Разработка схемы базирования составных частей узла
Схема базирования – это совокупность установочных баз необходимых и достаточных для однозначного базирования деталей в производстве с лишением их необходимого количества степеней свободы.
В самолетостроении и вертолетостроении детали, узлы, отсеки и агрегаты при сборке базируют по:
1. Сборочным отверстиям – СО.
2. Координатно-фиксирующим отверстиям – КФО.
3. Поверхности каркаса – ПК.
4. Наружной поверхности обшивки – НП.
5. Внутренней поверхности обшивки – ВП.
6. Отверстиям под стыковые болты – ОСБ.
7. Установочным базовым отверстиям – УБО.
1. Сборка с базированием по СО – процесс, при котором взаимное расположение собираемых деталей определяется положением имеющихся на них сборочных отверстий в которые на период соединения деталей вставляют фиксаторы.
2. Сборка с базированием по КФО – процедура, при которой детали поперечного набора каркаса устанавливают в сборочное положение по КФО в деталях собираемого изделия и элементах сборочного приспособления.
3. Сборка с базированием по поверхности каркаса (ПК) – при таком методе базирования обшивку (или стенку) устанавливают на поверхность каркаса и прижимают рубильником на период соединения обшивки с элементами каркаса.
4. Сборка с базированием по наружной поверхности (НП) – при этом методе базирования пояса прижимаются наружной поверхностью к рабочей поверхности рубильников па период соединения их с каркасом.
5. Сборка с базированием по внутренней поверхности (ВП) – при этом методе базирования стенка прижимается внутренней поверхностью к опорным поверхностям приспособления на период ее соединения с каркасом через компенсатор.
6. Базирование по отверстиям под стыковые болты (ОСБ) – процесс, при котором узлы стыка, стыковые профиля и кронштейны устанавливают в сборочное положение по ОСБ и соответствующим им отверстия в элементах сборочного приспособления.
7. Сборка с базированием по установочным базовым отверстиям (УБО) – процесс, при котором детали, узлы и секции устанавливают в сборочное положение по УБО (имеющимся в них) и УБО в элементах сборочного приспособления.
В целях обеспечения точности сборки необходимо стремится к соблюдению трех основных принципов базирования:
· Единства баз (выбор конструктивных баз в качестве сборочных).
· Постоянства баз (установочная база на всех этапах сборки должна оставаться установочной).
· Совмещения баз (выбор сборочных баз в качестве установочных).
Выбрав метод сборки и метод увязки сборочной оснастки, разработаем схемы базирования для конкретных деталей. 
1. Нижний и боковые обода устанавливаются в приспособление, базируются по контуру ложемента и прижимается к нему при помощи рычажных фиксаторов (рисунок 2.16).



Рисунок 2.16 –  Базирование нижнего и бокового ободов

2. Стенка устанавливается в приспособлении и базируется по КФО (рисунок 2.17).


Рисунок 2.17 –  Базирование стенки

3.Стойки базируются по СО на стенке, фиксируются тех.болтами (рисунок 2.18)
[image: Зображення, що містить ескіз, малюнок, ряд, схема

Вміст на основі ШІ може бути неправильним.]
Рисунок 2.18 –  Базирование стоек
4.Кницы базируются на ободах боковых и ободе нижнем упором ложемента и фиксируются пружинными фиксаторами (рисунок 2.19).


Рисунок 2.19 –  Базирование книц

8. Опора устанавливается  по СО и фиксируется при помощи тех. болтов (рисунок 2.20).




Рисунок 2.20 – Базирование опоры

2.3.7 Проектирование укрупненного технологический процесса сборки узла
Для разработки технологического процесса сборки используются следующие исходные данные:
- конструкторский чертеж и технические условия на сборку;
- программа и объем выпуска изделий;
- директивные технологические материалы и входящие в них схемы   членения, сборки, увязки.
   Технологический процесс сборки – это последовательность установки в сборочное положение деталей и узлов, их фиксации и соединение между собой способами, предусмотренными чертежом.
   Рабочая технология содержит следующие сведения о процессе сборки:
- суть операций и переходов технологического процесса;
- инструмент и оборудование, необходимое для каждой операции;
- нормы времени на выполнение операций;
- специальность, количество рабочих и разряд работ;
- операции контроля.
   Порядок процесса сборки:
- подготовка деталей к сборке;
- установка деталей в заданное чертежами положение;
- фиксация деталей в установочном положении;
- подготовка деталей к скреплению;
- скрепление деталей;
- контроль качества и точности соединений;
- заключительные работы.
Разработанный ТП сборки низа шпангоута №11 представлен в виде (таблицы 2.3) 
Таблица 2.3 – Укрупненный технологический процесс сборки низа шпангоута №11
	№ операции
	Содержание операции
	Оборудование,
приспособление,
инструмент

