжерона стабилизатора: 1-фиксатор контура; 2-фиксатор корневой стойки; 3-фиксатор концевой стойки; 4-фиксатор КФО; 5-фиксатор ОСБ; 6-прижимы; 7-рама;
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