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	005
	                                         Комплектовочная                                      

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.120

	
	

	
	1. Скомплектовать сборочную единицу согласно спецификации чертежа.

	
	

	
	2. Выписать сопроводительный ярлык

	
	

	
	3. Уложить в тару цеховую                                                          тара цеховая

	
	

	
	3. Сделать отметку в сопроводительном ярлыке

	
	                                                                                                                              

	
	                                                                                                                                                        

	
	

	
	 Внимание !  Все работы с ИБД-46 выполнять только 

	
	                      с антистатическим браслетом 6341/1977

	
	

	
	


	010
	                         Склеивающая                                    

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.117

	
	

	
	На корпус поз.10 крепить клеем ВК-9 знак заводской поз.15                        шпатель

	
	 На акселерометр поз.59 крепить этикетку поз.20,

	
	 Акселерометр поз.61 этикетку поз.22, на акселерометр поз.60                    кисть

	
	Этикетку поз.21, этикетки поз.17,19 крепить на корпус поз.10,

	
	Этикетку поз.18 на датчик поз.1.

	
	Этикетки крепить клеем ВК-9 по ОСТ 80215-84

	
	Сушить при t=18-25ºС – 24 часа, или при t=60ºС – 3 часа.



	
	Сделать отметку в сопроводительном ярлыке

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	015
	                             Сборочная                                                

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.144                                                                                                                                                                        

	
	

	
	Для проведения э/монтажа установить на корпус поз.10 пластины               тарированная отвертка

	
	Поз.11,12, закрепив пластину поз.12 так, чтобы позволила провести монтаж

	
	С расчетом откидывания ее с деталями на 180º, датчик поз.1 закрепить          отвертка

	
	Крепежом поз.34,35,51. Пластину поз.11 крепить винтами поз 47.

	
	Блок питания поз.3(ИМЯС 436.734.013) установить, закрепив

	
	Крепежом поз.34,39,54 винтом поз.45

	
	Установить акселерометры поз.59,60,61, закрепив крепежом поз.33,37.

	
	Установить вычислитель поз.4, закрепив крепежом поз.34,54,42,30.

	
	Плату поз.5 закрепить крепежом поз.41,54.

	
	На вычислителе поз.4 установить чашку пломбировочную,

	
	Закрепив ее винтом поз.42.

	
	Установить соединителем Х1 – поз.62 (СНП-268); Х2 – поз.63

	
	(розетка СНП-268); закрепив крепежом поз.25 (винт 6с8.900.063-10)

	
	И поз.25,27


	                  
	Произвести электромонтаж по инструкции БТ-01 в соответствии

	
	Со схемой электрической соединений ИМЯС 402.132.046 Э4                           паяльник

	
	И таблицей соединений ИМЯС 402.132.046 ТЭ4

	
	- монтаж вести проводом поз.65,66 (МС 16-13-0,12;0,2)

	
	- паять припоем ПОС-61, также монтаж вести проводом

	
	Жгутов акселерометров поз.59,61 и ДУСВов поз.1

	
	(пломбировку и изоляцию выполнять после предъявления паек в БТК).

	
	Перед пайкой на провода надеть трубку поз.67,68 (l=6…8мм)

	
	

	
	

	020
	                             Промывочная                                              

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.

	
	

	
	Места паек промыть спирто-бензиновой смесью в соотношении 1:1;                 кисть

	
	Сушить на воздухе 0,5 часа при t=18-25ºC.

	
	Сделать отметку в сопроводительном ярлыке.

	
	


	025
	                             Контрольная                                              

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.87

	
	

	
	Контроль внешнего вида паек на соответствие-01.

	
	Сделать отметку в сопроводительном ярлыке.

	
	

	
	

	030
	                             Сборочная                                              

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.144

	
	

	
	Места пайки пломбировать лаком АК-113 по инструкции БТ-33, вариант1

	
	И изолировать трубкой поз.67,68 (l=6…8мм)

	
	.Жгуты монтажных проводов вязать и крепить к плате поз.5

	
	Шнур-чулком поз.70, обеспечивая свободное перемещение (плавание)

	
	Соединителей поз.62,63.

	
	Жгут от датчика поз.1, устанавливаемого на пластину поз.12,

	
	И жгут от акселерометра поз.59 вязать в один шнур-чулком поз.70,

	
	Изолировать и защитить лентой поз.69 и закрепить по бандажу

	
	На корпусе поз.10 клеем ВК-9 ОСТ 180215-84.

	
	Пластину поз.12 установить на место, закрепив крепежом поз.47,46.

	
	Крышку поз.14 установить, закрепив крепежом поз.34,38,54;

	
	На крышку установить винт поз.45, контровка ФЛ-086.

	
	Сделать отметку в сопроводительном ярлыке.

	
	

	
	

	035
	                             Маркировочная                                              

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.

	
	          

	
	На знаке заводском поз.15 маркировать номер изделия шрифтом 1-2               кисть

	
	ГОСТ 50140-92, эмалью УР-175, черной; затем покрыть лаком УР-231

	
	По ОСТ 190210-85.

	
	- сушить при t=60ºC – 3 часа.

	
	

	
	

	040
	                             Маркировочная по ТУ                                              

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.95

	
	

	
	Перед включением прибора проверить правильность монтажа!

	
	Проверить по ИМЯС 402.132.046 ТУ п.п.                                          Установка

	
	Сделать отметку в сопроводительном паспорте

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	КОНТРОЛЬ ИСПОЛНИТЕЛЯ.                              

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	045
	                             Отделочная                                              

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.

	
	

	
	Покрыть лаком УР-231 бесцветным 047 головки и выступающие               кисть

	
	Части винтов. Типовой технологический процесс по

	
	ОСТ 180023-80 (доп. Покрывать лаком АК-113 без красителя

	
	По БТ-33 или клеем БФ-4 без красителя).

	
	Сушить БФ-4 при t=18-25ºC – 15 мин.

	
	Сделать отметку в сопроводительном ярлыке

	
	

	
	

	050
	                             Контроль БЦК                                              

	
	ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПО ИНСТР.87

	
	

	
	На соответствие чертежа. По техническим условиям ИМЯС 402.132.046 Тд

	
	Сделать отметку в сопроводительном ярлыке

	
	Пломбировать битумной мастикой (6 мест) по ОСТ 120023-80
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