2.3.4 Разработка схемы базирования составных частей  шпангоута
Выбрав метод сборки и метод увязки сборочной оснастки, необходимо разработать схемы базирования для конкретных деталей. 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:
· сборочным отверстиям - СО;
· координатно-фиксирующим отверстиям – КФО;
· поверхности каркаса – ПК;
· нагруженной поверхности обшивки – НП;
· внутренней поверхности обшивки – ВП;
· отверстиями под стыковые болты – ОСБ;
· установочным базовым отверстиям – УБО.
2.2 Разработка укрупнённого технологического процесса сборки узла
	№
опер.
	Содержание операций
	Оборудование и инструмент

	
	При работе соблюдать требования техники безопасности согласно СТП.522.2.294-86
	

	1
	Проверить детали на отсутствие тех. повреждений и наличие бирок и клейм БТК цехов-изготовителей.
	

	2
	Подготовить стапель к работе: проверить комплектность инструмента, деталей и узлов, комплектность фиксаторов-штырей, технологических винтов.
	Комплектовочный стол

	3
	Сборка: установить в приспособление стенку, пояс верхний, пояс нижний в соответствии с чертежом К.104.ВБР.144.12.000.СБ, крепить фиксаторами приспособления. Сверлить по НО 90 отверстий Ø 3 мм, клепать.
	Сверло Ø 3.0 мм, пневмодрель  СМ 21-6-12000
пневмомолоток КПМ-14, КПМ-25, поддержка 2кг.

	4
	Установить в приспособление профиль, балку. Сверлить 72 отверстия Ø 3.0 мм, клепать
	Сверло Ø 3.0 мм, пневмодрель  СМ 21-6-12000
пневмомолоток КПМ-14, КПМ-25, поддержка 2кг.

	5
	Установить в приспособление стойки левые, стойки правые, профиль левый, профиль правый. Сверлить 90 отверстий Ø 3.0 мм. Клепать.
	Сверло Ø 3.0 мм, пневмодрель  СМ 21-6-12000
пневмомолоток КПМ-14, КПМ-25, поддержка 2кг.

	6
	Установить на стенку по СО стойку, Сверлить 40 отверстий Ø 3.0 мм. Клепать. 
	Сверло Ø 3.0 мм, пневмодрель  СМ 21-6-12000
пневмомолоток КПМ-14, КПМ-25, поддержка 2кг.

	7
	Установить в приспособление по КФО, кронштейн сверлить 8 отверстий Ø 5.9 мм, развернуть. Поставить 8 болтов, затянуть.
	Сверло Ø 5.9 мм, пневмодрель  СМ 21-6-12000, ключ тарировочный.

	8
	Установить в приспособление стойку горизонтальную, сверлить 14 отверстий Ø 3.0, клепать.
	Сверло Ø 3.0 мм, пневмодрель  СМ 21-6-12000
пневмомолоток КПМ-14, КПМ-25, поддержка 2кг.

	9 
	Расфиксировать приспособление, удалить стружку с поверхности, обезжирить головки заклепок. 
	Банка металлическая V=0,1л 6370-1200 А, тип Б3; часы ГОСТ 22527-77.

	10
	Грунтование: нанести грунт ЭП-0215 на головки заклёпок,  выдержать 3 часа при t0= 12…350С; контроль БТК нанесения грунта на головки заклёпок и времени выдержки. Нанести эмаль ЭП-140,тёмно-зелёная.473.ОСТ190055-85, выдержать 12÷18 часов при t0= 12…350С. Контроль БТК качества нанесение эмали.
	Банка металлическая V= 0,1 л 6370-1200А, тип Б3;
часы ГОСТ 22527-77; кисть волосяная №6 ГОСТ 10597-87;

	11
	Слесарная: набить на бирке номер чертежа, дату сборки, поставить клеймо БТК; навесить бирку на сборку, крепить проволокой, опломбировать; передать сборку в ОТК.
	Верстак, слесарный молоток, поддержка 2кг.




