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Предисловие 

При выполнении  технологической части дипломного  проек­

та  студенты-дипломники развивают и укрепляют  свои знания 

в  области  технологии приборостроения, вырабатывают навыки  

в решеции одной  из важнейшиХ задач  теХНО1югичеекой  подготовки 

ПРОИЗ60дства  - выявлении  Бзазмосвяэи  конструкции изделия  с 

технологией его  ПРОИЗ60дства.  

Настоящее пособие ставит своей  целью подробное ознаком­

ление студентов-дипломников с методами рещения  задач  техноло­

ги~еской подготовки  производства на этапе  сборки, регулировки 

и испытаний  приборов.  

1. Содержание  и объем технологической  части npоекта 

ЗеД8fше  на техно~огическую  часть  дипломного  проекта со­

стоит  из спедуюших разделов:  анализ технических условий на 

сборку,  регулировку  или и~пытания одной ио сборочных единиц, 

входящих  8 изделие, или ту его часть,  конструкция  которой раз­

рабатывается  в проекте ; определение покавателей  технологично­

сти  конструкции;  построение технологичеСЮIХ схем сборки; про­

ектирование технологического оснащения 11 специалиэированного 

оборудования или средств  KOHTpop~;  описание  и силовые или 

точностные расчеты спроектированного оборудования или  оснаст­

ки; разработка маршрутного технологического процесса €борки, 

регулировки или  испытания  иэпелия или  одной его  функционально 

законченной сборочной единицы. Общий объем графической части, 

как  правило,  ограничивается  двумя листами формата 24, а в  

пояснительной  записке  технологическая  часть  занимает  25-35стр.  

текста.  

2. Аназщз  технических  условий  на  прибор  

2.1. В  комплект  документации  на  прибор  кроме  альбома  

чертежей.  технического  описания  и  паспорта  входят  технические  

условия  (ту).  Аналиэ  ту  является  первым  этапом  технологиче­

ской  подготовки  проиэводства  прибора.  ту  поквэывают,  в  каких  

условиях  должен  работать  прибор.  какие  основные  характеристи­

ки  он  должен  иметь  и  какова  методика  проверки  соотвеТетВlШ  

основных  характеристик  прибора  требованиям  ТУ.  

в  ту  Могут  входить  директивные  рекомендации  по  методем  

и  средствам  регулирования  выходных  параметров  прибора,  а  

также  указание:  изменением  каких  характеристик  и  каких  эле­

ментов  целесообразно  регулировать  те  или  иные  параметры  при­

бора.  1 



2.2. Структура  технических  условиit.  ТУ  на  прибор.иЛИ  

блок СДУ должны соответствовать  требованиям  ГОСТ  2.114-70 
и  содержать  следующие  типовые  разделы:  

определение  и  назначение,  *) 
комплектность  и  связь  с  чертежами  

технические  требования,*)  . 
маркировка  и клеймение,  *) 
порядок  предъявления  и  приемки  

приемо-сдаточные  испытания,  ..
 
периодические  контрольные  испытания, 
 

виброустойчивость,
 

вибропрочностъ,
 

устойчивость к воздействию линейных ускорений, 

устойчивость к воздействию ударных нагрузок,
 

гарантийный срок службы.
 

Одними из основных специфических требований, присущих
 

только данному типу прибора, являются его нормируемые соглас­

но ГСХ:Т 8.009-72 метрологичеСЮlе  характеристики.  

Соответствие  прибора  техническим  требованиям  устанавли­

вается  в  ходе  приемо-сдEtточных  испытаний.  Соответствие  не­

упаковка,  М1рк.ир  ов  ка  упаковки,  хранение  на  складах  и  

транспортировка'"  , . '. 
приложевне.  

В  раэдэпе  "Определение  и  назначение"  указывается,  на  КВ­

,
 которым  требованиям  можно  устеновитъ  только  в  результате  

контрольных  периодических  испытаний,  включаюших  и  испытание  

на  отработку  гарантийного  срока  службы.  Поэтому  такому  испы­

танию  подвергаются  ~ебольшие  партии  приборов.  

