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Анотація 

 Пояснювальна записка до дипломного проєкту містить 55 сторінок, 12 

зображень, 7 таблиць та 13 використаних джерел. 

 Темою дипломного проєкту є технологія складання центроплану крила.  

 В даній роботі було розглянуто питання розробки технологічного 

процесу складання ЦЧК АН-32.  

Проведено конструктивний та технологічний аналіз агрегату, визначено 

рівень технологічності конструкції та розроблено пропозиції щодо її 

покращення.  

 При розробці технологічного процесу складання ЦЧК, був розглянутий 

та вдосконалений ТП, який використовується (використовувався) на ДП 

«Антонов» за допомогою новітніх автоматизованих систем клепання, 

свердління та базування. 

 Робота включає в себе розробку схеми збірки та ув’язки конструкції, 

директивного та робочого ТП у вигляді маршрутних карт, технічних умов до 

засобів технологічного оснащення та умов на поставки деталей та складових 

на складання ЦЧК, циклового графіка та планування ділянки складання ЦЧК. 

Розраховано річну програму випуску центропланів, фонди часу, необхідну 

кількість ЗТО та чисельність потрібних робітників різних категорій. 

 Ключеві слова: технологія складання, стапель, центроплан, АН-32, 

технологічне оснащення, літакобудування, організація виробництва.   

 

  



Abstract 

The explanatory note to the diploma project contains 55 pages, 12 images, 7 

tables 13 sources used. 

 The theme of the diploma project is the technology of assembling the wing 

centerplane.  

 In this paper, was considered the development of the technological process of 

assembling the AN-32 CPW.  

The constructive and technological analysis of the unit is carried out, the level 

of manufacturability of a design is defined, and offers concerning its improvement 

are developed.  

 During the development of the technological process of assembling a CPW, 

the TP used at the Antonov GE was considered and improved owing to the latest 

automated riveting, drilling, and basing systems. 

 The work includes development schemes of assembly and linkage of the 

structure, directive and working TP in the form of route maps, technical conditions 

to the means of technological equipment and conditions for the supply of parts and 

components for an assembly of a CPW, cyclic schedule, and plan of an assembly of 

a CPW. The annual program of CPW production, time funds, the required number 

of technical equipment, and the number of required workers of different categories 

was calculated.  

 Keywords: assembly technology, building berth, centerplane, AN-32, 

technological equipment, aircraft manufacturing, production organization.  
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   рона №2.        

           

           

16   Вхідний контроль деталей і СОд лонжерона №2. стенд вхід- 4 3.2     

    ного        

    контролю       

           

           

17   Налаштувати СП для збірки лонжерона №2. Попередньо  СП збірки 4 4.3     

   встановити деталі. лонжерона       

    №2       

           

           

           

             
           5  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

18   Встановити інші деталі. Свердлити отвори під заклеп- СП збірки 4 5.6     

   ки технологічні по НО в каркасі. лонжерона       

    №2       

    пневмо-       

    дриль       

           

           

19   Клепати технологічні заклепки за кресленням. пневмомо- 5 3.0     

    лоток        

    CP4444        

    RUSAB        

    Desoutter       

    підтримка       

           

           

20   Контроль якості клепки. стенд 5 1.0     

    контролю       

           

           

             
           6  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

21   Приймальний контроль лонжерона №2. Оформлення стенд 4 3.2     

   документації на відправку на остаточну збірку. контролю       

           

           

22   Отримати у ВС деталі і СОд, що входять в збірку верхньої ВС 4 1.2     

   панелі.        

           

           

23   Вхідний контроль деталей і СОд верхньої панелі. стенд вхід- 5 1.1     

    ного        

    контролю       

           

           

24   Налаштувати СП для збірки верхньої панелі. Попередньо СП збірки 4 1.5     

   встановити деталі. панелі        

    верхньої       

           

           

           

             
           7  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

25   Встановити інші деталі. Свердлити отвори під заклепки СП збірки 4 3.5     

   технологічні по НО в каркасі. панелі        

    верхньої       

    пневмо-       

    дриль       

           

           

26   Клепати технологічні заклепки за кресленням. пневмомо- 4 4.2     

    лоток        

    CP4444        

    RUSAB        

    Desoutter       

    підтримка       

           

           

27   Контроль якості клепки. стенд 5 1.5     

    контролю       

           

           

             
           8  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

28   Приймальний контроль верхньої панелі. Оформлення стенд 5 1.5     

   документації на відправку на остаточну збірку. контролю       

           

           

29   Отримати у ВС деталі і СОд, що входять в збірку нижньої ВС 5 0.7     

   панелі.        

