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Л А Б О Р А Т О Р Н А Я  РАБОТА №  25

МОН ТА Ж Э д а М К Н  СОН; СКОРОМ МОП)  
П РИ С П О С О Б Л Е Н И Я  НА П Л А З -К О Н ДУ К Т О Р Е  
И ИНС ТРУ МЕН ТА ЛЬ НО М С ТЕН ДЕ

Ц е л ь  р а б о т ы :  практическое  озн ак омлен ие  с маке тно ­
инстр ументальным методом м о н т а ж а  сборочной оснастки:  
1 — постановка  втулок  в к р е п е ж н ы е  отверстия  и получение  
рабочего  контура  рубиль ник а  слепком с малочного  ш аб лона  
на плаз-кондукторе;  2 — з а л и в к а  вилок  в ст ак аны  балки  на 
инс трументальном стенде.

М А К Е Т Н О - И Н С Т Р У М Е Н Т А Л Ь Н Ы Й  М Е Т О Д  М О Н Т А Ж А
С Б О Р О Ч Н О Й  ОСН АС ТКИ

С а м о л е т  к ак  об ъект  производства  о б ла д а е т  рядом  специ­
фических особенностей.  Мн огодета льнос ть  конструкции и 
мно гообразие  при мен яемых матер иа лов ,  сложность  пр о с т р а н ­
ственных форм  и м а л а я  жест кос ть  больш инства  элементов 
конструкции обуслов лив аю т  применение в самолетостроении 
многочисленных сборочных,  м о н таж н ы х  и других видов о с ­
н ащ ени я  и специаль ных  методов  обеспечения в з а и м о з а м е н я ­
емости узлов и агрегатов  планера .  Н а  проектирование,  изго­
товление  и э к с пл уата ц ию  многочисленной оснастки р а с х о д у ­
ется огромное  количество  высо ко к вали фи ци рован но го  труд а  
и времени.

Основное  назн аче ни е  сборочных приспособлений сводится 
к выполнению требован ий  точности и вза им оза меня емо сти  
соби раемых узлов,  панелей,  секций, агрегатов  и к обеспече­
нию высокой производительности сборочных работ .

В нас тоящ ее  время  в маш иностроении при мен яют ся  две  
системы обеспечения вза им оз ам еня ем ос ти  агрегатов:  в з а и м о ­
за ме ня ем ос ть  при независимом и завис имо м изготовлении 
агрегатов  и их под сб ор фа"
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Д л я  само летостроения  ха р а к т е р н о  зависимое  ( с в я з а н ­
ное) изготовление узлов и агрегатов.  В связи с этим широкое  
р аспр остране ние  получил макетно- инстр уме нтальны й метод 
обеспечения в за им оза м ен яем ости  и м о н т а ж а  сборочной ос­
настки.

М акет но -и нс трумен тал ьн ый  метод пре дусмат рив ает  пр и ­
менение комп лек са  вза им н о ув я за н н ы х  специаль ных  и ун и ­
вер сальны х ин струмент альны х средств  д л я  обеспечения з а ­
данн ой точности изготовления  аг ре га та  при нал ичии макетов  
поверхности,  кал иб ро в  р а з ъ е м а  и м о н т а ж е  элементов  сбо­
рочной оснастки с пом ощ ью инструментального  стенда и 
плаз-к онду кт ора .

Инс тру мент аль н ый стенд пр ед ста вляет  собой по дв ижную  
прямоугольну ю систему из трех коор дина тных линеек,  он 
обеспечивает  точное по лож ени е  точки (отверстия) в прост­
ранстве,  ра спо лож ен ие  на  к а р к а с а х  ( р а м а х  и б ал к а х )  ф и к ­
сиру ющи х и з а ж и м н ы х  элементов  (с точностью ± 0 , 0 1  мм ) .

Пла з-ко н ду к то р  — это пло ска я  система из двух  ко о р д и ­
натны х линеек,  к отора я  обеспечивает  точное пол ож ен ие  точ ­
ки в плоскости (точность р а спо лож ен ия  отверстий креплен ия  
в самих ф ик с а т о р а х — рубильниках ,  ложе мен та х ,  линейках ,  
стапе льных  пл итах  составляет  ± 0 ,0 1  мм) .

