	
	ГОСТ 3.1105 –  84    Форма   2     Формат А4
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	ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС

СБОРКИ УСТРОЙСТВА ЗАПИТКИ ДАТЧИКОВ 
И УПРАВЛЕНИЯ ЭГК РПД


	ТЛ
	ТИТУЛЬНЫЙ ЛИСТ
	1


Ф

	
	ГОСТ 3.1118 –  82    Форма 1    Формат А4

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
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	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб. 
	.
	
	
	
	
	
	ТП

	
	
	
	
	
	
	
	

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Н.контр.
	
	
	
	
	
	
	
	

	М 01
	
	

	
	Код
	ЕВ
	МД
	ЕН
	Н.расх.
	КИМ
	Код загот.
	Профиль и размеры
	КД
	МЗ
	

	М 02
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	Уч.
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименование оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	КОИД
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	
	
	

	А
	01
	04                                   005                 Комплектовочная

	Б
	02
	Стол комплектовочный

	О
	03
	1. Скомплектовать сборочную единицу согласно спецификации чертежа

	
	04

	

	О
	05
	2. Вписать сопроводительный паспорт.

	
	06
	

	О
	07
	3. Уложить в тару.

	Т
	08
	Тара цеховая.

	
	09
	Отвертка

	
	10
	Контроль исполнителя. Проверить комплектацию на соответствие СП.

	
	11
	Проверить дату изготовления ЭРИ

	
	12
	

	
	13
	Внимание! Все работы с полупроводниковыми приборами и микросхемами выполнять только с антистатическим браслетом 6341/1977 по БТ-1108

	
	14
	

	
	15
	

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	2
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	М 02
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	Уч.
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименование оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	КОИД
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	
	
	

	А
	01
	  04                                 010              Сборочная    ИОТ №244                                      

	Б
	02
	Стол монтажника.

	
	03
	

	О
	04

	1. Зачистить до металлического блеска на корпусе место установки лепестка поз.13 ∅10 мм

	
	05
	         Технология цеха 03,

	
	06
	

	О
	07
	2. Обезжирить спирто-нефрасовой смесью место установки лепестка поз.13

	Т
	08
	         Спирто-нефорасовая смесь, тампон.

	
	09
	

	
	10
	3. Установить на корпус поз.3 лепесток поз.13 используя детали крепления поз.31 ,33 ,37 ,38

	Т
	11
	         Отвертка, ключ гаечный.

	
	12
	

	О
	13
	4. Замерить переходное сопротивление между лепестками поз.13 и корпусом поз.3. Переходное сопротивление д.б. не более 200 мкОм

	Т
	14
	         Микроомметр Ф-415, щупы цеховые.

	
	15
	

	
	16
	

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	3
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	01
	Внимание! Данный переход выполняется совместно с представителем ОТК и отметкой в сопроводительном паспорте.

	
	02
	

	
	03
	

	О
	04


	5. Место установки лепестка поз.13 покрыть эмалью ХВ-16 красной №57 по ОСТ 190055-85

	
	05
	1-ый слой АК-70 сушить при Т=18°-25°С -1 час

	
	06
	2-ой слой ХВ-16 сушить при Т=18°-25°С -2 часа

	
	07
	3-ий слой ХВ-16 сушить при Т=60°С -3 часа

	Т
О
	08
	        Кисть ,термостат .

	
	09
	6. Установить модули питания СПН-27-03 поз.61 на корпус поз.3 на пасту КТП-08 ГОСТ 19783-74, излишки пасты удалить. Использовать детали крепления поз.20, 34, 37.; выводы поз.61 до установки облудить.

	
	10
	

	Т
	11
	       Шпатель, отвертка, ванна лужения.

	
	12
	

	О
	13
	7. Произвести сборку выводов 7,8 ТКН поз.58. согласно указанию чертежа вид В. Лепесток поз.42 до установки облудить 

	Т
	14
	      Отвертка, ключ гаечный, ванна лужения.

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	4
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	О
	01
	8. Облудить 1..6 выводы ТКН-01-2 поз.58 индивидуально припоем ПОСК-60

	Т
	02
	          Эл. паяльник 6341/1631

	
	03
	

	О
	04

	9. Установить ТКН-01-2 поз.58 на крышку поз.6 используя детали крепления поз.27. ТКН-01-2 устанавливать на пасту КПТ-8 ГОСТ 19783-74, излишки пасты удалить.

	Т
	05
	Шпатель, х/б салфетка, отвертка.

	
	06
	

	О
	07
	10. Произвести Электромонтаж по инструкции БТ-01 в соответствии со схемой электрических соединений ИМЯС 468.364 173Э4 и таблицей соединений  ИМЯС 468.364 173ТЭ4 проводом поз.64, 65. Паять припоем ПОС-61, к выводам ТКН-01-2 поз.58 паять припоем ПОСК-50-18. Попадания флюса и припоя в отверстия корпуса ТКН-01-2 поз. 58 не допускается.

	Т
	08
	Эл. паяльник 6341/1631

	..О
	09
	11. Жгут вязать шнуром-чулком поз.75, изолировать пленкой поз.67 

	
	10
	

	О
	11
	12. Сделать отметку в сопроводительном паспорте. Уложить в тару.

	Т
	12
	          Тара цеховая.

	
	13
	                 Контроль исполнителя.