	12
	Контроль: проверить правильность информации на бирке и навеску бирки на сборку
	



2.3Составление ТУ на поставку деталей и подсборок  в соответствии с техпроцессом сборки узла
	Номер детали
	Наименование детали
	Технологическое состояние поставки деталей

	К104.ВРБ.144.12.00,001
	Верхний пояс
	Контур, НО.

	К104.ВРБ.144.12.00,002
	Нижний пояс
	Обвод, НО. 

	К104.ВРБ.144.12.00,003
	Профиль
	Обвод, НО

	К104.ВРБ.144.12.00,004
	Стенка
	Обвод, КФО, СО со стойками.

	К104.ВРБ.144.12.00,005;
К104.ВРБ.144.12.00,019
	Стойка правая, Стойка левая
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,006
	Стойка горизонтальная
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,007
	Балка
	Контур, НО

	К104.ВРБ.144.12.00,008
К104.ВРБ.144.12.00,018
	Стойка правая,
Стояка левая
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,009
	Стойка
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,010
	Стойка
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,011
К104.ВРБ.144.12.00,020
	Стойка правая,
Стойка левая
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,012
	Стойка
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,013
К104.ВРБ.144.12.00,014
	Профиль правый,
Профиль левый
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,015
К104.ВРБ.144.12.00,016
	Стойка правая,
Стойка левая
	Контур, НО, СО со стенкой

	К104.ВРБ.144.12.00,017
	кронштейн
	Плоскость, КФО, НО















 2.4 Выбор схемы сборочного приспособления
2.4.1. Составление ТУ на проектирование сборочного приспособления

1. Стапель –  приспособление, предназначенное для сборки низа шпангоута №4.
2. Расположение собираемого узла в приспособлении вертикальное.
3. Детали, входящие в собираемую панель: обод, стенка, стойки, пояса, накладки. Все детали устанавливаются в приспособление, а затем соединяются клепкой.
4. Подсборок нет.
5. Основные технологические базы собираемого узла согласно схеме базирования (см. выше).
6. Обеспечить свободные подходы к собираемому изделию по горизонтали и вертикали.
7. Установка деталей в приспособление производиться вручную. Закладка производиться “от себя”, а выем “на себя”.
8. Средства ведения сборочных работ: клепальный молоток, поддержка, пневмодрель.
9. При изготовлении и монтаже стапеля использовать шаблон приспособления.
10. Приспособление оснастить проводкой питания электричеством, сжатым воздухом.
11. Необходимо оснастить рабочее место стеллажами для деталей и готового изделия.







2.4.2 Выбор схемы и компоновки сборочного приспособления
Конструктивные схемы сборочных приспособлений обусловлены конструктивно-технологическими особенностями планера самолета. В каждом конкретном случае их выбирают из учета основных требований, предъявляемых к приспособлениям. Одно из основных требований станочного приспособления – обеспечить требуемую точность и взаимозаменяемость собираемого изделия. Точность сборки в сборочном приспособлении обеспечивают фиксаторы и зажимы, устанавливаемые в определенном положении относительно конструктивных осей на жестких элементах каркаса приспособления. Правильный выбор расположения и количества фиксаторов и зажимов определяет качество приспособления.
Достичь высокой производительности труда и удобства сборочных работ – второе назначение сборочного 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. Их расположение, количество и конструкция определяют точность и взаимозаменяемость сборочной единицы.
В зависимости от формы, размеров и веса собираемой конструкции, производственной программы, а также наличия или отсутствия в цехе транспортных средств общего назначения конструктивные схемы сборочных приспособлений могут быть самыми разными. По назначению различают приспособления для узловой сборки, сборки панелей, а также сборки секций и агрегатов. Подразделяются эти приспособления на однобалочные, двухбалочные и рамные.


Рис. 2.8 Схема сборочного приспособления
Схема приспособления представлена на рисунке 2.8 Приспособление предназначено для сборки низа шпангоута. Высота сборочного приспособления равна 1.80 м.
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