Zalacznik nr 1 do zapytania ofertowego

Zakres prac niezbednych do zbudowania kompletu skrzydet
do modelu skalowanego samolotu w skali 1:2.

Podstawa do wykonania skrzydet modelu samolotu OSA 3 jest model OSA 1, ktéry posiada
Zamawiajacy oraz dokumentacja i oprzyrzadowanie do tego modelu. W celu realizacji zamdwienia
Wykonawca powinien zapozna¢ si¢ z budowa modelu samolotu OSA 1, w siedzibie Zamawiajacego.
W razie potrzeby, wszelkie watpliwosci co do sposobu wykonania elementéw Zamawiajacy bedzie
uzgadnial z Wykonawcg na biezaco, w trakcie realizacji zamowienia.

Projekt skrzydet modelu samolotu OSA 3 (rys.1).

Rys.1. Widok na model 3D skrzydta, po zdjeciu pokrycia gornego.
1. OPIS STRUKTURY SKRZYDEL MODELU OSA 1.

Struktura wyjsciowa — skrzydta modelu samolotu OSA 1.

Roéznice w stosunku do modelu OSA 1 sg nastepujace:

1. Dtugos¢ czgsci prostokatnej skrzydet OSA 3 jest wigksza od skrzydet OSA 1 0 47 mm;

2. Wznios skrzydet modeli OSA 1 wynosi 1,5 stopnia, a OSA 3 wyniesie okoto 2,5-3,0 stopnig;

3. Skrzydto samolotu OSA 1 jest zastrzalowe, modelu OSA 1 ma strukture z elementami do
montazu zastrzatu, ktory nie zostal wykonany. Skrzydto modelu OSA 3 jak i samolotu OSA 3
jest bezzastrzatowe.

4. Przekroj dzwigaréw modelu OSA 3 jest wickszy niz OSA 1.

5. Ksztalt i rozpietos¢ owiewki na koncoéwcee skrzydta jest inny na obu samolotach.

Sposob wykonania modelu skrzydet OSA 3.



Ad.1. Cze$¢ prostokatna skrzydet OSA 3 zostanie wykonana w foremniku od skrzydet OSA 1,
tak aby potrzebne powigkszenie 0 47 mm zostato zrealizowane za pomoca wydtuzenia owiewki na
koncowce skrzydet (rys.2).
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Rys.2. Widok na model 3D skrzydta OSA 3, wydtuzenie o 47mm w stosunku do skrzydta OSA 1.

Ad 2. Zaktada si¢ wymdg zamiennos$ci skrzydel z modelu OSA 1 do OSA 3 i odwrotnie. Wynika z
tego, ze sposdb mocowania skrzydet do kadtuba musi by¢ podobny. W kadtubie OSA 1 sa wsuwane 2
bagnety z rur duralowych, ktoére maja pozycje¢ pod katem 90 stopni do ptaszczyzny symetrii kadtuba.
Kazdy bagnet mocuje oba skrzydta. Narzuca to limit na maksymalny kat wzniosu, jaki da si¢
racjonalnie wykona¢ (ze wzgledu na koszty i mas¢) w modelu OSA 3 na okoto 2,5-3 stopnie. Wartos¢
wzniosu bedzie wynikiem doktadnej analizy przeprowadzonej przez Zamawiajacego (rys.3).

prowadnice bagnetéw
mocujacych do kadiuba
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Rys.3. Widok na model 3D skrzydta OSA 3, mocowanie skrzydet do kadluba ze wzniosem 3 stopnie.
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Ad.3. Bez uwag.

Ad.4. Opis struktury dzwigaréw zostanie przedstawiony w trakcie zapoznania si¢ z budowa modelu
samolotu OSA 1 w siedzibie Zamawiajacego.

Ad.5. Owiewka modelu OSA 3 zostanie wykonana tak, aby byla przedtuzeniem czgséci srodkowej
skrzydet o 47 mm, a jednocze$nie umozliwiata wydluzenie slotow i lotek o 45 mm (rys.2).
Zamawiajacy dostarczy makiete owiewki modelu OSA 3, z ktdrej zostanie wykonany foremnik i
owiewka (po 1 na kazde skrzydto).

2. OPIS POSIADANEGO OPRZYRZADOWANIA

Posiadane oprzyrzadowanie produkcyjne, ktore posiada Zamawiajacy, byto wykorzystane do budowy
skrzydet modelu samolotu OSA 1. Sktada sig¢ z:

Foremnik slotow;

Foremnika czesci srodkowej skrzydet;
Foremnikow zeber czesci srodkowej skrzydet.
Foremnikow Klap i lotek;

Foremnika zawiasow klap;

Foremnika zawiasow lotek.
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Ad. 1. Foremnik slotow (ten sam do cze$ci prawej i lewej) sklada sie z dwoch cze$ci 1 wymaga
nastepujacych przerdbek:

1.1. Wydhuzenia o 45 mm;
1.2. Dorobienia wktadki na catej dtugosci noska, ktora umozliwi wykonanie zaktadki miedzy czescia
dolna i gérng pokrycia, o szeroko$ci okoto 15 mm.

