А01�Резка заготовок��Б01�Роликовые ножницы��М01�Стелотекстолит СФ-2-35 ГОСТ 10316-78Е, халат х/б ТУ17-543-70, перчатки х/б  ГОСТ 1108-74��О01 1�Резать заготовки по размеру согласно КТМ и наряду��2�  Снять заусенцы��3�Контролировать размер заготовок. Контроль рабочий��Р01�Скорость движения режушего инструмента 5м/мин��Т01�Штангенциркуль, линейка измерительная металлическая, напильник �����А02�Пробивка базовых отверстий��Б02�Станок сверлильный С-106��М02�За
готовки, сверла
т
 
вердосплавные ВК-3М, ВК-6М 
, халат х/б ТУ 17-543-70
��О02 1�Собрать в кондукторе заготовки и шаблоны, закрепить и просверлить базовые отверстия на станке��2�Контролировать диаметр базовых отверстий. Контроль рабочий��Р02�Скорость вращения сверла 15 000-20 000 об/мин, скорость подачи сверла 5-10 мм/мин��Т02�Кондуктор чертежный СММ0019-01, штангенциркуль, очки защитные 
 ГОСТ
 
12.4.003-76
�����А03�Подготовка поверхности заготовок��Б02�Заготовки, стол монтажный СМ-3, шкаф вытяжной 1Ш-НЖ
 ТУ 95.7028-73
��М03�
Заготовки,
 
кислота соляная ГОСТ
 3118-67
 - 50 г/л, 
вода
 
х
о
лодная 
прото
ч
ная 
, известь венская 
ТУ 2.101
-95-67
, 
кислота соляная ГОСТ
 3118-67
,
 
в
о
да дисти
л
лированная
 ГОСТ 6709-72
, воздух сж
а
тый оч
и
ще
н
ны
й
,
 
х
а
лат ки
с
л
о
то
стойкий
  ГОСТ 12.4.015-76
, пе
р
чатки резиновые, перчатки х
и
ру
р
г
и
ч
е
ские
  ГОСТ 12.4.029-76
 
, фартук пр
о
р
е
зиненный
��О03 1�Декапировать заготовки в соляной кислоте 5%��2�Промыть платы в холодной водопроводной воде��3�Зачистить заготовку венской известью (обезжирить)��4�Промыть платы в холодной проточной воде��5�Декапировать заготовки в 5% растворе соляной кислоты��6�Промыть платы в холодной проточной воде��7�Промыть заготовки в дистиллированной воде��8�Сушить плату сжатым воздухом��9�Контролировать качество зачистки поверхности фольги. Контроль рабочий��Р03�T1=180-250 C, t1=15 сек, T2=180-250 C, t2=2-3 мин, T3=180-250 C, t3=2-3 мин, T4=180-250 C,  t4=2-3 мин, T5=180-250 C,  t5=1-3 сек, T6=20(20 C,  t6=1-2 мин, T7=20(20 C,  t7=1-2 мин, T8=180-250 C��Т03�Ванна с
 бортовым отсосом винипластовая, ванна с душем, доска дер
е
вянная, щетка
, ванна винипластовая промывная 
�����А04�Нанесение сухого пленочного фоторезиста СПФ-2��Б04�Термошкаф КП 4506, ламинатор КП 63.46.4, установка экспонирования КП 6341, установка проявления АРС-2.950.000, микроскоп МБС-2��М04�
Заготовки,
 с
у
хой пленочный фоторезист СПФ-2 
ТУ 6-17-271.П-75
, метил хлор
о
форм 
ТУ 6-01-828-73
, 
вода холодная проточная, 
вода
 дистиллир
о
ванная
 ГОСТ 6709-72
, марля ГОСТ 9412-67, кислота серная ГОСТ 
4204-66 
- 200 г/л, нитро
э
маль НЦ-25 ГОСТ
 5406-73, ацетон
 ГОСТ 011340, бязь ГОСТ 11680-79, ми
т
каль ГОСТ 9838
,
 сухой сжатый воздух,
 