	01
	Проверить, маркировку деталей и отсутствие на деталях механических повреждений.
	Визуально


	02
	Подготовить сборочное приспособление к работе: проверить комплектность инструмента, деталей и узлов, комплектность фиксаторов-штырей, технологических винтов.
	Визуально


	03
	Установить в приспособление: стенку (поз.20)  по КФО; обода (поз. 17-19) на ложемент; стойки (поз. 7-16) по СО. Все фиксировать прижимами приспособления. Крепить тех. болтами.
	Прижимы
(24 шт.)
Тех. болт Ø3х10 
(28 шт.)


	04
	На стенку по СО установить верхний пояс (поз. 1), стойки (поз. 3,4) и нижний пояс (поз. 2). Фиксировать тех. болтами. Установить опору (поз. 22) и крепить тех. болтами.
	Тех. болт Ø3х10 
(32 шт.)


	05
	Контроль установки
	Визуально


	06
	Сверлить по НО поясов и стоек 309 отв. Ǿ3,55,  8 отв. Ǿ4,1, 8 отв. Ǿ5,05, 46 отв.  Ǿ4,05 под установку заклепок.
	Пневмодрель СМ21-6-12000, сверло Ø3,55 мм, Ø4,1 мм, Ø4,05 мм, Ø5,05 мм


	07
	Контроль качества выполнения отверстий.
	Калибр-пробка 

	08
	Снять детали установленные в пунктах -03, -04. Удалить стружку, снять заусеницы.
	Вручную

	09
	Для подготовки низа шпангоута к клепке повторить операции -03, -04.
	Вручную

	10
	Клепать 30% заклепок.
	Пневмомолоток
КМП-14.
Обжимка
643-6462-02
643-6462-01
Поддержка 1,5 кг

	11
	Вынуть низинку шп. 11 из приспособления, клепать. В 
процессе клепки снять тех. болты, доклепать. 
	Клепальный пресс КП-204

	12 
	Контроль качества клепки.
	Шаблон контроля замыкающих головок заклепок

	13
	Установить низ шп. 11 в приспособление. Фиксировать прижимами приспособления.
	Вручную

	14
	Проверить:
1. Контроль низа шп. 11 по контуру и фиксации в приспособлении.
2. Установку деталей.  
	Визуально


	15
	Вынуть низ шп. 11 из приспособления
	Вручную

	16
	Обезжирить заклепочные швы. Нанести грунт ОПИ 348-89х на головки заклепок.
	Грунт ОПИ 348-89х
Банка метталическая для бензина, Банка метталическая для грунта.

	17


	Контроль качества обезжиривания и грунтовки.
	Визуально

	18
	Нанести информацию на бирку, № чертежа, № машины, дату.
Нанести бирку на сборку, крепить проволокой, опломбировать.
	Молоток слесарный.
Пломбир.
Плита слесарная.
Шрифт.
Плоскогубцы.

	19

	Контроль правильности информации на бирке и навески бирки на сборку.
	Визуально.



2.3.8 Составление ТУ на поставку деталей в соответствии с техпроцессом сборки узла
Условия поставки узлов и деталей разрабатывают технологи агрегатных цехов. В этом документе устанавливается степень законченности деталей и узлов при подаче их в сборочный цех: укомплектованность данного узла, наличие стыковочных отверстий на узле и их готовность, припусков на деталях из листов и профилей или их отсутствие, наличие НО и др.
Условия поставки подсборок и деталей приведены в таблице 2.4
Таблица 2.4 Условия поставки подсборок и деталей
	Наименование детали
	Количество
	Степень законченности детали

	Стенка
К104.ВРБ.143.14.021.00
	1
	Подавать без припуска, 3 КФО Ø3 мм согласно ШСД.