Применение  ин струмент альны х стендов и пл аз -к о н д у к то ­
ров, от ли чаю щи хся  н ад еж н ос тью  в эксплуатации,  позволяет  
решить  основные технические  з а д ач и  по обеспечению д о с т а ­
точно высокой точности м о н т а ж а  и увязки сборочных приспо­
соблений и сократить  трудоемкость  м о н т а ж а  прис пос обл е­
ний и общий цикл подготовки производства.

Монтаж рубильников сборочного приспособления
на плаз-кондукторе

К о п с т р у к ц и я и н а з it а ч е н и е
и л а з -к о и д у  к т о р а

Плаз-ко ндук тор  (рис. 1) пр ед ста вляет  собой г о р и з о н та л ь ­
ный стол с ж естко  з а кр еп ле н ны м и прод ольны ми к о о р д и н а т ­
ными линейками.  Н а  столе  могут свободно пер емещ ат ьс я  по­
перечные коор дина тные  линейки.  В лин ей ках  зап рес сованы 
кондукторные втулки с внутренним д и ам етр ом  18АЗ с шагом 
50 мм и точностью м е ж д у  цен трами 0,01— 0,055 мм. П е р е м е ­
щ а я  поперечные линейки вдоль  стола ,  на  плоскости плиты
пл аз -к ондук тора  мо жн о фик си рова ть  любую точку,  коорди-



паты которой кр атны  50 мм. Попер еч ные  линейки ф и к с и р у ­
ются ш ты рям и по отверстиям в продольны х линейках .

Плаз- ко н ду к то ры  иногда  достигаю т р азм еро в  стола  
(до 5000X1500 мм и более) ,  о с н ащ аю тся  дву мя  р а д и а л ь н о ­
сверлильны ми станками,

Рис. 1. Плаз-кондуктор: 1 —  передвижные поперечные координатные 
линейки; 2 — стол плаз-кондуктора; 3 — неподвижные продольные 

координатные линейки; 4 — установочные отверстия

Н а  пла з-к ондук торе  мо жн о выпол нят ь  следую щие работы:
1. Р а з м е ч а т ь  коор дина тные  сетки и кон структивные осп 

на п ан ел ях  теоретических плазов.
2. Сверлить  ба з овы е  отверстия  в п л а з а х  и отверстия в 

ш аб лонах .
3. Р а з д е л ы в а т ь  отверстия в мастер-плитах ,  стапель ных  и 

м о н т а ж н ы х  плитах.
4. Р а з д е л ы в а т ь  отверстия  в рубильниках,  л о ж е м е н т а х  иод 

установочные втулки и фи кс и ру ю щ ие  штыри.
5. Мо нт ир ов ать  и з а л и в а т ь  цементом втулки в ру бил ьн и­

ка х  и ложе ментах .
6. Получить  рабочий контур руб иль ник а  слепком с ма- 

лочного  шабл она .
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В данной лабо р а т о р н о й  ра бот е  р а с см ат р и в ается  метод 
получения  контура  рубильника .

Ру бильни ки сборочного приспособления  изг отавлив ают ся  
из вторичного алюминиевого  сплава .  Б а з о в ы м и  пов ерхн ост я­
ми руб иль ник а  яв л яю тся  поверхность,  ко тора я  описывает 
контур собираемого  изделия ,  и установочные (базовые)  о т ­
верстия.

Контур руб иль ник а  м о ж е т  быть получен несколькими спо­
собами:

механической обраб откой  на копиро вально- фрезе рны х 
с тан ка х  и стан ка х  с Ч П У  или слесарной обработкой;

методом слепка  с малочного  шаблона .
Особенность макет но- инструментального  метода з а к л ю ч а ­

ется в том, что контур ру биль ник а  об р аб а т ы в ае т с я  по ш а б л о ­
ну и у в язы вае тс я  на пл аз- ко ндукт оре  с установочными отвер ­
стиями рубильника.