х
а
лат х/б
 
ТУ 17-543-70
, перча
т
ки х
и
рург
и
ческие
 ГОСТ 12.4.003-76
, перча
т
ки из л
а
текса, перчатки х/б
 ГОСТ 1108-74, 
фартук пр
о
рез
и
не
н
ный
��О04 1�Выдержать заготовку в сушильном шкафу��2�Нанести фоторезист на заготовку (последовательно на обе стороны)��3�Обрезать ножницами излишки по краям платы��4�Освободить базовые отверстия от фоторезиста��5�Выдержать заготовки при неактиничном освещении��6�Собрать пакет из фотошаблона и платы��7�Экспонирование заготовки��8�Выдержать заготовки при неактиничном освещении��9�Проявить рисунок��
10
�Промыть платы проточной холодной водой��
11
�Декапировать платы в растворе 20% серной кислоты��
12
�Промыть платы холодной проточной водой��
13
�Сушить платы сжатым воздухом��
14
�Контролировать проявленный рисунок. Контроль рабочий��Р04�Т1=75(50 С, t1=1 час,  Т5=20(20 С, t2=30 мин, Т8=18(20 С, t8=30 мин, Т11=20(20 С, t11=1-2 мин, Т12=20(20 С, t12=1 мин, Т13=20(20 С, t13=1-2 мин, Т14=18(20 С��Т04�
Ножницы, штатив цеховой, скальпел, фиксаторы, шаблон цехов
, кюве
та из нержавеющей стали цеховая
, к
ю
вета металлическая цехова, марлевый тампон
, ванна с д
у
шем 
�����А05�Нанесение защитного лака��Б06�Стол монтажный СМ-3, термошкаф КП 4506, микроскоп МБС-2
 ГОСТ 8074-56
��М06�
Заготовки,
 лак СБ-1с
,
 х
алат х/б
 ТУ17
-
543
-70, перчатки хирургические  ГОСТ 1108-74
��О06 1�Нанести
 слой лака на поверхность платы окунанием
 платы в к
ю
вету с л
а
ком��2�Сушить плату в термошкафе��Р06�Т1=18-250 С, t1=2-3 сек, Т2=1200 С, t2=1,5 часа��Т06�Кювета из нержавеющей стали��
���А06�Сверловка плат��Б06�Шкаф вытяжной 1Ш-НЖ, станок сверлильный КД-10, стол монтажный СМ�3, микроскоп МБС-9
 ГОСТ 8074-56
��М06�
Заготовки
, раствор очистителя (кислота орт
о
фосфорная ГОСТ
 10678-76
 - 600 мл, азотная кислота ГОСТ
 4461-67
 - 100 мл, серная кисл
о
та ГОСТ
 4204-66
 - 20 мл, тринатрий фосфат ГОСТ
 201-76
 - 30 г, вода до 1 л), а
м
миак водный 10%
  ГОСТ 3760-64
, спирт этиловый ГОСТ
 18300-72
, бензин ГОСТ
 1012-72
, миткаль ГОСТ 9838, бязь ГОСТ 11680-79, ор
гстекло
,
 вода проточная холодная
, сухой сжатый воздух,
 х
алат х/б
 ТУ 17-543-70
, пе
р
чатки хирург
и
ческие
 
ГОСТ 12.4.029-76
��О06 1�Зачистить плату в растворе очистителя��2�Промыть платы в холодной проточной воде��3�Промыть платы в растворе 10% аммиака��4�Промыть платы в холодной проточной воде��5�Подготовить станок КД-10 к работе согласно инструкции по эксплуатации��6�Проверить заточку сверл��7�Установить в цанге сверло, выверить его по шаблону. Закрепить цангу в шпинделе станка��8�Обезжирить сверло спирто-бензиновой смесью��9�Выставить режимы резания с помощью регулятора напряжения��10�Собрать пакет из трех плат и фотошаблона. Скрепить фиксаторами. На пакет произвольно накладывается оргстекло��11�Включить станок, сверлить отверстия согласно чертежу��12�Удалить стружку и пыль с платы��13�Продуть отверстия сжатым воздухом��14�Проверить количество отверстий и их диаметры согласно чертежу, проверить качество сверловки. Контроль рабочий��Р06���������Т06�Ванночка винипластовая цеховая 
, очки защитные ГОСТ
 12.4.003-76
, ва
н
на с д
у
шем 
, цанга 
, све
рла твердосплавные ВК-3М, ВК-6М
,
 шаблон, спе
ц
ключи
, фотошаблон, фиксаторы 
�����А07�Химическое меднение��Б07�Шкаф вытяжной 1Ш-НЖ, стол монтажный СМ-3, микроскоп МБС-2
 ГОСТ 8074-56
��М07�
Заготовки
, бязь
 ГОСТ 11680-65
, тринатрий фосфат ГОСТ
 201-76
 - 30 г/л, сода кальцин
и
р
о
ванная ГОСТ
 5100-73
 - 30 г/л, моющее средство “Синтанол”, в
о
да
 дистиллированная ГОСТ
 
