Разработка схемы базирования составных частей низа 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.

Схема базирования низа шпангоута представлена на рисунке 2.3.6.1
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Рис. 2.3.6.1- Схема базирования низа шпангоута.
1. Обод устанавливается в приспособление,  базируется по СО и прижимается к ложементу при помощи рычажных прижимов.
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Рис. 2.3.6.2- Схема базирования бокового обвода правого.
2.     Обод устанавливается в приспособление,  базируется по СО и прижимается к ложементу при помощи рычажных прижимов.
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Рис. 2.3.6.3- Схема базирования бокового обвода левого.

3.Стенка базируется по координатно-фиксирующим отверстиям. 
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Рис. 2.3.6.4- Схема базирования стенки.
4.Верхний и нижний пояса базируются по СО на стенке. 
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Рис. 2.3.6.5- Схема пояса по CО.
5.Стойки базируются по СО на стенке.
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Рис. 2.3.6.6- Схема  стойки-тавра по СО.
6.Стойки базируются по СО на стенке.
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Рис. 2.3.6.7- Схема стойки – двутавра по СО.

       8.Стойки базируются по СО на стенке.
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Рис. 2.3.6.8 -Схема  стойки по СО.

9.Накладка базируется по контуру.
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Рис. 2.3.6.19- Схема по СО накладки
Принцип постоянства баз заключается в соблюдении общности основных базовых осей для узловых и общесборочных приспособлений, относящихся к данному агрегату, так как это лучший способ надежной увязки приспособлений и собранных в них узлов.

Принцип совпадения баз предполагает выбор сборочных баз в качестве установочных. Он соблюдается при сборке в приспособлениях, если в качестве установочных баз деталей и узлов принимают сборочные базы. 

2.3.7. Разработка  укрупненного технологического процесса сборки узла
Технологический процесс сборки – это последовательность установки в сборочное положение деталей, узлов и панелей, их фиксации и соединения между собой способами, предусмотренными чертежом, определение специальности, разряда и количества рабочих, а также норм времени, выбор инструмента и оборудования. 

Укрупненный технологический процесс сборки низа шпангоута представлен в таблице 2.3.1.
                                                                                                    Таблица 2.3.1             
	№

опер.
	Содержание операций
	Оборудование и инструмент

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

	1
	   Установить в приспособление обода и стенку, фиксировать прижимами КФО.
	Присп. для сб. шп.2-634720088 Дрельсм21-6-12000 Сверло ø4,05        Ключ торц. S=7 Отвертка 7810-0319 Линейка -300   Тех.винт ø4х16-16шт. Тех.гайка М4

	2
	   Установить на стенку по С.О. два поперечных пояса, фиксировать прижимами стапеля. Крепить тех.болтами. 
	Сверло ø3,05; ø4,05 Отвертка 7810-0319 Линейка-300

	3
	   Установить на стенку по С.О. стойки. Крепить тех.болтами.


	Сверло 4,05          Ключ торц. S=7 Отвертка 7810-0319  Линейка -300   Тех.винт ø4х16-80шт. Тех.гайка М4

	4 
	   Сверлить по Н.О. стойки, пояса, стенку отверстия под заклепки.
	Сверло ø3,55

             Ø4,05

 Сверло ø3,05

               Ø5,1

               Ø10

	5
	  Зенковать 5отв. ø3;          25 отв. ø3,5;  78 отв. Ø4.
	Зенковка ø3<90
                АНЧ 0301;

                 Ø3,5<90
                АНЧ 0301;

                Ø4<90
                АНЧ 0301;

	6
	   Расфиксировать прижимы приспособления, вытащить шп.2 из присп-я. Сверлить 4отв. отверстия ø10 по шаблону.
	Шаблон приспособление; Сверло ø10

	7
	   Снять стойки, пояса, стенку; удалить стружку, снять заусенцы.Обода отправить на нанесение подслоя ВК-25.
	Насадка с упором 999,6239         Зенковка для снятия заусенцев ø3<120
                 Ø3,5<90
                 Ø4<120

                 Ø4<90   Ключ торц. S=5,5  Отвертка  7810-0319 Зенковка  ø3<120


	8
	   Повторить операции 01,02,03,04. Обода и стенки установить на гермете. Удалить гермет с торцов заклепок перед и после клепки.
	Ключ торц. S=5,5; 7  Тех.винт ø3х16- 6шт.       Ø4х16-112шт.  Тех.гайка М3,М4

	9
	   Клепать на прессе КП-503.        В процессе клепки снять тех.болты, доклепать. 
	п/молоток КМП-24  боек 999,1962  обжимка ОСТ 13404-79                 поддержка 2кг   П/пресс КП-503  Штамп. шаблон 602-7156

	10
	   Контроль БТК. Проверить качество нанесения токопроводящего состава, качества клепки.
	Часы                      ГОСТ 22527-77  Шаблон контроля замыкающих головок заклепок                 602-7156-075


2.3.8 Составление ТУ на поставку деталей и подсборок
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 узлов и деталей приведены в таблице 2.3.2.            Таблица 2.3.2
	Наименование детали
	Количество
	Степень законченности детали

	Обод
	2
	Подавать без припуска, СО сверлить по ШГ -  по 2 отверстия Ø 4 мм.

	Стенка
	1
	Подавать без припуска, СО и КФО сверлить по ШСД Ø5 и Ø 2,5 мм.

	Верхний пояс
	1
	Подавать без припуска, СО Ø 5 мм.

	Нижний пояс
	1
	Подавать без припуска, СО Ø 5 мм.

	Стойка
	4
	Подавать без припуска, СО сверлить  2 отв. Ø 5 мм.

	Стойка
	2
	Подавать без припуска, СО сверлить  2 отв. Ø 5 мм.

	Стойка
	3
	Подавать без припуска, СО сверлить  2 отв. Ø 5 мм.

	Накладка
	2
	Подавать без припуска, СО сверлить по ШК-ШР,ШСД 2 отв. Ø 42, Ø 21,5


2.4 Выбор схемы сборочного приспособления
2.4.1. Составление ТУ на проектирование сборочного приспособления
1. Стапель –  приспособление, предназначенное для сборки низа шпангоута №2.

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).

Укрупненный ТП приведен (см. таблицу 2.3.1);
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.
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Рис. 2.4.2.1. Схема сборочного приспособления
Схема приспособления представлена на рисунке 2.4.2.1. Приспособление предназначено для сборки низа шпангоута. Высота сборочного приспособления равна 1.80 м.
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