кие  приборы  распространяется  ТУ  и  в  какие  САУ  эти  приборы  2.4. При  анализе  ТУ  должно  быть  уделено  особое  внимание  

входят.  обоснованию  oTдenЬHЫx  треб08ани~  раэnеna  "Технические  требо­J 
В  разделе  "Технические  требования"  перечисляютоя  ОСНОВ­

ные  технические  требования,  предъявляемые  к  прибору,  и  приво­ I
 вания".  Это  обоснование  технических  требований  носит  индиви­

дуальный  характер  для  кажпого  типа  прибора  и  блока  СДУ  или  

дятся  их  обоснования  (см.приложение},  входящих  в  них  самостоятельных  функциональных  элементов.  

В  разделе  ..Приемо-сдаточные  испытания"  указываются ~. 

В  приложении  привопятоя  некоторые  технические  требова- . 
последовательность, объем и методика  приемо-сдаточных испы­

. таннй  прибора.  . 
. . для проверхи  сО~Т~~;;;ТВИ.Q  выnYс~еМЬLхnpйбороввсем  

I
I

i 

НИЯ  к гиремотору  И возможные варианты их обоснования• 

3. Определение  показатеneй  технологичности  конструкции  

приборов
требованиям раздела  "Технические требования"  проводят  конт-

1. 

рольные испытания  небольшой партии  приборов.  . .' . 3.1. Покаэатели  технологичности  конструкции  приборов  раз­
в разделе "Контрольные испытания"  приводятся данные  по работаны  на  ОСновании  ГОСТ  14201-73+14203-73, методики  Гос­

периодичности,  последовательности, по  объе~  и методикам  конт­ стандарта  СССР,  ОСТ  И  обобщенияопыаaпо  отработке  и  оценке  

~ 

рольных испытаний  в соответствии с отдельными  требованиями. технологичности  конструкции  изделий.  

2.3. Раздел  "Гехничеокие  требовения"  содержит  как  общие  

для  всех  приборов  или  блоков  СДУ  требования,  так  и  специфи-.  

ческие,  свойственные  только  для  данного  типа  прибора  или  бло­
l
'1' 

данные  покеэатепи  примвнены  к  конструкции  отдельных  

функциовальных  элементов,  используемых  в  еду  и  измеритель­

ных  комплексах.  Они  определяются  на  этапе  рабочего  проектиро­
ка.  К  общим  требованиям  относятся:  

соответствие  конструкции  чертежам,  

внешний  вид,  

покупныв  изделия  и  материалы,  

характеристики  электропитания,  

температурный  интервал  работы,  

электрическое  сопротивление  изоляции,  

омическое  сопротивление  изоляции,  

Jr) Эти раэпепы  ТУ в конструкторской и технологической  части 

пиплоннгн-о проекта могут  не ПРИВОДИТЬСЯ или приводиться в 

со 1< I'fJtlje'JНm.1 объеме по согпасовению с консультантом, 

'1
G 

вания  И  входят  в  комплект  локументеции  на  изделие,  передавае­

мое  в  серийное  производство.  

3.2. Технологичным  является  такое  изделие,  которое  при  

условии  выполнения  всех  ~ехничР.ских  требований  более  удобно  в  

эксплуата.uии  и  ПОЭВОl1яет  при  данной  серийности  производства  

иэготовнтъ  его  с  минимальными  затратами  труда,  материалов  l' 

с  наименьшим  проиэводственным  циклом.  

Исходя  из  этого  положения  строится  методика  определения  

показателей  технологичности  конструкции  приборов.  Основная  

идея  методики  вакпючве-гоя  в  том,  что  технологичная  конструю­

ция  изделия  обеспечивает  наибольшую  проиэвопительвость  ТРУДА,  

3 



снижение затрат и сокращение  времени на проектировавие,  тех­

нологическую  подготовку  проиеводства,  изготовление, техниче­

ское  обслуживание  и ремонт изделия при  обеспечении необходи­

мого его качества.  

