











Ромахин С.Ю. 





005 Входной контроль


Стол рабочий


Лупа


Нефольгированный стеклотекстолит


Произвести визуальный осмотр листа нефольгированного диэлектрика на отсутствие механических повреждений и 


коррозии


Линейка 0...3000 мм ГОСТ 4.27-75


Штангенциркуль МЦ-150


Проверить геометрические размеры листа диэлектрика в соответствии с ТУ ОЯЩ 503.041-78





010 Резка заготовок


Роликовые ножницы                                                                                      


Тара


Нефольгированный стеклотекстолит листовой СТЭФ.1-2ЛК


Установить лист диэлектрика на столешницу роликовых


ножниц


Установить масштабную линейку на размер в 250 мм 


Разрезать лист на полосы


Установить масштабную линейку на размер в 325 мм


Разрезать полосы на заготовки





015 Сверление базовых и монтажных отверстий


Заготовка


Плата печатная АТКП.220198.219


Сверлильный станок С-100


Кондуктор


Установить заготовку в кондуктор для сверления базовых


отверстий


Сверло (3,5 мм ГОСТ 22093-76


Просверлить базовые отверстия по кондуктору


Извлечь заготовку из кондуктора 





Станок с ЧПУ Альфа-Z
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Обозначение документа  АТДП.220198.119 ТП





наименование операции





НОМЕР





МЗ





КД





Профиль и размеры





Код загот.





КИН





Н. расх.





ЕН





МД





ЕВ





Код





Е





Д





Г





В





МО 3





МО 2





Подл.





Лупа


Печатная плата


1  Произвести визуальный осмотр платы на отсутствие


   механических повреждений и коррозии


2  Проверить визуально печатные проводники на соответствие


   чертежу ПП


Штангенциркуль ШЦ-150


3  Проверить габаритные установочные параметры ПП


Электростенд


4  Проверить электрические параметры ПП
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Обозначение документа  АТДП.220198.119 ТП





наименование операции
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МК





Подл.





5  Проверить качество травления. Не должно быть


   непротравленных мест





065 Оплавление припоя


Линия оплавления припоя УОПП-901


Заготовка


Модуль загрузки


1  Установить заготовку в установку


Модуль оплавления


Температура оплавления t=245...250 °C


2  Произвести оплавление припоя


Тара


Хлопчатобумажные перчатки


3  Извлечь заготовку из установки





070 Обработка по контуру


Пресс для обработки плат по контуру К-2324


Заготовка


Штамп


1 . Вставить заготовку в штамп пресса


2. Произвести обработку платы по контуру


Тара


3 . Извлечь печатную плату из пресса





075 Сверление крепежных отверстий


Плата печатная


Плата печатная АТКП.220198.219


Сверлильный станок С- 100


Кондуктор


1  Установить заготовку в кондуктор для сверления крепежных


отверстий


Сверло (5 мм ГОСТ 22093-76


2  Просверлить крепежные отверстия по кондуктору


3  Извлечь заготовку из кондуктора


Тара





080 Контроль по ТУ


Стол рабочий


Чертеж ПП АТКП.220198.219
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Взам.





МК





Подл.





3  Произвести промывку заготовки





050 Гальваническое покрытие припоем


Автоматическая линия гальванического меднения АГ-38М


Заготовка


Припой олово-свинец ПОС-61 ГОСТ 21931-78


1  Произвести гальваническое покрытие припоем заготовки


Проточная вода


2  Промыть заготовку


Тара


3  Извлечь заготовку из линии





055 Удаление защитного рисунка


Автоматическая линия модульного типа КМ-4


Заготовка


Модуль загрузки


1  Установить заготовку в линию


Раствор хлористого метилена


Давление Р = 0,3 . . . 0,4 МПа


Модуль удаления защитного рисунка


2  Произвести удаление защитного рисунка с пробельных мест


Модуль промывки


Проточная вода


3  Промыть заготовку





060 Травление меди с пробельных мест


Автоматическая линия модульного типа КМ-4


Заготовка


Модуль щелочного травления


Хлорная медь СиСl2


1  Произвести травление меди с пробельных мест


Модуль промывки


Проточная вода


2  Промыть заготовку


Модуль сушки


Температура сушки 45 ... 55 °С


3  Просушить заготовку


Тара


4  Извлечь заготовку из линии
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МК





Подл.