           

           

30   Вхідний контроль деталей і СОд нижньої панелі. стенд вхід- 4 2.1     

    ного        

    контролю       

           

           

31   Налаштувати СП для збірки нижньої панелі. Попередньо СП збірки 4 2.5     

   встановити деталі. панелі       

    нижньої       

           

           

           

             
           9  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

32   Встановити інші деталі. Свердлити отвори під заклеп- СП збірки 5 4.7     

   ки технологічні по НО в каркасі. панелі       

    нижньої       

    пневмо-       

    дриль       

           

           

33   Клепати технологічні заклепки за кресленням. пневмо- 4 3.6     

    скоба       

    CP0351        

    ASKEL       

    Desoutter       

    підтримка       

           

           

34   Контроль якості клепки. стенд 4 1.3     

    контролю       

           

           

             
           10  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

35   Приймальний контроль нижньої панелі. Оформлення стенд 4 1.4     

   документації на відправку на остаточну зборку. контролю       

           

           

36   Установка по черзі нервюр, лонжеронів, панелей в палети 5 4.3     

   палети клепального автомата, відповідно до схем розробника. клепального       

    автомата       

           

           

37   Налаштувати цикл програм на клепальному автоматі. автомат 6 2.4     

    клепальний       

    CPAC       

    Broetje        

    Automation       

           

           

38   Налаштувати напівавтоматичну систему управління. автомат 6 1.8     

    клепальний       

           

             
           11  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

39   Виконати заклепочні з'єднання нервюр в напівавтоматичному автомат 6 5.4     

   режимі, відповідно до виконань. клепальний       

    CPAC       

    Broetje        

    Automation       

           

           

40   Контроль якості клепки. спец.  5 1.4     

    шаблони       

           

           

41   Виконати заклепочні з'єднання лонжеронів №№1, 2 в  автомат 4 3.5     

   напівавтоматичному режимі, відповідно до виконань. клепальний       

    CPAC       

    Broetje        

    Automation       

           

           

           

             
           12  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

42   Контроль якості клепки. спец.  5 1.3     

    шаблони       

           

           

43   Виконати заклепочні з'єднання панелей верхньої, нижньої автомат 4 2.3     

   в напівавтоматичному режимі, відповідно до виконань. клепальний       

    CPAC       

    Broetje        

    Automation       

           

           

44   Встановити лонжерони і нервюри в СП загального складання.  стапель 4 5.1     

   Закріпити. загальної        

    збірки       

           

           

45   Виконати з'єднання каркаса. стапель 5 2.3     

    загальної        

    збірки       

             
           13  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

  



 

№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

46   Встановити нижні і верхні панелі в стапель загальної збірки  стапель 4 3.6     

   з базуванням по поверхні каркаса. загальної        

    збірки       

           

           

47   Клепати технологічні заклепки в каркасі і панелях. пневмомо- 5 3.2     

    лоток        

    CP4444        

    RUSAB        

    Desoutter       

    підтримка       

           

           

48   Налаштувати робот на свердління-зенкування отворів в  стенд авто- 6 1.4     

   центроплані. матизо-       

    ванного       

    свердління       

    
робот 
KUKA 

      

           

             
           14  

Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

 



№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

49   Виконати свердління-зенкування отворів під інші за- стенд авто- 6 4.5     

   клепки в автоматичному режимі. матизо-       

    ванного       

    свердління       

    
робот 
KUKA 

      

    свердла       

    зенковки       

           

           

50   Клепати інші заклепки в центроплані. стенд поза- 5 3.5     

    стапельної       

    збірки       

    пневмомо-       

    лоток        

    CP4444        

    RUSAB        

    Desoutter       

    підтримка       
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Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

 
 



№ 
опер. 

Най
мен. 
опер. 

№ 
інстру
мент. 
по т.б. 

ЗМІСТ ОПЕРАЦІЇ 
Устаткування, 

пристрою, 
інструмент 

(шифр, інв.№) 

Ро
зр

яд
 

Норма 
часу, 
н/год 

Виконавець Дата і підпис 

таб. 
№ 

підпис, 
дата 

керівник 
ділянки 

контр. 
БТК 

(гриф) 

           

51   Виконати інші з’єднання на стенді позастапельної збірки. стенд поза- 4 3.9     

    стапельної       

    збірки       

    слюсарний       

    інструмент       

           

           

52   Здача БТК. Оформлення супровідної документації стенд 5 2.2     

   для замовника. контролю       
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Змін Лист № док. Підпис Дата Змін Лист № док. Підпис Дата  Лист Вид. 

 



Ф
о

рм
ат

 

З
он

а 

П
оз

. 

 
 

Позначення 

 
 

Найменування 
 

К
іл

ь.
 

П
р

им
. 