Ad. 2. Foremnik cze$ci $rodkowej (ten sam do czesci prawej i lewej) jest 2 cze$ciowy, posiada
naktadke noskowa do wykonania zakladki taczacej cze$¢ dolna z gbérna, wymaga nastepujacych
przerobek:

2.1. Dopasowania istniejacej naktadki szczytowej do utworzenia odsadzenia w pokryciu ,,do
wewnatrz” celem mocowania nowej owiewki koncowki skrzydta.



Ad. 3. Foremniki zeber czesci srodkowej sg kompletne, w iloSci po 4 szt. na kazde skrzydlo.
Dwa z nich wymagaja przerdbki wypustu do utworzenia miejsca na rure mocujaca skrzydta fi 51 mm.
Przerobka polega na przesunieciu wypustu o kilka mm w doét.

Ad. 4. Foremnik klap i lotek jest dwucze$ciowy, wspolny dla klap i lotek( ten sam do cze$ci prawej
i lewej), wymaga nastepujacych przerdbek:

4.1. Wydhuzenia o 45 mm;

4.2. Dorobienia wktadki na catej dlugos$ci noska, ktora umozliwi wykonanie zaktadki migdzy czescia
dolna i gérng pokrycia o szerokosci okoto 15 mm.

Ad.5. Foremnik zawiasow klap jest kompletny, jeden na wszystkie zawiasy.

Ad.6. Foremnik zawiasow lotek jest kompletny, jeden na wszystkie zawiasy.

3. BRAKUJACE OPRZYRZADOWANIE:

7. Przyrzady do pozycjonowania wspornikow mocowania slotow;

8. Przyrzady do pozycjonowania zawias6w i dzwigni napgdowych klap;

9. Przyrzady do pozycjonowania zawiasow i dzwigni napgdowych lotek;

10. Przyrzady do pozycjonowania prowadnic bagnetdéw mocujacych skrzydta do kadtuba;
11. Przyrzady do pozycjonowania owiewek na koncach skrzydet.

Ad. 7-9. Zostana wykonane przez Zamawiajacego metoda druku 3D, po uzgodnieniu proponowanegqo
rozwiazania z Wykonawca.

Ad. 10. Musza zapewni¢ wymienno$¢ skrzydel pomiedzy modelami OSA 1 i OSA 3. Wymaga to
zachowania takiego samego rozstawu rur mocujacych, co zostanie zapewnione przez wykonanie
ustalacza ,.odformowanego” na obu rurach fi 51 mm w modelu OSA 1.

Ad.11. Zostana wykonane przez Zamawiajacego metoda druku 3D lub frezowania.




4. OPIS STRUKTURY SKRZYDEL

SLOTY.
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Rys. 2. Fragment slotu skrzydta prawego ze wspornikiem przykadtubowym, po zdjgciu pokrycia
gornego. 1 —zebro prawe, 2 —zebro lewe, 3 — pokrycie dolne, 4 — wspornik mocowania do skrzydta,
5 — nosek zeber §rodkowej czesci skrzydta, 6 — krawedz podziatu pokrycia dolnego z gérnym.

Opis budowy slotow:

1.

zebro prawe, z kompozytu weglowego 160 g/m? (2 warstwy 45 stopni do osi X), wykonane w
foremnikach dostarczonych przez Zamawiajacego (tworzywo drukowane 3D);

zebro lewe, z kompozytu weglowego 160 g/m? (2 warstwy 45 stopni do osi X); wykonane jak
zebro prawe;

pokrycie dolne (gorne podobne), kompozyt weglowy 1 x 160 g/m? +45/-45 stopni
do osi Y + szklany 80 g/m?, 90/0 stopni, dodatkowe paski szerokosci 50 mm pod zebrami z
tkaniny weglowej 1 x 160 g/m?, 90/0 stopni.

wspornik mocowania do skrzydta, kompozyt weglowy grubosci 3 mm, zbrojony
wielokierunkowo (kazda warstwa obrocona o 45 stopni wzgledem poprzednie;j).

zebra noska $rodkowej czesci skrzydta, ze sklejki 3 mm lub kompozytowe, do ustalenia z
Wykonawca, po zaproponowaniu technologii wykonania.

krawedz podzialu pokrycia dolnego z goérnym. Wzdhuz krawedzi ,,6” trzeba wykonac
odsadzenie na ok. 0,7 mm grubosci i 15 mm szerokos$ci dla miejsca potgczenia zaktadkowego
pokrycia gornego z dolnym.