	
	14
	


	
	15
	

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	5
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	Тшт

	
	
	

	А
	01
	04                         015             Промывочная ИОТ №244

	Б
	02
	      Бокс вытяжной.

	
	03
	

	О
	04

	1. Промыть места паек от остатков флюса спирто-нефрасовой смесью в соотношении 1:1, попадания промывочной жидкости в отверстия  корпуса ТКН-01-2 поз.58 не допускается.

	Т
	05
	Емкость для смеси, кисть, х/б салфетка.

	
	06
	

	О
	07
	2. Сушить при  Т=18°-25°С в течении 0,5 часа

	
	08
	

	О
	09
	3. Сделать отметку в сопроводительном паспорте. Уложить в тару.

	Т
	10
	          Тара цеховая.

	
	11
	                              Контроль исполнителя.

	
	12
	

	
	13
	

	А
	14
	04                         020            Контрольная ИОТ -87

	Б
	15
	      Стол контролера.

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	6
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	Код, наименование оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	КОИД
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	
	
	

	О
	01
	1. Визуальным осмотром проверить качество паяных соединений на соответствие требованиям инструкции БТ-01

	Т
	02
	     Лупа 4-к кр.

	
	03
	

	О
	04
	2. Сделать отметку в сопроводительном паспорте. Уложить в тару.

	Т
	05
	          Тара цеховая.

	
	06
	

	А
	07
	04                         025            Сборочная ИОТ №244

	Б
	08
	      Стол монтажника.

	
	09
	

	О
	10
	1. Пломбировать и защитить лаком АК-113 места паек, по инструкции БТ-33 вариант 1, изолировать трубками поз. 71., 72 длиной от 7 до 9 мм

	
	11
	Установка и усадка трубок по 600.045..503

	Т
	12
	Кисть, термопистолет.

	
	13
	

	
	14
	

	
	15
	

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	7
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	А
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	Обозначение документа
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	Тшт

	
	
	

	О
	01
	2. Произвести сборку узла согласно требованиям чертежа и спецификации. Жгут крепить прижимами поз.40, места крепления защитить стеклотканью поз.69, шнур- чулком вязать к платам поз.1, к колонкам поз.46, к кронштейну поз.4, и к пластине поз.9, попадание жгута в зону «М» не допускается.

	Т
	02
	          Отвертка, ключ гаечный.

	
	03
	

	О
	04
	3. Жгут и отдельные провода крепить к корпусу поз.3 и кронштейну поз.4 клеем ВК-9 допускается ВК-53М с аэросилом по ОСТ 180215 -84, п.3.1,п.3.2 максимальное расстояние от места пайки до первого крепления 15 мм.

	
	05
	          Допускается крепление отдельных проводов к корпусу ТКН-01-2 поз.58 клеем ВК-9 или  ВК-53М с аэросилом.

	Т
	06
	Игла

	
	07
	

	О
	08
	4. Головки и выступающие части винтов покрыть лаком УР-231 бесцветным 047 по ОСТ 190055-85, кроме винтов поз.16

	Т
	09
	Кисть ,игла.

	
	10
	Покрытие по системе 047::

	
	11
	1-ый слой Т=18°-25°С -1 час

	
	12
	2-ой слой Т=60°С -3 часа

	О
	13
	5. Сделать отметку в сопроводительном паспорте. Уложить в тару.

	Т
	14
	          Тара цеховая.

	
	15
	                 Контроль исполнителя.

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	8
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	01
	04                         030          Маркировочная  ИОТ №244

	
	02
	         Бокс вытяжной 

	
	03
	

	О
	04
	1. Маркировать заводской номер  изделия эмалью УР-175, белой по 600.045.101  Шрифт 1-3

	Т
	05
	         Перо

	
	06
	

	О
	07
	2. Сушить эмаль УР-175  при Т=60°С -2 часа , допускается сушить при  Т=18°-25°С -8 часов

	Т
	08
	Термокамера.

	
	09
	

	О
	10
	3. Надпись покрыть лаком УР-231 по ОСТ 90210-85

	Т
	11
	Кисть. 

	
	12
	

	О
	13
	4. Сушить лак УР-231  при Т=60°С -3часа

	Т
	14
	          Термокамера.

	
	15
	

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	9
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	ЕВ
	МД
	ЕН
	Н.расх.
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	Код загот.
	Профиль и размеры
	КД
	МЗ
	

	М 02
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	Уч.
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
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	Б
	Код, наименование оборудования
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	Р
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	Кшт
	Тпз
	Тшт

	
	
	

	О
	01
	5. Сделать отметку в сопроводительном паспорте. Уложить в тару.

	Т
	02
	          Тара цеховая.

	
	03
	                 Контроль исполнителя.

	
	04
	

	А
	05
	04                         025            Контарольная 

	Б
	06
	Стол контролера.

	
	07
	

	О
	08
	1. Проверить в сопроводительном паспорте отметку о выполнении предыдущих операций согласно данной технологии

	О
	09
	2. Произвести контроль сборки на соответствие чертежа и спецификации.

	О
	10
	3. Сделать отметку в сопроводительном паспорте.

	О
	11
	4. Клеймить согласно требованиям чертежа п.8

	О
	12
	5. Уложить в тару.

	
	13
	

	
	14
	

	
	15
	

	МК
	МАРШРУТНАЯ КАРТА
	10