       

    Документація   

       

    Складальне креслення   

       

    Складальні одиниці   

       

  1  I лонжерон 1  

  2  II лонжерон 1  

  3  Панель I технологіч. 1  

  4  Панель II технологіч. 1  

  5  Панель знімна  1  

  6  Нервюра 1а 2  

  7  Нервюра 1 2  

  8  Нервюра 2 2  

  9  Нервюра 3 2  

  10  Нервюра 4 2  

  11  Нервюра 7 2  

       

    Деталі   

       

  12  Нервюра 5 1  

     

ВЛ7303.10.20.00.01СК      
Зм. Лист № докум. Підп Дата 

Розроб. Делінгевич    

Центральна частина 
крила Ан-32 

Літера Аркуш Аркушів 

Перевір. Толстой      1 5 

Т.контр.    

Гр. ВЛ-73 Н.контр.    
.    



Ф
о

рм
ат

 

З
он

а 

П
оз

. 

 
 

Позначення 

 
 

Найменування 
 

К
іл

ь.
 

П
р

им
. 

       

  13  Нервюра 6 1  

  14  Книця 8  

  15  Кронштейн 2  

  46  Болт 4  

  47  Гайка 6  

  48  Шайба 4  

       

    Стандартні вироби   

       

  16  Гвинт 4-8-кд- 
1
6 

 

    ОСТ 1.31551-80   

  17  Болт 6-22-кд- 
1
6 

 

    ОСТ 1.31155-80   

  18  Болт 6-30-кд- 
4
8 

 

    ОСТ 1.31178-80   

  19  Болт 8-32-кд- 8  

    ОСТ 1.31198-80   

  20  Болт 12-30-кд- 7  

    ОСТ 1.31501-80   

  21  Гайка 12-кд- 7  

    ОСТ 1.31530-80   

  22  Шайба 1,5-12-20-кд- 7  

    ОСТ 1.34506-80   

     

ВЛ7303.10.20.00.01СК 2      

Изм Лист № докум. Подп. Дата 

 



 

Ф
о

рм
ат

 

З
он

а 

П
оз

. 

 
 

Позначення 

 
 

Найменування 
 

К
іл

ь.
 

П
р

им
. 

  23  Болт 6-30-кд- 532  

    ОСТ 1.31198-80   

  24  Гайка 6-кд- 1700  

    ОСТ 1.33075-80   

  25  Шайба 1-6-12-кд- 1532  

    ОСТ 1.34509-80   

  26  Стержень 6-51-2-Ан.Окс 652  

    ОСТ 1.11853-76   

  27  Кільце 6-Ан.Окс.- 652  

    ОСТ 1.11203-73   

  28  Гайка 10-кд- 30  

    ОСТ 1.33018-80   

  29  Шайба 1,5-10-20-кд- 26  

    ОСТ 1.34505-80   

  30  Гайка 20-кд- 8  

    ОСТ 1.11530-74   

  31  Шайба 2-20-32-кд- 8  

    ОСТ 1.34506-80   

  32  Болт 20-90-кд- 4  

    ОСТ 1.31501-80   

  33  Гайка 16-кд- 8  

    ОСТ 1.11530-74   

       

       

     

ВЛ7303.10.20.00.01СК 3      

Изм Лист № докум. Подп. Дата 

 



 

Ф
о

рм
ат

 

З
он

а 

П
оз

. 

 
 

Позначення 

 
 

Найменування 
 

К
іл

ь.
 

П
р

им
. 

       

  34  Шайба 2-16-30-кд- 8  

    ОСТ 1.34506-80   

  35  Болт 16-82-кд- 4  

    ОСТ 1.31501-80   

  36  Шайба 6-20- 20  

    ОСТ 1.11511-74   

  37  Болт 6-32-кд- 108  

    ОСТ 1.31198-80   

  38  Болт 6-34-кд- 6  

    ОСТ 1.31198-80   

  39  Заклепка 6-30-Ан.Окс.- 4  

    ОСТ 1.11781-74   

  40  Заклепка 6-32-Ан.Окс.- 2  

    ОСТ 1.11781-74   

  41  Заклепка 6-32-Ан.Окс.- 2  

    ОСТ 1.11648-74   

  42  Заклепка 6-30-Ан.Окс.- 4  

    ОСТ 1.11648-74   

  43  Болт 6-34-кд 8  

    ОСТ 1.31124-80   

  44  Болт 6-32-кд 2  

    ОСТ 1.31124-80   

       

     

ВЛ7303.10.20.00.01СК 4      

Изм Лист № докум. Подп. Дата 



Ф
о

рм
ат

 

З
он

а 

П
оз

. 

 
 

Позначення 

 
 

Найменування 
 

К
іл

ь.
 

П
р

им
. 

       

  45  Болт 10-44-кд- 4  

    ОСТ 1.31180-80   

  49  Болт 12-24-кд- 2  

    ОСТ 1.31180-80   

  50  Гайка 14-кд- 2  

    ОСТ 1.33055-80   

  51  Шайба 1,5-14-25-кд- 4  

    ОСТ 1.34505-80   

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

     

ВЛ7303.10.20.00.01СК 5      

Изм Лист № докум. Подп. Дата 

 