На  модели ру биль ник а  одно отверстие у ж е  р а з д е л а н о  под 
штырь,  второе  расточено под м о н т а ж  втулки на цементе.

П ОР ЯД ОК  ВЫП ОЛ НЕ Н ИЯ  РАБОТЫ

Р а б о т а  выполня ет ся  по мо н таж н о м у  эскизу,  приведенному 
на рис. 2, и вк лю чае т  три этапа:

Рис. 2. Монтажный эскиз установки рубильника по шаблону

1. Установка, фиксация и закрепление малочного шабло­
на (рис. 3) .  Установить на столе две поперечные линейки на 
расстоянии,  равном расстоя нию м еж д у  базо выми от ве рсти я ­
ми малочного  шаб лона .  З а ф и к с и р о в а ть  линейки ш ты р я м и  че­
рез отверстия  пр одольных линеек,
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Пост ави ть  в соответствующие отверстия  поперечных л и ­
неек переходные втулки с внутренним диаметром ,  равны м 
д и а м е тр у  базовых отверстий ру бил ьника  (обычно базов ые  
отверстия  д ел а ю т  д и ам етр ом  6 ^ - 8 — 10 мм) .

( ' м а з а т ь  рабочую поверхность малочного  ш аб лона  техни­
ческим вазелином (чтобы пре до хранить  его от прилипания  
карбинольного  цемента  или гипса) .  П о д л о ж и в  под шабл он 
прокладку,  равну ю толщ ин е поперечных линеек,  установить  
ш аб лон  и за кр еп ит ь  его з а ж и м а м и .

Рис. 3. Установка шаблона и рубильника на плаз-кондукторе: 1 —  шаблон 
контура агрегата в определенном сечении; 2 — рубильник, фиксирующий 

контур этого сечения агрегата; 3 — поперечные координатные линейки

2. Установка, выверка и крепление рубильника. У стан о­
вить две  поперечные линейки под концы руб иль ник а  ( р а с ­
стояние от б азо вых отверстий ук а за н о  на м о н таж н о м  эскизе)  
и за ф и к с и р о в а ть  их штыр ями.

На йт и на поперечных ли не й ках  по р а з м е р а м  на  м о н т а ж ­
ном эскизе  необходимые отверстия и вставить  в них втулки 
с внутренним диам етром ,  ра в н ы м  внутреннему д иа м е тр у  мо н­
тируемой втулки (в данн ом  с л у ч а е — 10 мм) .

О б ез ж и р и ть  рабочий контур рубиль ник а  ацетоном,  у ста ­
новить его по най денным отверстиям линеек и вставить  в его 
отверстие монтируемую втулку.



З а ф и к с и р о в а т ь  втулку штырем,  пропущенным во втулку 
поперечной линейки и, пер едвигая  слегка  концы рубильника ,  
добиться  концентрического р асп о л о ж ен и я  монтируемой в т у л ­
ки в отверстии рубильника .

Проверить ,  что при тако м  полож ении рубильник а  заз ор  
м е ж д у  контур ами рубиль ник а  и ш аб л о н а  приблизительно 
одинаков  на всей дли не  (4— 6 мм) ,  и затем  за кр еп ит ь  р у б и л ь ­
ник дву мя  з а ж и м а м и ,  по длож ив  проклад ки ,  рав ны е т о л щ и ­
не линеек.

3. Заливка втулок и получение контура, расфиксация.  
снятие рубильника. Втулки и слепок контура  залит ь  густым 
раствором гипса.  По сле  за л и в к и  сдел ать  в ы д ер ж к у  20— 
30 мин (в это время студенты о ф о р м л я ю т  отчет по ра бо те  и 
готовятся  к ответам на контрол ьн ые  вопросы) .

Ост оро жно вынуть  все штыри,  дем он ти ро вать  крепление  
ш аб л о н а  и рубильника ,  отло ж и ть  их в сторону и вытереть  от 
потеков гипса.