KLAPY

Rys. 3. Klapa skrzydla prawego. 1 — krawedz styku pokrycia gornego (G) i dolnego (D),
2 —zebro zwykte, 3 —pokrycie dolne.

Opis budowy Klap.

1. krawedz styku pokrycia G 1 D, krawedz podziatu pokrycia dolnego z géornym. Wzdluz
krawedzi ,,6” trzeba wykona¢ odsadzenie na ok. 0,7 mm grubosci i 15 mm szerokosci dla
miejsca potgczenia zaktadkowego pokrycia gornego z dolnym.

2. zebro zwykle, grubo$¢é 5 mm, wykonanie z pianka herex/airex o gramaturze 55 kg/m®, ze
zbrojeniem weglowym jednostronnym, 93 g/m?.

3. pokrycie dolne (gorne tak samo zbrojone), zbrojenie kompozyt weglowy 1 x 160 g/m?
+45/—45 stopni do osi Y + szklany 80 g/m?, 90/0 stopni, dodatkowe paski szerokosci 50 mm
pod zebrami z tkaniny weglowej 1 x 160 g/m? 90/0 stopni, ABCD — na plaskiej czesci
dosztywnienie z pianki herex/airex 2 mm o gramaturze 55 kg/m*+ kompozyt weglowy ok. 50
g/m?, wzdtuz krawedzi ,,6” dodatkowy pasek zbrojenia weglowego 93 g/m? o szerokosci 20—
25 mm o kierunku 45 stopni do krawedzi (osi Y).

4. Zebra sitowe, sklejka lotnicza grubosci 3 mm (zebra dostarczone przez Zamawiajacego).



Wezel mocowania klap.
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Rys.4. Wezel mocowania klap (zebro lewe niewidoczne). 1 — wspornik zawiasu; 2 — okucia zawiasu;
3 — oska zawiasu, stal fi 3mm; 4 — zebro prawe; 5 — naktadki na oS.

Opis budowy wezta mocowania klapy.

1. wspornik zawiasu, kompozyt weglowy grubosci 3 mm;

2. okucia zawiasu, stal nierdzewna 1 mm;

3. oska zawiasu, stal fi 3 mm;

4. zebro prawe, sklejka lotnicza 3 mm;

5. naktadki na osk¢ napedu klapy, oska AB — stal fi 3mm, kierunek napgdu CD;

CD - kierunek popychacza napgdowego (dural 2-3mm), popychacz do opracowania przez
Wykonawce.

Gniazda do wumieszczenia osi AB sa wykonane na foremnikach przygotowanych przez
Zamawiajacego.



LOTKI

Opis budowy lotek.

Rys. 5. Lotka prawa, pokrycia schowane. 1 — wysiegnik zawiasu lotki, 2 — 0§ obrotu lotki,
3 — 0§ obrotu klapy.

Lotki sg zbudowane w tej samej technologii jak klapy, jedyna rdznica jest w potozeniu osi obrotu
i zakresie wychylen katowych. Wszystkie zebra lotki sa ze sklejki lotniczej grubosci 3 mm.



CZESC SRODKOWA SKRZYDEL
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Rys.6. Czgs¢ srodkowa skrzydet.

1 — bagnety mocujace do kadtuba, dural PA 6 T5 fi 51 x 1,5 mm;

2 — kanaly prowadzace do bagnetow, kompozyt weglowy fi 51 mm x 1,3 mm;

3— pasy dzwigaréw, kompozyt weglowy jednokierunkowy o szer. 50 mm, grubo$§¢ max 5 mm,
min 1 mm;

4 — rdzen dzwigara herex 55 kg/m?® szerokosci 30 mm;

5 — zebro, sklejka lotnicza gr. 3 mm, z jednej strony oblaminowana tkanina weglowa 93 g/m?;

6 — pokrycie dolne, tkanina szklana 80 g/m® 90 stopni do osi Y+ tkanina weglowa 2x160 g/m?,
45 stopnido osi Y,

7 — obszar dosztywniony przez wklad z maty ,,coremat” grubosci 1 mm pomiedzy tkaninami
weglowymi;

8 — serwo napedu klapy;

9 — Zebra, sklejka 3 mm + wegiel 93 g/m?;

10 — zebra kompozytowe, wegiel 2 x 160 g/m® pod katem 45 stopni do osi X;

11 — dzwignia napedu klapy, dural 2 — 3mm;

12 — zebra noska, sklejka 3 mm (lub przektadka: wegiel 93 g/m?+ herex 55 kg/m*+ wegiel 93 g/m?).