6709-72
, кисл
о
та соляная ГОСТ
 3118
 - 1
00 мл/л, палладий хлористый ТУ 
6-09
-2704-73
 - 1 г/л, кислота с
о
л
я
ная ГОСТ
 3118-67
 - 180 г/л, олово двухлористое ГОСТ
 36-68
 - 44 г/л, натрий хл
о
ри
с
тый ГОСТ
 4233-66
 
(или калий хлористый ГОСТ
 
4234-69
) - 150 г/л, гидр
о
окись натрия
 - 20 г/л, орт
о
фосфо
р
ная кислота ГОСТ
 10678-76
 - 1000 мл, эт
и
ленгл
и
коль 
- 600 мл, медь серн
о
кислая ГОСТ
 4165-68
 - 
35 г/л, натрия гидрат окиси
 - 40-45 г/л, н
и
кель хл
о
ристый ГОСТ
 4038-74
 - 4-5 г/л, калий-натрий винн
о
кислый ГОСТ
 5845-70
 - 180 г/л, угл
е
ки
с
лый натрий ГОСТ 
4201-66 
- 30-35 г/л, спирт этил
о
вый ГОСТ
 18300-72
 - 10 мл/л, фо
р
м
а
лин ГОСТ
 16-25-75
 - 10 мл/л, ти
о
сульфат натрия 
- 1-2 мл/л
,
 вода проточная холодная
 вода проточная горячая,
,
 х
а
лат ки
с
лот
о
сто
й
кий
 ГОСТ 12.4.015-76
, пе
р
чатки хирург
и
ческие
 ГОСТ 12.4.029-76
, халат х/б
 ТУ 17.543-70
, пе
р
чатки х/б
 ГОСТ 1108-74
��О07 1�Обезжирить платы��2�Промыть платы горячей проточной водой��3�Промыть платы холодной проточной водой��4�Декапировать торцы контактных площадок��5�Промыть платы холодной проточной водой��6�Промыть платы в дистиллированной воде��7�Активировать в совмещенном растворе��8�Промыть платы в ванне-сборнике��9�Промыть платы в холодной проточной воде��10�Обработать в растворе ускорителя��11�Промыть в холодной проточной воде��12�Произвести операцию электрополировки с целью снятия металлического палладия с поверхности платы��13�Промыть горячей водопроводной водой��14�Протереть поверхность платы бязевым тампоном��15�Промыть холодной проточной водой��16�Произвести визуальный контроль электрополировки��17�Произвести операцию химмеднения��18�Промыть в холодной проточной воде��19�Контроль покрытия в отверстиях. Контроль рабочий��Р07������������������Т07�Ванна из нержавеющей стали с подогревом, механизм покачивания, приспособление для завешивания плат,
 
ванна с душем, ванна винипластовая с бортовым отсосом, крючки или подвески, ванна винипластовая, ванна винипластовая для электропол
и
ровки с бортовым отс
о
сом, медные аноды М-1 в хлориновых мешках
 ГОСТ
 
767-70
�����А08�Снятие защитного лака��
Б0
8
�
с
тол монтажный СМ-3
��
М03
�
Заготовки, растворитель 386, холодная проточная вода
��
О08
 