3.3. Показатели  технопогичности  используются  дn.я:  

а)  количественной  оценки  технологичности  кон~~рукции  при­

бора  перед  передачей  его  в  серийное  пролэводотво;  

б)  указания  конструкторам  требований  по  технологичности  

при  выдаче  задания  на  проектирование  нового  прибора.  , 
3,4. Система  показателей  содержит:  , 
а)  базовые честные  коэффициенты, к которым ОТНОСЯТСЯ 

коэффицненты  освоенности f( ОС  б  ,УJtификации  деталей  1(У'l'  

и  унификации  материалов  )(.$'.1'1.; 
б) комплексный ноэффициент технологичности f(твХ  . 
Выражения для определения значений  всех частных показа­

телей  технологичности  должны  для "идеального" прибора стре­

миться к 1; фактические значения  частных показателей технопо­

гичностиК должны находиться  в пределах 

о с гс  « « 
3.5. Значения  коэффиинентов  определяются  на  основе  анали­

за  технической  документеции  на  изделие  (сборочного  чертежа  и  

спецификации},  для  расчета  коеффициентов  1(ос!  и  f({I'f. 
составляется  табп,  1. " 

Таблица 1 

Общее В том числе  Количество  
коlП:l­

чество  

ообст­

венные 

эеимство­

ванные 

стандарт­

ные  

покуп­

ные  

крепежных 

деталей 

деталей 

~з 

крепеж­

ных] 

1'Zz:. I1.. Сд I1,з н /1.,с т I?.Il п  хр  

Nr. NcJ NЗ J1  Nc r ' N n.. NX/J 

в табл, 1 tZ. - число  наименований  деталей в изделии; 

N ... общее число деталей в иэделии, 

НmiJЧI~IС'Р: пластина статора электродвигателя - одно наименова ... 

lIJI9 (n.. = 1), а  обшее  количество  пластин  статора  в  

электродвигаТ€ле  равно  25 (N = 25). 
,Коэффwmеnты  освоеввсстн  прибора  и  унификации  его  дета­

лей  опредеn.яются  по  формулам:  

v _ ЛlС'Т  T~.н '1 #/l. 
ГI  oct - )NZ 

1Z2: ';'/2)(2­
)(!lJ:a -1 - N'~ r N J 

L К'р  

где  Nc T , NЗМ » N 11.» Л/С - соответственно число стандертных, 

заимствованных, покупных  и общее число деталей  в приборе; 

IZ г  , IZK'p - число наименований деталей и число 

наименований  крепежных даталей в приборе, 

Примечания; 1. К стандартным относятся петали, охвачен­

ные ГОСТом и ОСТом. отраслевой  нормалью.  

2. К заимствованным относятся детали, взятые из других 

аналогичных разработок, и  детали,  изготовляемые по  стандар­

там предприятий (СТП).  

·З. К собственным  относятся детали, которые применяются 

только в данном приборе и  на кот-орые  разработаны чертежи в 

проакте на прибор, 

4. Сборочные единицы, полученные  армированным литьем 

или  прессованнем  из пластмасс. принимаютоя  за одну деталь. 

f' в.К' крепежным  деталям относятся  гайки,  винты,  болты, 

1
!' 

шпильки, зе.кООПЮI  и т.п., а также монтажные провопа, товарные 

знаки, изоляционные  прокладки  и т,п, 

I! Коэффициент унификации материалов  i(9. м.  определяется,'j 

, только  для  собственных  деталей  прибора  по  формуле  

'!­ С/( .: 1- _2: )

! 

'У-"1 , /z
 
1 

гае  СС  - количество  сорторазмеро: материалов  для изготовле­
ния_ собственных деталей прибора; . 

n z - общее число' наименований собственных деталей прибора. 