Штифты установочные


Зажим


Установить заготовку на стол станка по установочным


штифтам, закрепить ее зажимами


Набор сверл ГОСТ 22093-76


Перфолента с программой


Просверлить монтажные отверстия по программе


Тара


Извлечь заготовку из станка, продуть отверстия сжатым 


воздухом





020 Механическая зачистка


Линия гидроабразивной очистки ЛГ-901


Заготовка


Установить заготовку в установку


Произвести механическую очистку поверхности заготовки


Тара


Извлечь заготовку из установки





025 Химическая зачистка


Линия химической зачистки и меднения АГ-44


Местная вытяжная вентиляция


Заготовка


Включить вентиляцию


Подготовить линию к работе 


Зажим


Установить заготовку в зажимы линии химической очистки


Тринатрийфосфат 12%


Сода кальцинированная техническая


Произвести химическую очистку заготовки 


Ванна с проточной водой


Промыть заготовку проточной водой


Температура сушки t=50-60 °C


Высушить заготовку 


Тара


Извлечь заготовку из линии 
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МК





Подл.





030 Химическое меднение


Линия АГ-44


Заготовка


Зажим


Установить заготовку в линию


Раствор двухлористого олова, соляной кислоты и металлического


олова


2  Произвести сенсибилизацию поверхности заготовки


Водный раствор двухлористого палладия и аммиака


Время проведения операции t=5-7 минут


3  Произвести активизацию поверхности заготовки


Модуль химического меднения


Время проведения операции t=15-20 мин


Раствор №1 ГОСТ 23770-79


4  Произвести химическое меднение


Модуль промывки


Промыть заготовку


Тара


5  Извлечь заготовку из линии





035 Гальваническая затяжка медью


Линия гальванического меднения АГ-38М


Заготовка


Зажим


Медные аноды


1  Установить заготовку в линию, присоединив ее к выводу


   «-» источника, а «+» источника к анодам


Пирофосфат электоролит


2  Произвести гальваническое меднение заготовки


Проточная вода


3  Произвести промывку заготовки


Тара


4  Извлечь заготовку из линии


5  Сушить заготовку на воздухе





040 Нанесение защитного рисунка на пробельные места


Установка нанесения СПФ УНСПФ


Заготовка


1  Установить заготовку в установку УНСПФ для нанесения СПФ


Ламинатор
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Температура t=80 °C


2  Нанести СПФ, удалив защитную пленку


Тара


3  Извлечь заготовку из установки


Экспонир 202


Фотошаблон


Технологические кнопки


4  Установить фотошаблон на заготовку, закрепить ее


   технологическими кнопками


5  Установить заготовку в вакуумную рамку


6  Произвести экспонирование заготовки


Тара


7  Извлечь заготовку из установки, выдержать 20 мин при желтом


   свете


Установка для проявления рисунка модульного типа КМ-4


Модуль загрузки


8  Установить заготовку в установку удалив прозрачную пленку


Модуль проявления


Метилхлороформ


Время проявления t=1-2 мин


9  Произвести проявление защитного рисунка


Модуль промывки


Дистиллированная вода


10  Промыть заготовку водой


Модуль сушки


Температура сушки 45 ... 55 °С


11  Просушить заготовку


Тара


12  Извлечь заготовку из линии





045 Гальваническое меднение


Автоматическая линия гальванического меднения ЛГ-38М


Заготовка


Зажим


1  Установить заготовку в зажим линии


Модуль меднения


Пирофосфатный электролит


2  Произвести гальваническое меднение заготовки


Проточная вода
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Т. Контр.       Севастьянова Л.Л.