В из уально  проверить качество  изготовленного ру бил ьн и­
ка, с помощью угломера  измерить  в трех местах  м а л к у  на  
рабоч ем  контуре ру биль ник а  и сравн ит ь  со значением малки 
на малочном шаблоне .

З а л и в к а  втулок  на  про изводстве  ведется цементом 
Н И А Т - М ц  с в ы д ер ж к о й  залит ой втулки до освобо ж ден ия ее 
от фикса торов  в течение 7— 12 мин. Слепо к д ел ается  карби-  
нольно-цементной массой.  Ее  с к а т ы в а ю т  в ж гут  и, сняв ма- 
лочный шаблон,  нано сят  ж г у т  на об ез жи ре нн ую  поверхность 
рубильника ,  а затем ра вно мерно  п р и ж и м а ю т  ш аб лон до  с о в ­
мещения отверстий и фикси рую т его штырями.

Потеки массы у д а л я ю т  шпателем  и ветошью. Д о  о с в о б о ж ­
дения  фиксаторов  д аю т  в ы т я ж к у  в 3— 4 ч, а затем  рабо чую 
поверхность  рубильника  окл еи ваю т перкале вой лентой,  п р е ­
до хр ан яя  ка рбин ольны й слой от с ка лы вани я,  а поверхность  
изделия  от царапин.

Монтаж балок сборочного приспособления
на инструментальном стенде

К  о н с т р у к ц и я и н а з н а ч е н и е
и и с т р у м е н т а л ь н о г о  с т е н д а

Инс трум ент аль н ы й стенд (рис. 4) пр ед ста вляет  собой 
устройство с пространственной системой коор дина т  х, у  и z, 
по зв ол яю щее  ф иксир овать  люб ую  точку в этой системе.
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Рис. 4. Инструментальный стенд: 1 — станина; 2 —  
передвижной стол с продольной линейкой; 3 — стой­
ка; 4 — вертикальная линейка, закрепленная на стой­
ке; 5 —  поперечная линейка; 6 — ролик троса проти­
вовеса для установки поперечной линейки; 7 — попе­
речная балка, связывающая стойки; 8— 10 — щитки 
управления; 9 —  штурвал ручного передвижения с ю ­

да; 11 — концевой выключатель

Основанием стенда сл у ж и т  ли т а я  чугунная  станина  / 
с па р а л л е ль н ы м и  н а п р ав л я ю щ и м и ,  по которым пе реме щает ся  
стол 2. На  столе  у стан ав ли в аю тся  балки  или р а м ы  сборо чно­
го приспособления.  Перемещени е  стола осущес тв ляетс я  с по­
мощ ью реверсивного элект роп ри вода .  По бокам  станины 
установлены  две  литые чугунные стойки 3, с вя за н н ы е  сверху 
поперечной балко й 7.

Система коорд ин атн ых  линеек инструментального  стенда 
состоит  из продольной линейки,  укрепленной на боковой
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плоскости стола  и пер емещ аю щей ся  вместе  с ним, двух  в е р ­
т и ка льн ы х линеек 4, смонтир ованн ых  на стойках  стенда,  и 
одной или двух  поперечных линеек  5, пе редв ига ющ ихс я  по 
стойкам одновременно с противовесами 6. Н а  всех ко о р д и ­
натных линейках  имеются отверстия ,  в которые установлены 
з а к а л е н н ы е  ш ли фован ны е  втулки с внутренним д иа ме тр ом  
12Д и шагом межд у цен тра ми 2 0 0 ± 0,01 мм.

Ди стан ц и и  д л я  м о н т а ж а  вилок,  кр атны е 200 мм, отсчиты­
ваются  непосредственно по коорд инатн ым линейкам.  В ос ­
та ль н ы х  случ ая х  они оп ред ел яю тся  при помощи д и ста н ц и о н ­
ных или ун и версальны х мик рометрических ка л и б р о в  
(рис. 5, 6) .