Сортораэмер обусловлен маркой материала и определяющим 

размером.  для определения 1(!I.I1. составляется твбп, 2. 

4 

5 



'Гвбпицв 2 

м е галлы Пласт­
КО1Шчество 	 Керамика Сумма  

драго- массы  

черные цветные  

ценные 

Сортораз­

C~ СП С' СЕ:мерсв СЧ Cj	 1< 
материалов  

Собственных  IZ	 IZ.IZq	 ylt.s IZ/L IZ/( г: 

деталей f 
3.6. Комплексный  коэффициент  технологичности  определяется  

как 	 произведение  базовых  частных  коеффициентов  

/( = к ,Р • К  . 1(
ТВХН  ~c  ~'i'  ' f/.H.

3.7. для  установления  контрольных'значений  комплексного  

коэффициента  технологичности  и  его  составляющих  базовых  част­

ных  коэффициентов  технологичности,  приемлемых  для  иэделий  се­

рийного  проиэводства,  в  тебл,  3 приводятся  допустимые  неименъ-.  

шие  значения  этих  покаэателей,  составпенпые на  основе обобще­

ния  статистических данных анализа технологичности  конструкuии 

электромеханических приборов  и ~JyHKIUfOHanЬHbIx элементов."  

Таблиua З 

1(' If ",
Ir техн.'  Кac~.  1.'/.9- .'1./'(. 

0,45 0,70 0,80 0,80 

для  приборов,  имеющих  Кос  В  ~  o,iS , )(!:I.h принима­
ется равным	 1 и не рассчитывается. 

4. Построение  технологических схем  сБОРЮI  

4.1. Сборка  изделия  - дискретный  во времени  процесс,  ко­
торый состоит  из  отдельных пере  ходов. -Переход - наименьшая  

законченная часть технологического  процесса, выполняемая без  

пврерыва во времени. Упорядоченный набор  переходов образует 

сборочную операцию. 

4.2. Первым  этапом  разработки  маршрутного  технологиче­

ского  проuесса  сборки  является  построение  технологической  схе­

мы  сборки,  Дипломник  строит  технологическую  схему  сборки  для  

одной  НЗ  сборочных  ециниц,  входящих  в  изделие.  

R 

Процесс сборки  сложного  изделия состоит из операций, вы­

полняемых не только последовательно,  но и парannельно, а иног­

да и с циклами,  ТеХНОЛОГИЧ9ская схема сборки является графи­

ческой  интерпретаrшей такого  проиесса. Наиболее ясно и полно 

отражают технологический  процесс  сборки схемы с базовой  де­

талью.  При построении  технопогической схемы сборки использу­

ются условные обозначения,  препставлевные в твбл, 4. 
4.З. Правила	 построения технологических схем сборки. 

1. На условном изображении  элемента в нижней половине 

указывается 	 номер  поаицчи по чертежу;  в верхней половине ­
количество одинаковых  элементов. На условном изображении ма­

териала	 указывается  марка  материала. Покупные элементы 

IllТРИХУЮТСЯ в верхней половине. 

2. Технологическая схема сборки  начинается  с изображения 

базовой  детали  или базовой сборочной единицы, выполняющей в  

данной конструкции  роль  корпуса или  основания, а заканчивается  

изображением  собранного изделия. 

3. Сборочные	 вдиницы или детали, собираемые одновремен­
но, при  соединяются к линиям сборки  в одной точке. 

4. Несколько	 деталей или сборочных единиц, уствнавлнвае-. 

I
 

МЫХ  'после  их предварительной сборки, но без образования сбо­


рочной единицы,  присоединяются  к дополнительной  линии  сборки
 

в последоватеnьности р.х соединения; дополнительная линия  сбор­


r	 ки  подводится к  основной  в точке операции, на которой формиру­

ется сборочная  единица с' другими элементами иэдепия, 

j 
5. Сборочная  единица,  формируемая  параnnельно  с  основным  

изделием,  строится  на  дополнительной  линии  сборки:  а  ДОnQЛНИ­

тельная  линия  сборки  подводится  к  ОСНовной  в  точке  сборки  этой  

сборочной  единицы  с  основным  изделием,  

6. Стрелка  показывает  напревление  сборки.  При  частичной  

разборке  стрелка  направлена  от  операции  к  элементу.  