Uwagi.

Ad. 4. Rdzeh dzwigara oklejony na $cianach pionowych i poziomych tkanina weglowg 2 X 160g/m?
0 kierunku 45 stopni do osi Y.

Ad. 6 i 7. Pokrycie laminowane technik Ozni . cie gorne takie same jak dolne, faczone na
zakladke 15 mm.

Ad. 10. Zebra wykonywane w foremnikach, ktére sa w zestawie od modelu OSA 1.



OWIEWKA KONCOWKI SKRZYDEL
Wykonawca dostarczy owiewke i foremnik, ktory powstanie na podstawie makiety owiewki.

Zamawiajacy dostarcza makiete owiewKki.
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Rys. 7. Owiewka koncowki skrzydta prawego w widoku z przodu. 1+2 — owiewka, 2 — czes¢
przedituzajaca skrzydto o 47 mm.

Owiewka zintegrowana z przedtuzeniem skrzydta o 47 mm, z kompozytu weglowego. Sloty i lotki
beda wydtuzone o 45 mm. Makieta owiewki zostanie wykonana przez Zamawiajacego metoda druku
3D.
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UWAGA: Po rozpoczeciu realizacji zamowienia Zamawiajacy przekaze \Wykonawcy dokumentacje szczegétowa (jak ponizej).

Przyktad dokumentacji. Foremnik slotow i bazowanie wspornikow do mocowania slotow z dokumentacji OSA 1:

SLOT Element-02

S135/ 3om/ Sazt./ somolot

SLOT Element-01 [Ny mow )
8735/ Jmm/ Sext./ gamoioey

SLOT Elemant-04
ST735/ 3mm/ Sszt./ somolokt

702

SLOT Element+0S
ST3S/ 3ree/ Sszt./ somolot

SLOT stelozyk SECTION A-A
1770 Roxpietosc loremniko
1760 Rozpietosc slioty
425 . 25 ; 425 425
20 | 116,4286 | (x14) | 100 |
L : l l o ! o o L l ! l o o o o o
- 1 H
—SLOT Element-03A Il [~SLoT Eterent-00 —SLOT Element-03C —SLOT Element-030 SLOT Element +03E =

1 1 |

| —

- |

V2277 . 70 . : ) :

222

52222

1
1

10 Bolcho Stel 1

350 Bolcho Steloz 2

825 Bolcho Steloz 3

1274 Bolcha Stelor 4

1824 Bolcha Steioz §

Rys. Z1. Wymiary otworéw na foremniku slotow. Srednice = 5 mm. Rozstawy: 116,429 mm x 14 szt., srodkowy 100 mm x 1 szt., skrajne 20 mm od $ciany

czotowej foremnika.
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5. UWAGI KONCOWE

5.1.Przed montazem koncowym Wykonawca przeprowadzi pomiary mas i potozenia $rodkoéw
ciezkosci klap, lotek i slotow oraz owiewki i gtownych podzespotow czesci srodkowej skrzydta.
Wyniki z pomiaréw dostarczy Zamawiajacemu.

5.2.Montaz koncowy struktury przeprowadzi Wykonawca.
5.3.Lakierowanie pokry¢ zewngtrznych skrzydet przeprowadzi Wykonawca.
Lakier koloru biatego na wszystkich powlokach zewnetrznych skrzydet.

Sposob lakierowania: natrysk lakierow ,,pistoletem lakierniczym”. Opis techniki ,,pistoletem
lakierniczym”: powloka wielowarstwowa z lakierow dwusktadnikowych firmy zatwierdzonej
przez Zamawiajacego, wykonczona na potysk. Rekomendowane jest uzycie lakieréw
poliuretanowych, zastosowanie innych tworzyw wymaga akceptacji Zamawiajacego.

5.4 Montaz serw napedowych klap i lotek przeprowadzi Wykonawca, po dostarczeniu serw przez
Zamawiajacego.

5.5.Dzwignie napgdowe wykona i zamontuje Wykonawca.

5.6.Montaz elektrycznych potaczen do serw i materiaty instalacyjne zapewni Zamawiajacy.

Kontakt w sprawach merytorycznych:

mgr inz. Jarostaw Milczarczyk — jaroslaw.milczarczyk@wat.edu.pl

ODBIOR PRAC
Odbior prac zostanie wykonany na podstawie oceny wizualnej oraz:
— sprawdzenia wymiennosci skrzydel z kadlubem modeli OSAL i OSA 3 w skali 1 do 2;

— sprawdzenia poprawnosci dzialania lotek i klap.
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