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Sposéb budowy przyrzadow montazowych,
zwlaszcza dla duzych konstrukecji lotniczych
i przyrzad montazowy oparty na tym sposobie
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Przyrzady montazowe stanowig duzg i licznag
grupe pomocy wchodzacych w sklad wyposaze-
nia produkcji. Podstawowe ich zadanie polega na
zapewnieniu wilasSciwego mpolozenia i zamocowa-
nia poszczegblnych czeSci sktadanego zespotu.
Uzyskanie wymaganych dokladnosSci ksztattow
oraz dokladno§ci wzglednej wymiaréw zapewnia
spelnienie podstawowych zalozenh wymienno$ci
okres§lonych zespoléw platowca. Ponadto przyrza-
dy te warunkujg w wielu przypadkach prawi-
dlowe zlozenie zespolu; stanowig przymusowg
kontrole dokladnosci i jakosci elementéw skia-
dajacych sie na dany zesp6!, umozliwiajgc wy-
krywanie zrédel ewentualnych btedéw, pozwalajg
na prowadzenie produkecji szerokim frontem, bgdz
tez produkcji tego samego sprzetu w réznych za-
ktadach. Z uwagi na Zzadania doktadnosci mon-
towanych zespoléw, przyrzady montazowe musza
odznacza¢ sie duzg dokladno$cia wymiaré6w okre-
§lajgcych polozenie punktéw waznych ze wzgledu
na wymienno$é zespoléw, jak roéwniez decyduja-
cych o wytrzymato§ci konstrukcji oraz odnoszg-
cych sie do obryséw zewnetrznych, to jest tych,
ktére decyduja o wzgledach aerodynamicznych
i majg wplyw na osiggi samolotu.

Konkretne warto§ci odpowiednich tolerancji
ustala sie na podstawie warunkéw technicznych
produktéw. Odpowiednia sztywno$§é przyrzadu
musi zapewnié¢ dotrzymanie zatozonych warunkéw
pracy w czasie eksploatacji przyrzadu. W zasad-
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niczym podziale z uwagi na ich przeznaczenia
rozr6znia sie przyrzady: matle, duze i zestawie-
niowe. Przyrzady montazowe mate stuzg do ze-
stawienia czeSci w podzespoly typu zeber, wreg
kadtubowych, dzwigaréw, drzwi, zbiornikéw.

Natomiast przyrzady montazowe duze sg prze-
znaczone do lgczenia podzespotdow w zespoly typu
usterzen, skrzydet catych lub tez ich czesSci, ka-
dlub6w calych, poléwek lub segmentéw, 16z sil-
nikowych, badz tez kabin. Na podkre§lenie za-
stuguje to, ze przyrzady te zawierajg w sobie
elementy zapewniajagce wymienno$¢ eksploatacyj-
ng montowanych w nich zespot6w, co wigze sie
ze specjalnym systemem budowy i kontroli.

Przedmiot wynalazku, dotyczy sposobu budowy
przyrzadéw montazowych duzych.

Obecnie istnieje kilka sposob6éw budowy przy-
rzadéw montazowych. Mozna podzieli¢ je na na-
stepujace metody: plytowo-strunowa, pomiaréw
w tréjwymiarowym ukladzie wspéirzednych i ma-
kietowa.

W metodzie plytowo-strunowej wzorniki, na
przyklad dla giéwnych przekrojéw poprzecznych,
stuzg do kontroli wykonania obryséw obejm du-
zych przyrzadow montazowych oraz do ustawie-
nia tych obejm przy zestawianiu przyrzadu. Usta-
lenia wlaSciwego polozenia przestrzennego wzor-
niké6w dokonuje sie za pomocg dwu stalowych
strun wedlug baz, ktérymi przewainie sg otwo-
ry przewiercone Wwspoélnie przez komplet wzor-
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nikéw. Przewleczone struny przez otwory bazowe
sygnalizujg moment zetkniecia sie struny z wzor-
nikiem. Jednakze zwisy strun przy duzych od-
legtoSciach punktéw ich zaczepienia oraz skon-
czone wymiary otwor6w bazowych daja mozno$§é
na przemieszczenie poszczegblnych wzornikéw
wzgledem siebie. OczywiScie, ze bledy te na-
tychmiast sg kopiowane na wyrobie. Ponadto w
tej metodzie istnieje takze trudno§¢ dokladnego
ustawienia szablonéw z ramkami okué¢, poniewaz
s one ustawiane tez za pomocag strun.