7. Знаки  контрольных  и  регулировочных  операций  подводятся  

к  линии  сборки  непосредственно  после  той  сборочной  единицы,  

относительно  которой  они  проиэвопятоя,1	 8. Определяющий  диаметр  знака  - 1О мм. На рисунке пока­

эан  пример технологической  схемы  сборки.  

7 
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5. Разработка  технологического  процесС8  сборки  

5.1.	 для  разработки  технологических  процессов  сборки  не­

обходимо  иметь  исходную  информацию,  которая,  согласно  

ГОСТ  14.303-73 подразделяется  на:  

базовую,  
руководящую,  

справочную,  
Базовая  информация  ВК1ПОчает  данные.  

конструкторской  документации  на  изделие,  и  

этого  иэпепия.  

соьержешиеоя  в  

программу  выпуска  

Рсковоляшая  информация  ВК1ПОчает  данные  ,содержащиеся  в:  

стандартах  всех  уровней  на  технологические  процессы  и  

методы  управпения  ими,  оборудование  и  оснастку;  

11 
документации  на  типовые  и  перспективные  технологические  

процессы;  

производствеНfllilХ  инструкция~  

Справочная  информация  ВК1ПОчает  данные,  содержащиеся  в  

каталогах  и  типажах  прогрессивного  оборудования,  в  сnpавочни­

ках,  отчетах  по  нир  и.  акр  И  т.д,  

5.2. Разработка  технологического  процесса  начинается  с  

составления  технологического  маршрута,  которыйосновывается  

на  технологической  схеме  сборки  и  предусматривает  опредеneние,  . 
содержание операций и применяемого технологического. оборудо­

вания.  

5.3.	 Рваработка  операционного  технологического  пролесса  

сборки  ВК1ПОчает  комплекс'  взаимосвязанных  работ iIIi): . 
определеняесодержаНlm  ипослеДОDательности  опера1ШЙ; 

определение, выбор  и заказ  новых средств технологического 
оснащения (в том числе  средств  контроля и испытания); 

нормирование  процесса; 

определение оргениэеционных форм  реализации технологи­

чес~ого  лроцеСС8j 

оформление рабочей документации на технологические  про­

цессы, 

5.4. Информ:..ционной  основой при  разработке технологичес­

кпх пропессов  являются типовые технологические  процессы сбор­

ки KOHCTPYKTI1bho-теХНОlIогических родственных изде-лий, 

*) Состав  и  последовательность  работ  ээвисит  от  сложности  из­
делия  и  типа  ПрОl!зводс'Гва.  

6.	 Проектирование  технологического  оснащения  

и  специализированного  оборудования  

.6.1. Автоматические  системы  и  измерительные  комплексы,  

используемые  для  цепей  навигации,  стабилизашrи  и  других  видов  

управления,  состоят  из  различных  деталей,  механических,  маг­

нитных  и  иных  устройств,  электрических  элементов,  .индуктивных 

элементов,  сложных  электронных функциональных устройств, 

созданных  на базе  микроэлектроиикн.  

Многообразие  этих  деталей и сборочных единиц, высокие 

требования  к точности, ресурсу и времени готовности  изделий, 

постоянно растущие требования  к производительности и качест­

ву  изделий  требуют оснащения цехов приборостроительных  пред­

приятий  специальным  высокоточным оборудованием и оснасткой. 

Часть этого оборудования  и оснастки производится  мешино-. 

и станкостроительными  предприятиями, другая часть (спецвели­

зированная)  проектируется и производится на  предприятиях ~ри­

боростроитепьных отраслей.  