3 2 0  20 20 го п

~i h Н»- Д -  Д  i r  Ч ►- Ч>~ 

М3 С3-17)
±0,01 —100

Рис. 5. Дистанционный калибр

Рис. 6. Универсальный микрометрический калибр: 
1 —  микрометры; 2 — корпус; 3 — отверстия на 
расстоянии 200± 0,01 мм; 4 — отверстия колодки 

с шагом 20± 0,05 мм

Дис танц и он ны й к алиб р (см. рис. 5) пре дс та вл яет  собой 
стальную ка леную  пластину сечением 5QX12 мм, длиной 
250 мм.

Н а  координатно-расточном ст анке  в нижней части к а л и б ­
ра расточены два  баз ов ых  отверстия  на  расстоянии 2 0 0 ±  
± 0 , 0 1  мм, а в верхней ч а с т и — 10 отверстий с шаго м 2 0 ±  
± 0 , 0 0 5  мм. При этом кра йние  отверстия  этого р я д а  смещены 
относительно базо вых отверстий на опр еделенные расстоя-  
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ния,  например,  д ля  ка либ ра ,  показанн ого  на рис. 5, — на 3 и 
17 мм. При помощи таког о  к а л и б р а  можн о получить д и с т а н ­
ционные раз м еры  в пр ед ел ах  200 мм, отли чаю щи еся  от чисел, 
кр атны х  20 мм, на  3 или 17 мм (размеры :  3, 23, 43, 63, 17, 37, 
57 мм ) .

И м е я  набор из 10 т аки х  кал иб ро в  со смещением от в е р ­
стий 1 — 19, 2— 18, 3— 1 7 , 4 — 16, 6— 14, 8— 12, 9— 11 и 10— 
10 мм, мож но  получить лю бы е  разме ры,  в ы р а ж е н н ы е  целым 
числом единиц.

Д ис танц и онн ы е  кал иб ры,  пр и мен яем ые д л я  определения  
р а зм еров  м еж д у  дистан ция ми,  у с т ан а в ли в а ю т  на  продольной 
линейке , и по их отверстиям фиксир ую т пол ож ен ие  стола  при 
его перемещении на ну ж ну ю дистанцию.

Н а  рис. 6 по к аза н  уни версальны й микрометрический к а ­
либр,  при помощи которого можн о у с тан авли вать  лю бы е  р а з ­
меры м е ж д у  отверстиями (в ы р а ж е н н ы е  к а к  целыми,  т а к  и 
др об ны ми числами)  в д и а п а з о н е  200 мм.

Н а  модели ин струментального  стенда,  пр ед ставленного  в 
лабо рато ри и ,  ш аг  отверстий дистан цио нных  линее к  принят  
равным  40 мм. Д л я  отсчета  любого  целого числа  м е ж д у  0 и 
40 мм достаточно ком пл ект а  из трех дистанционных калибр ов:

0— 0 — без сдвига отверстий,  д аю щ и й  ра зм ер к р атны й 5:
1— 4 — со сдвигом в 1 и 4 мм, д аю щ и й  р а з м е р ы  1, 6, 11 

и Т. д.;
2— 3 — со сдвигом в 2 и 3 мм, д аю щ и й  ра зм еры,  2, 7, 

12 мм и т. д.
П е р е в о р а чи в ая  к а л и б р ы  2— 3 и 1— 4 другой стороной,  по­

лучи м ка л и б р ы  3— 2 и 4— 1.
П ри  уст ановке  следует  о б р а щ а т ь  вним ание  на м а р к и р о в ­

ку стороны ка либ ра .  П ер ед  работой полезно п о у п р аж н ятьс я  
в чтении разм еров  по к а либ рам .

М о н т а ж н ы й  ч е р т е ж  б а л к и

Чт обы  обеспечить точную ув язк у  аэро динам ических кон­
туров  агрегатов  и р а спо лож ен ия  вилок  на  б а л к а х  приспособ­
лений,  при проектировании ст ап еля  да ется  схема фикс ац ии 
с у к аза н и ем  всех р а зм еров  от единых теоретических баз,  
которые используются  при изготовлении пл азо в  и ш аб лонов  
(таких,  к а к  оси симметрии,  хорды,  оси лонж ероно в,  с тро и ­
тельные горизо нтали) .  В а ж н е й ш и е  из них м а те р и а ли з о в а н ы  
в виде  ба з ов ы х  отверстий (б. о.) на  п л а з а х  и шаб лон ах .  По-
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д о бн а я  схема в несколько 
упрощенном виде приведена  
на  рис. 7.