Pod wzgledem teoretycznym mnajbardziej pra-
widlowe rozwigzanie budowy przyrzadé6w mon-
tazowych daje metoda pomiaréw w tréjwymia-
rowym ukladzie wspélrzednych. Pozwala ona na
wyznaczenie polozenia dowolnego punktu lub
plaszczyzny w stosunku do dowolnych linii od-
niesienia. W rozwigzaniu praktycznym sprowadza
sie ten tré6jwymiarowy uklad wspéirzednych do
pomiarowego doku mechanicznego dla ustalenia
polozenia punktéw sposobem mechanicznym lub
specjalnego przestrzennego rusztowania pomia-
rowego z wyposazeniem optycznym, albo plaskie-
go ukladu law optycznych, ktére moina nazwa¢c
dokiem pomiarowym optycznym. W takich do-
kach pomiarowych ustawia sie¢ dokltadnie ele-
menty bazujagce w przyrzadzie. Metoda ta, co
prawda nie posiada wad metody poprzedniej, ale
jest bardzo #Zmudna, pracochlonna i wymaga ob-
stugi wysoko wykwalifikowanej. Ponadto, po
zmontowaniu przyrzad musi byé przeniesiony
z doku pomiarowego na miejsce przeznaczenia.
Wiasnie te trudno$ci wynikajgce z potrzeby trans-
portu gotowego, dokladnie ustawionego przyrza-
du na miejsce jego pracy sa do§é istotna wa-
da stosowania doku pomiarowego. Wedlug og6l-
nych bowiem zasad budowy przyrzadéw montazo-
wych po zestawieniu ich lub regulacji koncowej
nie powinny by¢é one ruszane z miejsca.

Wynika to z fakbu, ze podczas transportu mo-
ga nastapi¢é odksztalcenia w konstrukcji przy-
rzadu, co pociaga za soba bledy w wyrobie, kt6-
re beda ujawmione dopiero pézniej, na przyklad
przy montazu ostatecznym, przyczyniajac sie do
znacznych strat i dezorgamizacji produkcji. Nato-
miast sprawdzenie przyrzagdu wymaga ponowne-
go uzycia doku pomiarowego, ewentualnie do-
datkowych sprawdzianéw, ktére powoduja nad-
mierne rozszerzenie oprzyrzadowania pomocni-
czego. W zwigzku z tym przyrzady montazowe
zestawione w doku pomiarowym posiada¢é musza
konstrukcje specjalng, szczegbélnie sztywna.

Montaz przyrzadéw wedlug calkowitych ma-
kiet powierzchniowych ustalajacych jednoczesnie
wezystkie punkty bazujace,zaréwno geometrie ze-
spolu jak i okucia laczace, umozliwia wykona-
nie wielu przyrzadéw catkowicie identycznych.
Zasada budowy przyrzadu za pomocg catkowitej
makiety powierzchniowej polega na kopiowaniu
ksztaltbw. W ten spos6b w ramie przyrzadu zo-
stajg zamocowane wszystkie zderzaki bazujace
i ustalacze oraz elementy mocujgce. Metoda ta
jednak wymaga makiety calego zespolu wyko-
nanej w skali 1:1 i dokladnie odwzorowujacej
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obrys geometryczny i zasadnicze okucia. Z uwagi
na wymiary gabarytowe i ciezar catkowity ma-
kiety powierzchniowej wystepujg powaine trud-
no$ci w postugiwaniu sie nig. W przypadku ko-
nieczno$ci weryfikacji przyrzadu albo kontroli lub
wymiany jednego z elementéw bazujacych przy-
rzadu makieta musi byé powtérnie ustawiona
w przyrzadzie.

Celem wynalazku jest unikniecie oméwionych
wad, a szczegblnie skrocenie cyklu produkeji po-
przez wyeliminowanie dodatkowych pomocy, na
przyklad calkiowitych makiet powierzchniowych.

Wedlug wynalazkuy uzyskuje sie to w ten spo-
s6b, ze montazu ustalaczy gléwnych okué i naj-
wazniejszych obrys6w dokonuje sie za pomoca
ramki przestrzennej oraz makiet czastkowych przy
uzyciu belki przyrzadu zaopatrzonej w widetki roz-
stawione na catej diugo$ci w ré6wnych odstepach
stanowigcych wielokrotno$é wymiaru x, gdzie x
jest odleglos$cia pomiedzy uchami ramki.

Przyrzad montazowy, ktéry jest takze przed-
miotem wynalazku, posiada na belce w ramie
przyrzadu widetki ustawione wzdiuz jego osi po-
dluznej, shuzace do ustawiania ramki przestrzen-
nej, przy czym rozstawienie widelek jest state.
Ponadto w sklad wyposazenia przyrzadu wchodzi
wspomniana ramka przestrzenna zaopatrzona w
ucha, stuzace do lgczenia 2 widetkami ramy przy-
rzadu i widelki do zakladania na nig makiet
czastkowych.

Zalety tego wynalazku sg bardzo znaczne. Ma-
kiety czastkowe oprécz latwosci postugiwania sie
nimi, umozliwiajg takze budowe przyrzgdéw ma-
tych, to znaczy do montowania podzespoléw. Po-
nadto wyeliminowalty calkowite makiety po-
wierzchniowe oddajace ksztalt geometiryczny ca-
lego wyrobu. Bardzo powazng zaletg jest miozli-
wosé jednoczesnego montazu duzych przyrzadéw
montazowych przy zastosowaniu tylko jednego
kompletu makiet czgstkowych, co ma istotny
wplyw na skrécenie czasu przygotowania oprzy-
rzgdowania produkcji.