1
�
Замочить платы в растворителе
��
2
�
С
нять защитный лак беличьей кистью
��
3
�
Промыть платы в холодной проточной воде
��
4
�
Контролировать качество снятия защитного лака. Контроль рабочий
��
Р08
�
��
�
�����������������������А09�Гальваническая затяжка��Б09�Источник питания Б5-20, микроскоп МБС-2��М09�
Заготовки
, кислота соляная
 ГОСТ3118-67
 - 50 г/л, известь венская
 
ТУ 2101-95-61
, кисл
о
та сол
я
ная
 ГОСТ 
3118-67
 - 50 г/л, медь бор
фторист
о
в
о
доро
д
ная
 ТУ 6-09-3964-75
 - 230-250 г/л, ки
с
лота борфт
о
ристов
о
дородная (свободная)
 ТУ 6-09-2577-75
 - 5-15 г/л, ки
с
лота борная (свободная)
 ГОСТ 96586-75
 - 15-40 г/л, медь м
е
таллическая - 60-80 г/л, во
з
дух сжатый оч
и
ще
н
ный
,
 вода холодная проточная, вода дистиллированная,
 сухой сжатый воздух,
 х
алат ки
с
л
о
тосто
й
кий
 ГОСТ 12.4.015-76
, перчатки рез
и
н
о
вые, пе
р
чатки х
и
ру
р
гич
е
ские
 ГОСТ 12.4.029-76
, фа
р
тук прор
е
з
и
ненный, х
а
лат х/б
 ТУ 17.543-70
, пе
р
ча
т
ки х/б
  ГОСТ 1108-74
��О09 1�Декапировать платы в соляной кислоте 5%��2�Промыть платы в холодной проточной воде��3�Зачистить плату венской известью (обезжирить)��4�Промыть плату в холодной проточной воде��5�Декапировать платы в соляной кислоте 5%��6�Промыть платы в холодной проточной воде��7�Промыть платы в дистиллированной воде��8�Произвести гальваническую затяжку��9�Промыть проточной водопроводной водой��10�Сушить плату сжатым воздухом��11�Контролировать качество гальванической затяжки. Контроль рабочий��Р09���������������Т09�Ванна с бортовым отсосом, ванна с душем, доска деревянная, щетка, ванна винипластовая промывная, ванна гальванического меднения, аноды М-1 в мешках из хлорина
 ГОСТ 767-70
, подвески, барашки�����А10�Электролитическое меднение и нанесение защитного покрытия ПОС�61��Б10�Микроскоп МБС-2, источник питания Б5-20, шкаф вытяжной 1Ш-НЖ, стол монтажный СМ-3��М10�
Заготовки
, краска НЦ-25
 ГОСТ 5406-73
, кислота соляная
 ГОСТ 3118-67 - 10
0
г, и
з
весть ве
н
ская
 ТУ 2101-95-67
, медь борфт
о
рист
о
вод
о
ро
д
ная
 ТУ 6-09-
3964-75
 - 230-250 г/л, кисл
о
та борфтористов
о
дородная (свободная)
 ТУ 6-09-2577-75
 - 5-15 г/л, ки
с
лота борная (свободная)
 ГОСТ
 
9656-75
 
- 
15-40 г/л, ол
о
во мета
л
лич
е
ское
 ГОСТ46-68
 - 30-60 г/л, ки
с
лота борфт
о
ристов
о
доро
д
ная (свободная)
 ТУ 6-09-3964-75
 - 45-75 г/л, кисл
о
та бо
р
ная (свободная)
 ГОСТ 9656-75
 - 20�40г/л, клей ме
з
дровый
 ГОСТ 3252-75
 - 3-5 г/л, на
ф
т
а
ли
н
д
и
сул
ь
фо ки
с
лота - 1,5 г/л, аммиак 25%
 ГОСТ 3760-64
 - 75 мл/л, свинец металл
и
ч
е
ский 
ТУ 6-09-3523-74
- 25-35 г/л, гидрохинон - 1 г/л, воздух сухой, сжатый, оч
и
щенный, ац
е
тон ГОСТ 011340, бязь ГОСТ 11680-79, миткаль ГОСТ 9838
, 
вода х
о
ло
д
ная прото
ч
ная, вода горячая проточная, вода д
и
стиллирова
н
ная
 