6,2.	 Все  оборудование,  используемое  при  сборке,  регулиров­

ке  и 	 испытаниях,  можно  разбить  на  следующие  группы.  

1. Группа оборудования  общего  назначения: вибрационные 

стенды,  ударные установки,  центрифуги,  термобарокамеры,  стен­

ды транспортных перегрузок,  камеры пыли, солнечной  радиации, 

морского тумана,  гигростеты, оборудование для  проверни элек­

трических параметров елементов  [сопротивления  изоляции. элек­
трической прочноети, емкости И т.д.}, оборудование для провер­

ки частотных  характеристик  изделия  (анализатора спектра ча­
стот), универсальное  оборупование  для контроля линейных и 

угловых величин, сборочные  прессы, 

П. Группа оборупования, используемая непосредственно в 

сборочном  процессе: вакуум- пропиточные установки,  установки 

терморадиационной сушки,  установки  для промывки деталей перед 

.сборкой.  установки для  комплектации  опор перед сборкой (уста­

новки  для П.Р9~~РКИ  _момента трения, _)1« эткоотн,  элементов,  кон­

тактного  угла  или  частотных  характеристик  опор,  тепловых  ха­

рактервотик  опор},  установки  для  статической  и  динамической  ба­

лансировки,  установки  для  заполнения  приборов  жидкостями  и  га­

зами,  установки  для  намотки  элементов  с  обмотками  общего  

нааначевия,  установки  для  ПРОЩИВКИ  алементов  запоминающих  

устройств,  установки  для  формовки  выводов  элеКТРОЭ!Iемент~)В,  

установки  для  укладки  электроэлементов  на  пегаТИВШlе  платы,  

установки  для  автоМl1тической  пайки  электроэлементов  И  контро­

10 
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ля  режимов пайки, вакуумные установки  для пегеэацив элемен­

тов в пропессе сборки,  установки для реэмаг-ничпвания эпемен­

тов,  установки  для контроля  параметров зубчатых  коnec  при  

сборке, установки для  сварки. установки  для размагничивания  

деталей и т,п, 
Ш. Группа контрольно-испытательного  оборудования:  полу­

автоматические  и автоматические  установки для  контроля ком­

мутации электрических  и эпектронных элеме~тов изделия,  уста­

новки для реГУffilРОВКИJГРадуировки и поверки элеgтроизмери­

тельных приБОРОВJ установки и стенды  для регулировки, испыта­

ний, снятия  статических и динамических характеристик влектри-> 

ческих  11 электронных функциональных эпементов изделий, уста­

новки для регулировки и испытаюrй гидро- 11 пневмоустройств 

•иэделий, установки  для проверхи  потерь  на трение  в редукторах. 

установки  д,~  контроля  кинематической  точности редукторов, 

стенды и установки испытаний и регулировки  приборов навига­

пии и ствбилиэации,  

6.3. Выбор  средств  технологического  оснащения  произво­ 


дится  в  соответствии  с  требованиями  ГОСТ  14.301-78 и  с  уче­ 


том: 
 

типа  прои~водства  и  его  организационной  структуры;  

вида  иэделия  и  программы  выпуска;  

xapa~Tepa  намеченной  технологии;  

максимального  испольвования  имеюшейся  стандертвой  ос­ 


настки  и  оборудования. 
 

6.4. Специальные  средства  технологической  оснастки  про­
ектируют  на  основе  использования  стандартных  деталей  и  сбо­

рочных  единиц.  

6.б.  Средства  испытаний  должны  иметь  устройства,  воспро­
изводящие  различные  воздействия  на  испытуемые  изделия.  и  

устройства.  иэмеряюшив  параметры  испытуемого  изделия.  Точ­

ностные  характеристики  указанных  двух  групп  устройств  

средств  испытания  должны  быть  увязаны  между  собой.  

Аттестаuия  средств  испытаний  должна  проиевопитъся  с  уче­
том  ГОСТ  8001-7,. 