Istota wynalazku jest blizej pokazana w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig.
1 przedstawia ramke przestrzenng w widoku per-
spektywicznym, a fig. 2, 3, i 4 — ftrzy przy-
padki montazu przyrzgdu.

W skiad przyrzadu wchodzi przestrzenna ram-
ka 1, rama 4 i makiety czastkowe 5, 11, 12 i 16.
Ramka 1 posiada ucha 2 i widetki 3. Na belce
w ramie 4 przyrzadu ustawione sa widetki 17
wzdluz jego osi podtuznej ma catej diugoéci. Roz-

stawienie widelek 17 jest stale i réwne % gdzie

x jest odlegloScia pomiedzy uchami 2 ramkj 1.
Ucha 2 oraz widetki 3'i 17 sg rozstawiane i mon-
towane na specjalnym przyrzadzie przestrzenno-
-koordynujacym z dokladno$cia wykonania w gra-
micach 0,01 mm. Do ramy przyrzadu s3g zamoco-
wane ustalacze 6—10 i 13—15.

Liczbe makiet czgstkowych dobiera sie w za-
lezno§ci od podzialu technologiczmego, co pokry-
wa sie z liczbg podzespoléw fabrykacyjnych.
Przyjmujac okreSlone polozenie osi wyrobu w
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prozyrzadzie okresla sie ustawienie poszczeg6lnych
makiet czastkowych w przyrzadzie w zalezno$cl
od tej osi i rysunku konstrukcyjnego wyrobu.
W najblizszym mozliwym polozeniu ustawia sig
ramke 1 i narzuca sie miejsce zapiecia makiety
czgstkowej do ramki 1. Rozstawienie widelek 3
nalezy tak dobraé, aby uzyskaé mozliwo§¢ za-
ktadania wszystkich makiet czastkowych ko-
niecznych w budowie przyrzadu. W przypadku
duzej liczby makiet czastkowych nalezy widelki
3 na ramce 1 ustawi¢ wedlug okreslonego modutu,
podobnie, jak ustawia sie widelki 17 w ramie 4
przyrzadu.

Rozstawienia i montazy uch 2 oraz widelek
3 i 17 dokonuje sie na specjalnym przyrzadzie
przestrzenno-koordynujacym z dokladno$cig wyko-
nania w granicach 0,01 mm. Montaz ustalaczy
w ramie 4 przyrzadu przedstawia fig 2. Ramke
1 z zalozona makietg 5 lgczy sie za posrednic-
twem uch 2 i widelek 17 2 ramag 4. Widelki 17
sg zamocowane do ramy 4 przyrzadu w stalym
rozstawieniu bedacym wielokrotnoScia wymiaru

X, na przyktad % jak to pokazano na fig. 2. Po

ustawieniu ramki 1 z makietg 5 dokonuje
montazu ustalaczy 6—10 w ramie przyrzadu. Po
zakoficzeniu montazu ustalaczy 6—10 zwalnia sie
je 1 wycofuje, a nastepnie zdejmuje si¢ makiete
5. Ramka 1 zostaje przestawiana o wymiar x lub

sie

% w zaleznoSci od potrzeb, po czym na ramke

1 zaklada sie nowe makiety czastkowe 11 i 12, na
bazie ktérych przeprowadza sie montaz ustala-
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czy 13 i 14 (fig. 3). Fig. 4 pmzedstawia montaz
ustalacza 15 za pomocyg makiety czastkowej 16.

Jak juz wspommniano, na rysunku przedstawio-
no tylko zasade montazu poszczegélnych ustala-
czy przyrzadu. W rzeczywisto$ci liczbe makiet
czastkowych i ich montaz nalezy wykonaé w za-
leznoSci od typu konstrukecji i potrzeb technolo-
gicznych. Kontury obejm do okre§lenia geome-
trii ptatowca przy {ym systemie budowy przy-
rzadéw montazowych wykonywane sg z dosta-
teczng dokladnoscia za pomocg szablonéw.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b budowy przyrzadébw montazowych,
zwlaszcza dla duzych konstrukcji lotniczych
znamienny tym, Ze montazu ustalaczy gtéw-
nych okué¢ lgczacych i najwagniejszych obry-
sé6w dokonuje sie za pomocg ramki przestrzen-
nej oraz makiet czastkowych, przy uzyciu bel-
ki przyrzadu zaopatrzonej w widelki roasta-
wione na catej dlugo$ci w ré6wmnych odstepach
stanowigcych wielokrotno$¢é wymiaru x, gdzie
x jest odlegloScia pomiedzy uchami ramki.

2. Przyrzad montazowy oparty na sposobie we-
dtug zastrz. 1, znamienny tym, ze na belce
w ramie (4) przyrzadu wzdluz jego osi podluz-
nej ustawione sg widetki (17) o stalym rozsta-
wieniu, stuzgce do wustawiania przestrzennej
ramki (1), przestrzenna ramka (1) za$§ jest za-
opatrzona w ucha (2), stuzace do lgczenia z wi-
deltkami (17) oraz w widetki (3) do zaklada-
nia makiet czastkowych (5, 11, 12 i 16).
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