ГОСТ 6709-72, 
х
а
лат х/б
 ТУ 17.543-70
, х
а
лат кисл
о
т
о
сто
й
кий
 ГОСТ 12.4.015-76
, пе
р
чатки хиру
р
гич
е
ские
 ГОСТ 12.4.029-76
, фартук пр
о
р
е
з
и
не
н
ный
��О10 1�Ретушь под микроскопом��2�Декапировать платы в растворе 5% соляной кислоты��3�Промыть платы холодной водопроводной водой��4�Зачистить плату венской известью (обезжирить)��5�Промыть холодной водопроводной водой��6�Декапировать платы в 5% соляной кислоте��7�Промыть холодной водопроводной водой��8�Промыть в ванне-сборнике��9�Произвести гальваническое меднение��10�Промыть проточной водопроводной водой��11�Произвести визуальный контроль покрытия��12�Промыть дистиллированной водой��13�Произвести гальваническое покрытие олово-свинец, Промыть платы в ванне-сборнике��14�Промыть горячей проточной водой��15�Промыть холодной проточной водой��16�Сушить сжатым воздухом��17�Удалить ретушь с поля платы��18�Произвести контроль покрытия. Контроль рабочий��Р10���������������Т10�Штатив, кисть беличья № 0,1, ванна винипластовая с бортовым отсосом, ванна с душем, деревянная доска, щетка, ванна винипластовая, ванна гальванического меднения, подвески, медные аноды М-1 в хлориновых мешках
 ГОСТ 767-70
, ванна-сборник винипластовая, ванна гальванич
е
ского п
о
крытия олово-свинец, барашки, аноды из ПОС-61 в мешках из хлорина, ванна сборник с бортовым отсосом��
���А11
�
Снятие фоторезиста
�
�
Б11
�
Установка АРС-2.950.000
��
М11
�
Платы
, хлористый метилен ТУ 6-09-3716-74, вода холодная проточная, халат кислотостойкий  ГОСТ
 
12.4.
015-76, перчатки двоойные латексные, фартук проризиненный
��
О
11 1
�
Снять фоторезист в установке снятия фоторезиста
��
2
�
Промыть платы
 в холодной проточной воде
�
�
Р11
�
Т
11=18-250 С, t1
=5-10 мин, 
Т
2
=18-250 С, 
t
2
=
2-
5
 мин
�
�
���
А
12
�Травление печатных плат��Б
12
�
микроскоп МБС-2
 ГОСТ 8074-56
, шкаф вытяжной 1Ш-НЖ, ��М
12
�
Заготовки,
 
хлористый метилен
 ТУ 6-09-3716-74
, краска НЦ-25 белая
 ГОСТ 5406-73
, амм
о
ний надсерн
о
кислый
 ГОСТ 20478-75
 - 100 г/л, аммиак 25%
 ГОСТ 3760-64
 - 250-270 г/л, глицерин
 ГОСТ 6259-75
 - 3 г/л, а
м
миак 25%
 ГОСТ 3760-64
 - 50 г/л
,
 
вода проточная холодная, вода проточная горячая, 
х
алат кислотостойкий
 ГОСТ 12.4.015-76
, перчатки л
а
тексные дво
й
ные, фа
р
тук прор
е
зине
н
ный, халат х/б
 ТУ 17.543-70
, пе
р
чатки резин
о
вые, пе
р
ча
т
ки х
и
рург
и
ч
е
ские
 ГОСТ 12.4.029-76
��О
12
 1�
��2�Высушить платы на воздухе��3�Произвести ретушь рисунка��4�Травить платы в установках травления с барботажем��5�Промыть платы в 5% растворе водного аммиака��6�Промыть платы в проточной горячей воде��7�Промыть платы холодной проточной водой��8�Сушить платы на воздухе��9�Контролировать качество травления. Контроль рабочий��Р
12
���������
Т
12
�
Кисть беличья, ванна из нержавеющей
 стали с подогревом, подвески из нержавеющей стали, ванна с душем
��
���
А
13
�Осветление печатных плат��Б
13
�Шкаф вытяжной 1Ш-НЖ��М
13
�
Платы
, олово двухлористое
 ГОСТ 36-68
 - 15-20 г, кислота соляная
 ГОСТ 3118-67
 - 17 мл, т
и
о
мочев
и
на
 ГОСТ 6344-73
 - 50-90 г
, 
вода горячая пр
о
точная, вода холодная проточная, вода дистиллированная ГОСТ 6709-72
,
 