В соответствии с тако й 
схемой,  после установлен ия  
ра зм еров  балок ,  фикса торов  
и т. п., конструктор д ае т  мо н­
т а ж н ы й  чертеж балки,  где 
у к а з а н ы  все ра зм е р ы  м е ж д у  
осями вило к или центрами 
отверстий по продольной 
дистанции х, ширине  у  и 
высоте  z.

Согласно этому чертежу  
производя т  ра зм етк у  балки 
д л я  п ри варки  стакано в ,  а 
т а к ж е  настройку инстр умен­
тального  стенда.  Б а л к а  по­
ступает  на м о н т а ж  с п р и в а ­
ренными стак ан ам и,  с т а к а ­
ны пр и в ар и в аю т  с малой 
точностью ( ± 2  мм) .

Под обный ч ерт еж  б ал к и  
д л я  модели и н стр ум ен тал ь­
ного стенда ,  установленной 
в лаборат ори и,  приведен 
на рис. 8.

ПОРЯДОК ВЫП ОЛ НЕН ИЯ
РАБОТЫ

1. И с по льз уя  соответ­
ствующие про к ладк и (5— 
6 мм то лщ ин ой) ,  установить  
б ал к у  с приварен ным и с т а ­
к а н а м и  на  столе  ин стр ум ен­
тального  стенда ,  чтобы она 
з а н и м а л а  такое  ж е  п о л о ж е ­
ние, к ак  на стап еле  (таким 
об разо м  устраня етс я  влия-
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иие собственного веса балки  на  точность стапеля' ) .
2. Проверит ь  пол ож ени е  балки  вдоль  продольной оси 

стенда,  д л я  чего з а ф и к с и р о в а ть  вилку в рабочем фитинге 
стенда  и ввести последов ате льно хвостовик вилки в стак аны  
№  1, 6, обеспечивая  равн ом ер ны й заз ор  (продольный эк сце н­
триситет  устран яет ся  перемещением стола ,  поперечный — п е ­
ремещением балки  легкими у д а р а м и  молотка)  .

3. З а к р еп и т ь  б ал к у  в этом положении.
4. Установить  вилку в стак ан №  1 балки  в удобное  д ля  

зал ив к и положение.  При  помощи диста нционных кал иб ро в  
определить  продольные,  поперечные и вер ти ка льн ые  к о о р д и ­
наты  вилки.  Чис лов ые  значения  дистанции занести в таблицу.

Т а б л и и а

Координаты вилок
Номер

стакана по оси л: по оси у по оси г

1 Д п р о д  I Д п о п  I Д в е р т  1

2 Д п р о д  2 Д п о п  1 Д в е р т  t

3 Д п р о д  3» (4 ) Д п о п  з Д в е р т  2

4 Д п р о д  3> ( 4 ) Д п о п  4 Д в е р т  2

5 Д п р о д  5 Д п о п  1 Д в е р т  1

6 Д п р о д  6 Д п о п  1 Д в е р т  1

5. Ра ссчи та ть  дистанции или ко орд инаты  вилок (№ 2— 
6).  Д л я  этого к к о ор дин ата м  первой вилки при бавить  р а з м е ­
ры, з а д ан н ы е  чертеж ом (см. рис. 8):

Дпрод 2 === Дпрод 1 “Ъ х и 
Д п род  3? 4 =  Д п р од  1 ^  Т. Д.

П олуче нные  дан ны е  занести  в таблицу.
6. По полученным р а з м е р а м  с помощью диста нционных 

к а либ ро в  выставить  и за кр еп ит ь  дистан ционные  фитинги на 
продольной линейке.  Ном ер к а л и б р а  выбир ается  в з а в и с и ­
мости от необходимого  смещен ия ба з ов ых  отверстий.

