B737/CFM56-7B反推静组件支撑夹具（左右）

(项次1，2）
技术要求：

CFM56-7B反推固定在此夹具上后，进行运输及简单的维修工作；

其中两个固定点为上侧横梁的装机定位孔和下侧横梁上的锁键/锁扣。定位后要求能够锁紧，并保证反推无脱落。配备锁键和锁扣两种固定方式的可互换形式。备用的一种固定方式工具不使用时，固定在夹具上，防止丢失；
夹具前端的半环形固定夹具要求弧度和反推静组件前缘V型环完全吻合，且有不低于10个固定夹紧装置；

反推静组件夹具以V型环一侧旋转，并使反推处于直立位置。处于直立位置后，可锁紧并保证反推不能倾倒；

固定V型环的横梁装置要求配有万向转轮，并且承重不低于600公斤； 

此夹具上V型环一侧使用的方钢管，尺寸不小于100x100毫米，壁厚不小于4毫米；

当反推处于平卧状态时，V型环一侧须配有手动推动夹具装置；

夹具的原始参数必须经过市场验证，即制造的夹具必须有客户使用历史，并提供证明； 

型架使用地点在沿海城市海口，产品需要防锈，不怕潮湿；

设备安装调试合格后，在买方现场对操作、维修人员进行技术培训及实操培训，保证操作人员可熟练使用型架，维护人员可熟练对夹具进行维护。

A320/CFM56-5B、A330/T700反推静组件支撑型架（左右）
(项次5，6，8，9）
技术要求：

此型架必须满足相关机型反推的定位及装配需求，满足装机要求；

反推内上侧bumper pad以及下侧fitting，需设置检查点位，以保证其位置；
上下横梁（Track beam）上的平移罩导轨，需设置定位检查；
上侧横梁（Track Beam）上的装机定位孔（不止一处），需设置检查为定位点；
下侧横梁（Track Beam）锁键/锁扣（不止一处）固定锁紧反推在刑架上；
截流门拉杆的安装接头，需设置定位点位；
反推安装到发动机上的环圈（V-blade），设置为反推的前后定位点；
风向导流板支撑环（Cascade ring）与上下横梁的安装孔，需设置为定位孔；
反推内结构板前边缘的前缘位置设置外形检查；
反推内结构板的后边缘，需设置外形检查，至少5个点位；
型架支撑底板厚度至少4厘米，不可采用焊接形式；
底板上须具有至少4个水平计量点，并对计量点的平面做防磨损保护。交付时，需提供水平计量点的水平信息（建议使用条式水平测量仪）；
对检查点，需要检查其间隙或尺寸。需要给出设计的具体检查标准数据及公差；
型架需设置计量点位，交付时提供计量点位的空间数据（即，X，Y，Z数据）。在每个可拆卸的主体上必须设置至少一处计量点位，并且至少有一个计量点位设置在距底板最远端的测量点位附近；
底板支撑需设置可调节高度的支撑地脚；
型架上的立柱采用不低于80 x 80毫米方钢管，壁厚不低于4毫米；
所有计量点位在未计量时间段内，需要保护好，保护方式不对点位的精度产生影响；
所有需要定位销检查或固定的点位，配备两套定位销（一用一备）；
所有需要测量数据及定位要求的工装必须有至少两个定位销固定其位置。定位销的功能为定位，不可采用螺纹安装方式；
喷漆颜色为淡蓝色；
所有金属件必须满足硬度要求，并进行去应力热处理，以消除其内应力，避免在后续使用中造成应力变形；
除了定位点位外，所有的检查点，设置为间隙检查；
测量数据工具，需配备一用一备，并经过CNAS认证机构计量确认；
型架使用地点在沿海城市海口，产品需要防锈，不怕潮湿；

型架的原始参数必须经过市场验证，即制造的型架必须有客户使用历史；

型架交付时，须具有计量报告，计量单位须具有CNAS认证资质；
设备安装调试合格后，在买方现场对操作、维修人员进行技术培训及实操培训，保证操作人员可熟练使用型架，维护人员可熟练对型架进行维护。

V2500尾喷固定夹具

(项次3）
技术要求：
尾喷通过发动机连接环固定在此夹具上。固定点为尾喷发动机连接环上所有的固定孔，同时设置定位销；

配备两套固定螺栓，一套使用，一套备用；

尾喷可以实现360度旋转，并可在圆周方向至少12个位置固定，以便于执行维修工作；
尾喷的旋转通过手摇驱动，需设置减速装置，以便于人员操作，并且旋转速度不可过快。旋转过程中，要顺滑、不卡顿；
尾喷中心位置高度在1.3米左右，便于人员维修操作；
此夹具有带自锁功能的滚轮，便于移动及固定；
夹具落地处，便于维修人员站立；

此夹具需要喷漆（除了连接尾喷的引擎结合圈面）。漆面颜色为淡蓝色；

夹具使用地点在沿海城市海口，产品需要防锈，不怕潮湿；

所有金属件必须满足硬度要求，并进行去应力热处理，以消除其内应力，避免在后续使用中造成应力变形；
夹具的原始参数必须经过市场验证，即制造的夹具必须有客户使用历史，并提供证明
设备安装调试合格后，在买方现场对操作、维修人员进行技术培训及实操培训，保证操作人员可熟练使用，维护人员可熟练对设备进行维护。
A330/Trent700尾喷固定夹具
(项次4）
技术要求：
尾喷放置在固定架上后，尾喷距地面不小于0.6米；