6.6. В  зависимости  от  состава  КОНСТРУК'горской  части  дип­
ломнот-о  проакта  дипломник  модернизирует  ипи  проактирует  один  

113 видов  вышеперечисленных  групп  оборудования,  При проекти­

РОВ8НИИ  выполняется сборочный чертеж  оборудования с указани­

ем всех пеоБХОi1Ш'!ЫХ видов.  раэреэов и сечений,  позволяющих 

пр  "'д ставить  местоположенив каждого  элемента проактируемо­

го  оборудовании и способ  его  соелинонпя  с ДРУГШ.!И элементами;  

12 

на  сборочном чертеже  указываются технические требования  на 

сборку. В  пояснительной  записке даются описание оборудования, 

инструкция по  его эксплуатации, точностные, тепловые, кинема­

тические и другие  необходимые  расчеты.' 
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ПРИЛОЖЕНИЕ  

Обоснование технических  требований  к гиромотору  

( варианты) 

1. ~оответствие констрvкuии чертежам  

Гиромотор  (ГМ) должен быть  изготовлен  'по технической  

покумонтецин,  утвержденной главным конструктором,и  соответ­

ствовать настояшим условиям. 

Обоснование  

Изготовление  ГМ с отклонениями от параметров техничес­

кой  документапии и ТУ приводит к: 

увеличению  стоимости ГМ.  

усложнению технологии изготовления,  

невоэможпости  гарантировать надежную работу  ГМ.  

2. Внешний  ВIЩ  

Габаритные  размеры  ГМ  должны  соответствоватъ  габарит­

ному  чертежу.  Наружная  поверхность  ГМ  не  должна  иметь  рако­

вин,  вздутий,  вмятин,  следов  коррозии,  трещин  и  других  дефек­
тов.  

Обоснование  

2.1. Увеличение  габаритных  размеров  ГМ  вызывает  увепв- .. 
чение его веса, что ухудшает работу гиропрнбора, дефекты по­

верхности ротора увеличивают аэродинамическое сопротивление 
вращению ротора. 

2.2. Габаритные размеры  ГМ обусловлены  установочными  

размерами под  ГМ в приборе.  Невыполпение требований  по габа­

ритным размерам  не позволит должным образом  установить ГМ . 
ь щиборе. . 

Наличие  пере  численных дефектов  наружной  поверхности ро­

тора Г1'Л привопит к ухудшению качества работы прибора.  

2.3. Увеличение  габаритов  ГМ  вызывает  увеличение  потреб­

ляемой  мощности,  что  приводит  к  перегреву  статора  и  подшипни­

ков  11 сокращению срока  службы fJ\\. 
дефекты  поверхности  ротора  могут  служить  источниками 
 

загрязнения  пошлипников  ГМ  и  причиной  снижения  его  срока 
 

службы. 
 

2.4. Уменьшение  г-абаритов  ГМ  .эыэывает  уменьшение  кине­

тнчсского  момента,  

3. ПОКУПlfые  издеJ1ИЯ и материалы 

Применяемые  в ГМ изделия и полуфабрикаты должны соот­


ветствовать  требованиям  государственных  стандартов, нормалей,
 

I	 техническим условиям и иметь сертификаты или паспорта, под­

твержлеюшие  их годность. Подшипники, идущие  для комплектации 

ГМ. должны  поставляться заводом-изготовителем с приемкой за­
казчиком  и должны иметь протоколы. подтеерждаюшие  возмож­

ность их применеиия Б ГМ. 

Обоснование  

3.1. Применение  изделий  и  материмов,  не  соответствуюших  

указанным  требованиям.  не  позволяет  гарантировать  надежную  

работу  ГМ.  

Более  жесткие  требования  к  подшипникам  обусловлены  тем,  

что  это  основные  элементы.  определяюшие·  надежную  работу  m.	 .. 
3.2. Применение  иэцелнй  и  материалов,  не  соответствующих  

указанным  требовениям,  возможно  только  после  их  проварки  на  

заводе-изготовителе  ГМ.  Это  увеличивает  стоимость  производст­

ва  ГМ. 	 . 

