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Выбор организационной формы сборки.
Экономичность и трудоёмкость сборочного процесса во многом зависят от вида организации производства — организационной формы сборки. Выбор последней связан с особенностями конструкции прибора, его размерами, программой выпуска, трудоёмкостью сборочных операций, сроками сменяемости прибора и рядом других факторов.
Различают две основные организационные формы сборки: стационарную и подвижную.
При стационарной сборке изделие собирается на одном или параллельно на нескольких местах. Стационарная сборка может быть концентрированной, когда изделие от начала до конца собирается на одном рабочем месте и дифференцированной, при которой процесс разделяется на узловую и общую сборку. Сборочные единицы (узлы) собираются одновременно на нескольких рабочих местах. Общая сборка заключается в соединении собранных узлов.
Подвижная  сборка  характеризуется тем,  что собираемый объект перемещается от одного рабочего места к другому в последовательности,  обусловленной ТП.  На каждом рабочем месте выполняется одна и та же повторяющаяся операция. Подвижная сборка осуществляется двумя способами:
1. Со свободным движением собираемого объекта, перемещающегося от одного рабочего места к другому по мере выполнения операции, закрепленной за рабочим местом.
2. С принудительным движением собираемого на конвейере объекта. Такая сборка называется поточной. К ее преимуществам относятся: снижение  трудоемкости сборочных процессов; расширение фронта работ; специализация рабочих мест и операторов.
В нашем случае выбираем стационарную форму сборки ввиду того, что производство гиростабилизаторов может быть только единичным или мелкосерийным. Поточная сборка в данном случае является экономически невыгодной. Так как процесс сборки можно условно разделить на узловую и общую, то данная стационарная сборка будет дифференцированной. 

Расчет технологичности конструкции прибора.
Технологичным является такое изделие, которое при условии выполнения всех технических требований более удобно в эксплуатации и позволяет при данной серийности производства изготовить его с минимальными затратами труда, материалов и с наименьшим производственным циклом.
Исходя из этого положения строится методика определения показателей технологичности конструкции приборов. Основная идея методики заключается в том, что технологичная конструкция изделия обеспечивает наибольшую производительность труда, снижение затрат и сокращение времени на проектирование, технологическую подготовку производства, изготовление, техническое обслуживание и ремонт изделия при обеспечении необходимого его качества.
Показатели технологичности используются для:
a) количественной оценки технологичности конструкции прибора перед передачей его в серийное производство;
b) указания конструкторам требований по технологичности при выдаче задания на проектирование нового прибора.
Система показателей содержит:
a) базовые частные коэффициенты, к которым относятся коэффициенты освоенности Косв, унификации деталей Куд и унификации материалов Кум;
b) комплексный коэффициент технологичности Ктех.
Выражения для определения значений всех частных показателей технологичности должны для «идеального» прибора стремиться к 1; фактические значения частных показателей технологичности К должны находиться в пределах 0 < К < 1.
	Общее количество деталей (без крепёжных)
	В том числе
	Количество крепёжных деталей

	
	собственные
	заимствованные
	стандартные
	покупные
	

	nΣ
	nсб
	nзм
	nст
	nп
	nкр

	NΣ
	Nсб
	Nзм
	Nст
	Nп
	Nкр


Значения коэффициентов определяются на основе анализа технической документации на изделие (сборочного чертежа и спецификации). Для расчета коэффициентов Куд, Косв составляется таблица:
В таблице n - число наименований деталей в изделии; N - общее число деталей в изделии.
Заполним таблицу с помощью спецификации:
	Общее количество деталей (без крепёжных)
	В том числе
	Количество крепёжных деталей

	
	собственные
	заимствованные
	стандартные
	покупные
	

	23
	16
	0
	1
	6
	8

	184
	22
	0
	2
	10
	150



Коэффициенты освоенности прибора и унификации его деталей определяются по формулам:
Коэффициент освоенности:

Коэффициент унификации:


Примечания:
1. К стандартным относятся детали, охваченные ГОСТом и ОСТом, отраслевой нормалью.
2. К заимствованным относятся детали, взятые из других аналогичных разработок, и детали, изготовляемые по стандартам предприятий (СТП).
3. К собственным относятся детали, которые применяются только в данном приборе и на которые разработаны чертежи в проекте на прибор.
4. Сборочные единицы, полученные армированным литьем или прессованием из пластмасс, принимаются за одну деталь.
5. К крепежным деталям относятся гайки, винты, болты, шпильки, заклепки и т.п., а также монтажные провода, товарные знаки, изоляционные прокладки и т.п..
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где  — количество сорторазмеров материалов для изготовления собственных деталей прибора; n — общее число наименований собственных деталей прибора.
Сорторазмер обусловлен маркой материала и определяющим размером. Для определения Кум составляется таблица:
	Количество
	Металлы
	Пластмассы
	Керамика
	Сумма

	
	черные
	цветные
	драгоценные
	
	
	

	Сорторазмеров материалов
	1
	1
	0
	0
	0
	2

	Собственных деталей
	12
	13
	0
	0
	0
	25



В результате 


Расчёт размерной цепи.
Размерная цепь – это замкнутая система взаимосвязанных размеров, относящихся к одной или нескольким деталям, определяющим относительное положение поверхностей или осей этих деталей. Размерная цепь, выражающая взаимную связь деталей сборочного соединения, называется сборочной размерной цепью.
Звеном размерной цепи называют размер, определяющий расстояние между поверхностями (осями) или их угловое расположение.
Замыкающее звено - это звено размерной цепи, которое в процессе сборки формируется в последнюю очередь, замыкая размерную цепь. Размер замыкающего звена зависит от размеров остальных звеньев размерной цепи, называемых составляющими.
Существует два основных метода расчёта размерной цепи:
1. Расчёт по методу максимума – минимума. Предполагается, что все детали, входящие в сборочную единицу, имеют предельные максимальные и минимальные отклонения от номиналов и сборку производят при самом неблагоприятном сочетании размеров деталей, т.е. когда максимальные предельные ошибки складываются.
2. Расчёт на основе теории вероятностей. Считают, что все размеры деталей партии являются случайными величинами и имеют рассеяние фактических значений в пределах поля допуска. Поскольку количество деталей, имеющих размеры на границах допуска, невелико, то при расчёте на основе теории вероятностей даётся более широкий допуск на изготовление деталей, чем при расчёте на максимум – минимум. Расширение допуска приводит к некоторому риску – из некоторых деталей данной партии не удастся собрать узел, поскольку условие взаимозаменяемости для них не оказывается невыполнимым.
	Звено
	Тип звена
	Номинальное значение, мм
	Значение допуска, мм

	А0
	-
	105
	0.054

	А1
	+
	5
	0.018

	А2
	-
	2
	0.014

	А3
	+
	9
	0.022

	А4
	+
	70
	0.046

	А5
	+
	29
	0.033

	А6
	-
	9
	0.022

	А7
	+
	8
	0.022

	А8
	-
	4
	0.018



Требуется определить толщину прокладки Х для обеспечения предварительного натяга в шарикоподшипниках. Для этого определяются увеличивающие и уменьшающие размеры, а также их допуска. Номинальные значения звеньев, а также допуски приведены на чертеже. 

Вычислим допуск:

Таким образом, при сборке большой партии приборов могут потребоваться прокладки, суммарная толщина которых будет:
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