固定架留有人员从底部进入尾喷内的空间；
固定架可以实现360度旋转，并可在0度，90度，180度及270度四个位置固定锁死；
与零件接触面需要安装软橡胶垫，以保护零件；
此固定架须带有至少四个有自锁功能的滚轮，便于移动及固定；
固定架使用地点在沿海城市海口，产品需要防锈，不怕潮湿；

漆面颜色为淡蓝色；
所有金属件必须满足硬度要求，并进行去应力热处理，以消除其内应力，避免在后续使用中造成应力变形；
夹具的原始参数必须经过市场验证，即制造的夹具必须有客户使用历史，并提供证明；
设备安装调试合格后，在买方现场对操作、维修人员进行技术培训及实操培训，保证操作人员可熟练使用，维护人员可熟练对设备进行维护。
A330/340雷达罩壳体更换型架

(项次7）
技术要求：
型架检查点位参考CMM中的点位数据；

型架底板的厚度至少30毫米，并保证不会产生变形；
所有金属件必须满足硬度要求，并进行去应力热处理，以消除其内应力，避免在后续使用中造成应力变形；
此型架在对维修件维修前后，进行雷达罩的外形，及前边缘位置检查。要求型架距前边缘5毫米，外形间距5毫米；
此型架同时需要满足更换新的雷达罩壳体时的定位要求，需保证内部前隔框体的位置，雷达罩壳体的外形及前边缘位置；
具备在新壳体上开启两个锁键安装位置孔的功能；
配备检查间距的千分表。千分表要能够切换中英制单位尺寸；
测量数据工具，需配备一用一备，并经过CNAS认证机构计量确认并具备6个月内的计量证书；
喷漆颜色为淡蓝色。注意支撑平台及定位工具均不能喷漆。平台材料为钢材，表面不能生锈。平台上安装的支撑检查工装为硬铝合金；
支撑型架的支撑腿，必须能够完全支撑型架并不会产生变形。在与地面接触处具备高度调整功能，以便于对平台进行水平调整；
平台上设置至少3个水平计量点位，并覆盖保护，防止损坏其表面；
产品交付时，提供平台上的计量点位数据，以及所有测量点的数据；

如平台上的工装设置立柱高度超过0.5米，则此立柱上必须设置计量点位；

所有立柱与平台连接的底座上，必须设置安装两个定位销。定位销的功能为定位，不可采用螺纹安装方式；

所有需要定位销固定的点位，配备一套备用定位销；
除了定位点位外，所有的检查点，均设置为间隙检查；
所有需要测量数据及定位要求的工装必须有至少两个定位销固定其位置；

所有金属件必须满足硬度要求，并进行去应力热处理，以消除其内应力，避免在后续使用中造成应力变形；

除了定位点位外，所有的检查点，均设置为间隙检查；
测量数据工具，需配备一用一备，并经过CNAS认证机构计量确认；
型架使用地点在沿海城市海口，产品需要防锈，不怕潮湿；

型架的原始参数必须经过市场验证，即制造的型架必须有客户使用历史，并提供证明；
型架交付时，须具有计量报告，计量单位须具有CNAS认证资质；

设备安装调试合格后，在买方现场对操作、维修人员进行技术培训及实操培训，保证操作人员可熟练使用，维护人员可熟练对设备进行维护。

A320/CFM56-5B反推截流门型架

(项次10，11）
技术要求：
此截流门的定位点在两侧的截流门安装固定点，以及前侧的Latch Fitting位置；

液压作动筒的安装连接点需设置装配固定点位（非截流门固定点为）；
截流门的外侧面板需设置检测点位，每个边缘至少3个检测点；
此截流门共有4个（左上，左下，右上，右下）。型架为一套型架满足两个折流门使用，即共两套折流门型架；
所有立柱与底座连接处，必须设置安装两个定位销。定位销的功能为定位，不可采用螺纹安装方式；
平台高度为约0.8米；
测量数据工具，需配备一用一备，并经过CNAS认证机构计量确认并具备6个月内的计量证书；
所有需要测量数据及有定位要求的工装必须有至少两个定位销固定其位置；
所有金属件必须满足硬度要求，并进行去应力热处理，以消除其内应力，避免在后续使用中造成应力变形
除了定位点位外，所有的检查点，设置为间隙检查；
产品交付时，提供平台上的计量点位数据，以及所有测量点的数据；

如平台上的工装设置立柱高度超过0.5米，则此立柱上必须设置计量点位；

平台上设置至少3个水平计量点位，并覆盖保护，防止损坏其表面；
支撑型架的支撑腿，必须能够完全支撑型架并不会产生变形。在与地面接触处具备高度调整功能，以便于对平台进行水平调整；
型架交付时，须具有计量报告，计量单位须具有CNAS认证资质；
型架的原始参数必须经过市场验证，即制造的型架必须有客户使用历史，并提供证明
设备安装调试合格后，在买方现场对操作、维修人员进行技术培训及实操培训，保证操作人员可熟练使用，维护人员可熟练对设备进行维护；