4. Электропитание 

Г~ доткен  работать от источника питания трехфазного пере­
менного синусоидального тока напряжением  40 В :!:. 10%, частотой 

. 500 Гц_-+:  З%,  при  этом.скорость  вращения  ротора  ГМ  должна  быть  

30000 .:!: 900 оё/минГв  случае  синхронного  ГМ).  

Обоснование  

4.1. Выбор  напряжения  и  частоты  питания  обусловлен  необ­
ходимостью  получения  скорости  вращения  ротора  30000 об/мнн. 

Допуск на скорость вращения определяется допуском на частоту 

питания. ' 
4.2. Выбор  напряжения  и  частоты  читвния  обусловлен  не06­

ходимостью  получения  минимальноГО  значения  потребляемой  мощ­

ности•.
допуск  на  скорость  вращения  ротора  определяетеядоnyском  

на  частоту  питания.  . .	 . 
4.3. Выбор  напряжения  и  частоты  питания  обуслов.~ен  требо­

ванияr.lli  минимального  перегревв  статора.  

Скорость  Ера~ения  ротора  пропорuионanьна  частоте  питания,  

поэтому  пропорuиональны  и  соответствующие  доnyСК1i.  
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5. ТемперА.ТУРНЫЙ  режим работы 

Гиромотор  должен безотказно  работать в интервале  темпе­

ратур  внешней  среды от +50 до -ео ос. 

ГМ должен безотказно работать при  воедействии ЦИJ!.mr­

ческих изменений  температуры  окружающей среды  от -60 до  

+80 ос.  

Обоснование 

5.1. В  указанном  диапазоне  температур  момент  сил  трения 
 

подшипников  минимапьный, 
 

5.2. Указанный  диапазон  температур  обусловлен  темпера­

турным  режимом  работы  гироприборов,  в  которых  уот-анавливвют  

ГМ.  

5.3. В  указанном  диапаЗоне  температур  практически  не 
 

происходит  тепловой  деформации  элементов  конструкции  ГМ. 
 

6. Виброустойчивость  

• Гиромотор должен  быть  виБРОУСТОЙЧИБ и выдерживать виб-·
 

рации.  действуюшие  по оси гиромотора и в плоскости. перпенпи­


кулярной ей,  в диапазоне частот от 10 до 2500 Гц  с  перегруз­ 


кой  до'  5}.� 

О'б о о  н о в  е  ни е  

6.1. Указанные  параметры  вибрации  характерны  дм  мест 
 

креппения  гиромотора  и  являются  предеnьными  при  устойчивой 
 

работе  прибора. 
 

6.2. Указанные  параметры  вибрации  Б  месте  крепления  
прибора  на  летстельном  аппарате  являются  предельными  при  
устойчивой  работе  прибора.  Спеповательно,  гиромотор  должен  

сохранить  свои  выходные  характеристики  при  работе  в  указан­

ных  условиях.  

7. Пусковой  ток  гиромотора  

Пусковой  то"  гиромотора  должен  быть  не  более  0,25 А.  

Обоснование  

7.1. Большой  пусковой  ток  характеризует  плохое  качество  

шврикоподшипников  или  низкое  качество  их  монтажа.  

7.2. Большой  ПУСКОВой  ток  прпводит  к  резкому  перепаду  

температуры  между  ротором  и  стетором.иэменениюосевой  нагруз­

ки  на  опоры  из-за  раэиости  тепловых  деформаций  петолей.  

7.3. На  летательных  апперчтох  всо  устройства  - потребители 

электрпческой  энергии имеют  ограпичепия  по волич.шо  rютребпяо­

маго тока из-за  ог-раниченных  I\()::'1~,  'О::':  постой бортовых г« 'ТО'[  JlI! ков  

эноргии,  

•� 
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