7. Аналогично рассчитат ь  дистанции по оси //;

Д п о п  3 —  Д п о п  1 3” У 3»

Д п о п  4 Дпоп1 i/4-
Д а н н ы е  за пи сат ь  в таблицу.
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8, Ра ссчи та ть  дис тан цию  по оси г:
дистан ция  по оси z — высота ,  на которой д о л ж н а  быть 

з а ф и к с и р о в а н а  поперечная  лин ей ка  д л я  за л и вк и  ст ака нов  
№  1, 2, 3, 5 и 6.

Опу ск ая  линейку на  стойки,  с помощью дистанционного 
ка л и б р а  определить  дис тан цию  Д ,к.рт i и за пи сать  в таблицу,

Д и с т а н ц и ю  п олож ен ия  линейки при з а л и в к е  вилк и в с т а ­
кан ы №  3 и 4 определить  по ф о р м у ле

Д к е р т  3 Д в е р т  1
9, Согласно рассчи танны м по осям х, у, z  д ис тан ция м,  у с ­

тановить  вилки и произвести их заливку.

3  а л и в к а в и л о к

Н а  производстве  вилк у з а л и в а ю т  специальны м цементом 
Н И А Т - М ц  следующего состава:

глиноземистый цемент  м ар к и  500— 6 5 ± 5% (по весу) ;
строительный гипс — 3 5 ± 5 %  (по весу) ;
вода  — от 30 до 40% от суммарног о  веса цемента  и гипса;
хлористый литий — 0,1— 0,5% ( о т в е с а  це мент а ) .
Цемент  готовят перед заливкой.  В ы д е р ж к а  до о с в о б о ж д е ­

ния п о д де р ж и в а ю щ и х  средств состав ляет  7— 12 мин. П о л н а я  
прочность достигается  через 2— 3 суток (прочность на  р а з ­
р ы в — 22 кг/см2, на  с ж а т и е  — 250 кг /см2). Д л я  удал ен ия  це ­
мента  при д е м о н т а ж е  уз ла  стак ан н агрева ю т  сварочной го ­
релкой до 500— 600° и пр ос тукивают  молотком,  при этом це ­
мент вы кр аш ив ается .

В лабо ра торн ой работ е  вместо  цемента  применяется  гипс.
З а л и в к у  вило к  в с так ан ы  1, 2, 5 и 6 пр ои зво дят  после  у с ­

тановки поперечной линейки по дистанции Д верт ь  пе реме­
щ а я  стол по уст ано вленным дистанционным фитингам.  З а ­
ливк у вилок  №  3, 4 пр оиз водят  после соответствующих пе ре ­
становок  переходного фитинга  на  поперечной линейке  по д и с ­
танции Д поп3 и Д Г10п4, самой поперечной линейки — по д и с ­
танции Д Вертг 11 стола  — по установленн ому на  дистанции 
Д 1!род зм дистанцио нному фитингу.  После  за л и вк и  к а ж д о й  
вилки д а ю т  в ы д ер ж к у  до 5 мин.

См онт ир ованн ая  б а л к а  п р ед ъ яв ляет ся  преп ода вател ю.

Содержание отчета

1. Эскиз м о н т а ж а  руб иль ник а  на  плаз-кондукторе .
2. Р е з у л ь т а ты  за меро в  по сечению малок.
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3. Техпроцесс  получения  контура  рубильник а  на плаз-  
кондукторе .

4. Эскизы балки  (с р а з м е р а м и  диста н ци й ) ,  переходного 
оритинга  (без ра зм е р о в ) .

5. Т а бл и ц а  дистан цио нных  размеров .
6. Технология  процесса  м о н т а ж а  балки.

К о н т р о л ь н ы е  в о п р о с ы

1. Принцип устройства инструментального стенда и его назначение.
2. Устройство плаз-кондуктора и его назначение.
3. Какова точность базовых элементов плаз-кондуктора и инструмен­

тального стенда?
4. Устройство и назначение переходных и дистанционных фитингов и 

дистанционных калибров.
5. Перечень и назначение вспомогательной оснастки для плаз-кондук­

тора.
6. Как проверить правильность положения балки на столе?
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