	Обод нижний
К104.ВРБ.143.14.018.00 
	1
	Подавать без припуска. НО Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Обод боковой
К104.ВРБ.143.14.019.00
К104.ВРБ.143.14.020.00
	2
	 Подавать без припуска, НО Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Стойка поз. 7(8)
К104.ВРБ.143.14.008.00
К104.ВРБ.143.14.009.00
	2
	Подавать без припуска, 3 СО Ø3 мм согласно ШСД, НО  Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Стойки поз. 9(10)
К104.ВРБ.143.14.010.00
К104.ВРБ.143.14.011.00
	2
	Подавать без припуска, 4 СО Ø3 мм согласно ШСД, НО  Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Стойки поз. 11(12)
К104.ВРБ.143.14.012.00
К104.ВРБ.143.14.013.00
	2
	Подавать без припуска, 2 СО Ø3 мм согласно ШСД, НО  Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Стойки поз. 13(14)
К104.ВРБ.143.14.014.00
К104.ВРБ.143.14.015.00
	4
	Подавать без припуска, 2 СО Ø3 мм согласно ШСД, НО  Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Стойки поз. 15(16)
К104.ВРБ.143.14.016.00
К104.ВРБ.143.14.017.00
	4
	Подавать без припуска, 2 СО Ø3 мм согласно ШСД, НО  Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Верхний пояс
К104.ВРБ.143.14.002.00
	1
	Подавать без припуска, 14 СО Ø3 мм согласно ШСД, НО  Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Стойки поз. 3(4)
К104.ВРБ.143.14.004.00
К104.ВРБ.143.14.005.00
	2
	Подавать без припуска, 2 СО Ø3 мм согласно ШСД, НО  Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Нижний пояс
К104.ВРБ.143.14.003.00
	1
	Подавать без припуска, 20 СО Ø3 мм согласно ШОК, НО  Ø 2,6 мм согласно чертежу.

	Опора
К104.ВРБ.143.14.023.00
	1
	Подавать без припуска, 2 СО Ø3 мм согласно ШСД.

	Кница
К104.ВРБ.143.14.006.00
К104.ВРБ.143.14.007.00
К104.ВРБ.143.14.022.00
	40
	В законченном виде



2.4 Разработка 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, обуславливает более высокие технические требования к сборочным приспособлениям. Основные технические требования:
 – 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 низа шпангоута №11.
2. В приспособлении производят следующие виды операций: установочные, сверлильные, клепальные.
3. Положение низа шпангоута в приспособлении вертикальное, не перевернутое.
4. В состав узла входят: стенка, пояса, стойки, опора, обод нижний и обода боковые, кницы. Все детали устанавливаются в приспособление, затем соединяются клепкой. 
5. Средства механизации:
а) пневматическая дрель, клепальные пневмомолотки;
б) штуцер питания сжатым воздухом;
в) средства механизации для перевозок по цеху не предусмотрены.
6. Направление закладки деталей – вертикальное и горизонтальное. Направление выема горизонтальное.
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.
2.4.2 Разработка схемы и компоновки сборочного приспособления.
Основное требование сборочного приспособления – обеспечить требуемую точность и взаимозаменяемость собираемого изделия.
Основой для разработки сборочного приспособления служит схема расположения базовых осей и базисных поверхностей, относительно которых будет производиться сборка изделий. Также при разработке схемы приспособления определяют положение фиксаторов и зажимов относительно конструктивных осей на жестких элементах каркаса приспособления. Правильный выбор расположения и количества фиксаторов и зажимов определяет качество приспособления.
В общем случае сборочное приспособление состоит из следующих составных частей:
а) каркаса, на котором монтируют все элементы приспособления;
б) фиксаторов и зажимов для установки и закрепления деталей и узлов в сборочном положении;
в) узлов и механизмов для закладки и выема готовых изделий;
г) средств механизации приспособлений и сборочных процессов;
д) вспомогательных средств оснащения;
е) источников энергии.
Каркас сборочного приспособления связывает все элементы конструкции в единое целое. От его жесткости зависит точность положения всех узлов приспособления, однако при этом он не должен закрывать собой рабочие зоны. Фиксаторы и зажимы определяют и закрепляют в требуемом положении детали и узлы собираемого изделия. Схема сборочного приспособления для низины шпангоута представлена на (рисунке 2.21):


Рисунок 2.21 –  Схема приспособления
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