п
ерчатки резиновые, халат кисл
о
т
о
стойкий
 ГОСТ 12.4.015-76
, фартук прорезине
н
ный, х
а
лат х/б
 ТУ 17.543-70
, пе
р
чатки хиру
р
гич
е
ские
 ГОСТ 1108-74
��О12 1�Осветлить покрытие олово-свинец в растворе осветления��2�Промыть платы в горячей 
проточной 
воде��3�Промыть платы в холодной 
проточной 
воде��4�Промыть платы в дистиллированной воде��Р
13
���������Т
13
�Ванна из нержавеющей стали, плитка электрическая
 ЭПШ-1-0,8/220 ГОСТ
 306--76
, 
очки з
а
щи
т
ные
 ГОСТ 12.4.003-76
, ванна с душем, ванна вин
и
пластовая, щетка.�����А
14
�Оплавление печатных плат��Б
14
�Шкаф сушильный КП 4506, конвейерная установка инфракрасного оплавления ПР-3796, микроскоп МБС-1��М
14
�
Платы
, флюс ВФ-130, полиэтиленгликоль ПЭС�115 - 100 г/л, лапромол 294 - 50 г/л, кислота лимонная - 100 г/л, спирт этиловый технический ГОСТ 18300-87 - 875 мл,
 вода проточная золодная,
 вода дистиллир
о
ва
н
ная
 ГОСТ 6709-72
,
 
п
ерчатки резин
о
вые, халат х/б
 ТУ 17.543-70
��О
14
1�Сушить платы��2�Флюсовать платы��3�Выдержать платы перед оплавлением в сушильном шкафу в вертикальном положении��4� Подготовить установку оплавления к работе��5�Установить скорость конвейера по вольтметру:

- для плат толщиной до 1,5 мм

- для плат толщиной от 1,5 до 2 мм��6�Загрузить плату на конвейер установки��7�Оплавить плату��8�Следить за платой, сошедшей с конвейера в кювету с горячей водой��9�Промыть плату от остатков флюса горячей водой��10�Промыть плату холодной 
проточной
 
водой��11�Промыть плату дистиллированной водой��12�Сушить платы��13�Контролировать качество оплавления на поверхности проводников и в отверстиях��Р
14
������������������Т
14
�Штатив, ванна винипластовая, кисть, кассета для сушки плат, кювета винипластовая, душевое устройство, щетка волосяная�����А
15
�Механическая обработка��Б
15
�Дисковые ножницы,
 станок для снятия фасок,
 шкаф сушильный КП 4506, микроскоп МБС-2
 ГОСТ 8074-56
��М
15
�
Платы
, порошок “Лотос”
,
 вода горячая проточная,
 вода дистиллированная  ГОСТ 6709-72
,
 х
алат х/б
 ТУ 17.543-70
, перчатки хирургические
 ГОСТ 12.4.029-76
, халат кисл
о
т
о
сто
й
кий
 ГОСТ 12.4.015--76
, фартук пр
о
р
е
зине
н
ный, перча
т
ки х/б
 ГОСТ 1108-74
��О
15 
1�Обрезка плат по контуру
��
2
�
Снять фаски
��
3
�Промыть платы в горячей воде со стирально-моющим средством “Лотос”��
4
�Промыть платы в дистиллированной воде��
5
�Сушить платы��
6
�Контролировать печатные платы на отслаивание проводников визуально. Контроль рабочий��Р
15
������
Т
15
�Ванна с душем, винипластовая ванна, халат х/б, кювета винипластовая, щетка волосяная, штатив, скальпель��������������



