
               

Дубл.               

Взам.               

Подл.               

 УЦС     3 
  

Разраб.    Омский авиационный    

Пров.    техникум ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01    

    им. Н.Е. Жуковского    

Утв.     УМЗЧ без ООС    

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. Тп.з. Тшт. 

    К/М  Наименование детали, сб. единицы или материала        ОПП ЕВ ЕН  КИ Н.рас 

А 01 

 
Требования по защите от статического электричества.  

 

 

 

02 1 Производственному персоналу не разрешается прикасаться к микросхемам, полупроводниковым приборам одеждой, руками, инструментом или   

03 приспособлениями без заземляющего браслета.   

04 2 Исполнителю разрешается приступать к выполнению монтажных работ на рабочем месте только после специального инструктажа, иметь   

05 аттестацию на право выполнения работ и знать требования технической документации.   

06 3 Не допускается загрязнение проводящих покрытий, полов, столов, тары веществами, повышающими их сопротивление. Рабочие места должны   

07 быть оборудованы металлическим листом размером 200х300 мм, заземленным через сопротивление 1 Мом. Тара должна быть обработана    

08 антистатическими веществами.   

09 4 Инструмент рабочего расположить на заземленном металлическом листе в последовательности, удобной для работы.   

10 5 Антистатические браслеты подключать к заземляющей шине через резистор с сопротивлением 1 Мом посредством гибкого изолированного   

11 провода.   

12 6 Все монтажно-сборочные работы выполнять только в спецодежде.   

Т 13 Халат ГОСТ 12.4.131-83, колпак цеховый   

14 7 Спецодежда должна быть обработана антистатическими средствами согласно СТП ЮМ0.040.074.   

МК  



 
               

Дубл.               

Взам.               

Подл.               

              4 

              

               

            ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01   
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      Б  Код, наименование оборудования СМ Проф.  Р  УТ  КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тп.з. Тшт. 

    К/М  Наименование детали, сб. единицы или материала        ОПП ЕВ ЕН  КИ Н.рас 

А 01 Требования по технике безопасности  

 

 

 

02 1 Перед началом работы проверить состояние рабочего места и убедиться в наличие исправных защитных средств: заземления, исправность   

03 шнуров, штепсельных розеток и вилок.   

04 2 Удалить с рабочего мета все предметы не нужные для работы.   

05 3 Следить за исправностью используемых инструментов, оборудования и приспособлений.   

06 4 Использовать инструмент, технологическую тару по прямому назначению.   

07 5 Пайку производить только при включенной вытяжкой вентиляции.   

08 6 Паяльник во время работы должен лежать на металлической подставке или специально оборудованном для него месте.   

09 7 Паяльник включать в электросеть напряжением 36 В.   

10 8 В процессе нагрева паяльника рабочая часть паяльного стержня залуживается.   

11 9 При залуживании на рабочую часть паяльного стержня наносится флюс, раньше чем рабочая часть паяльного стержня нагревается до    

12 температуры плавления припоя.   

13    

А 14 Требования к лужению   

15 1 Лужение выводов электрорадиоэлементов должно производиться предпочтительно теми же припоями, что и последующая пайка.   

16 2 В процессе ручных приемов пайки и лужения должен производиться отвод тепла от электрорадиоэлементов, чувствительных к тепловому    

17 воздействию, с помощью теплоотводов в соответствие с требованиями ГОСТ или ТУ на электрорадиоэлемент.   

 МК  
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01 3 В качестве теплоотводов допускается использовать инструменты, применяемые при ручных приемах сборки (пинцет), если это не   

 

 

 

02 противоречит требованиям ТУ и ГОСТ на электрорадиоэлемент (ЭРЭ).   

03 4 Теплоотводы следует снимать не ранее, чем за 5 сек после пайки или лужения.   

04 5 Выводы электрорадиоэлементов и монтажные медные провода, не имеющие покрытия, должны быть подвергнуты обязательному лужению.   

05 6 При лужении минимальное расстояние по длине вывода от зеркала припоя до корпуса ЭРЭ должно соответствовать ГОСТ или ТУ на ЭРЭ. При   

06 отсутствии в ГОСТ или ТУ соответствующего указания это расстояние должно соответствовать не менее 1 мм.   

07 7 Поверхность припоя на облуженных поверхностях выводов ЭРЭ должна быть непрерывной, без трещин, пор, крупнозернистости, посторонних и   

08 крупных игольчатых включений.   

09 8 Слой припоя на облуженных элементах должен иметь гладкую глянцевую или светло-матовую поверхность без темных пятен.   

10    

А 11 Требования к пайке и качеству паяных соединений.   

12 1 Нанесение флюса на паяемые поверхности при ручной пайке должно производиться в минимальном количестве, обеспечивающем смачивание    

13 поверхности припоем.   

14 2 При флюсовании попадание флюса внутрь ЭРЭ и на контактные части соединителей не допускается.   

15 3 При пайке ЭРЭ, длительность процесса не должна превышать времени, указанного в ГОСТ или ТУ на данный ЭРЭ. При отсутствии таких    

16 ограничений длительность процесса пайки для обеспечения качества паяных соединений устанавливается не более 5 с.   

17 4 Ручная пайка ЭРЭ электропаяльником должна производится со стороны, обратной установке корпусов ЭРЭ. Допускается ручная пайке со   

 МК  
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01 стороны корпуса, если выдержан минимальный размер от корпуса до места пайки по длине вывода, оговоренный в ТУ на радиоэлемент. Пайка одного  

 

 

 

02 И того же соединения с двух сторон не допускается.   

03 5 Форма паяных соединений должна быть скелетной с вогнутыми галтелями припоя по шву и без избытка припоя.   

04 6 Допускается соединения с заливной формой пайки, при которой контуры отдельных электромонтажных элементов, входящих в соединение,    

05 полностью скрыты под припоем со стороны пайки соединения.   

06 7 Высота паяных соединений штырьковых выводов ЭРЭ над печатной платой не должна превышать 2 мм.   

07 8 Допускаются к пайке следующие паяные соединения печатного монтажа: с неполным заполнением припоем отверстий печатного монтажа с    

08 одной из сторон при условии смачивания припоем стенки отверстия по всей его высоте и наличии вогнутой галтели припоя, начинающейся от   

09 поверхности вывода радиоэлемента.   

10    

11    

12    

13    

14    

15    

16    

17    

 МК  
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А 01 005 Входной контроль  

 

 

 

А 02 010 Зачистка выводов радиоэлементов   

А 03 015 Рихтовка выводов радиоэлементов   

А 04 020 Формовка выводов радиоэлементов   

А 05 025 Лужение выводов радиоэлементов   

А 06 030 Расконсервация печатной платы   

А 07 035 Сборка   

А 08 040 Монтаж   

А 09 045 Лакирование   

А 10 050 Контроль   

11    

12    

13    

14    

15    

16    

17    

 МК  
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А 01 

 
005 Входной контроль  

 

 

 

Б 02 Стол сборщика   

03    

О 04 1) Получить детали и комплектующие согласно спецификации ЭРТД. ДП. П-81 08 000 01   

О 05 2) Проверить детали и комплектующие внешним осмотром на отсутствие вмятин, забоин, царапин и других механических повреждений   

Т 06 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75, пинцет   

О 07 3) Получить основные и вспомогательные материалы   

О 08 4) Контроль исполнителем, мастером   

09    

10    

11    

12    

13    

14    

15    

16    

17    

 МК  
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А 01 

 
010 Зачистка выводов радиоэлементов  

 

 

 

Б 02 Стол монтажника   

03    

О 04 1) Извлечь радиоэлементы из тары   

О 05 2) Зачистить выводы ЭРЭ при потемнении или наличии краски и лака, при соответствующем указании в ТУ на данный ЭРЭ. Расстояние от    

06 корпуса навесного ЭРЭ до места зачистки вывода согласно ТУ, но не менее 1 мм.   

Т 07 Шкурка шлифовальная 230х310 64С4П, пинцет   

О 08 3) Проверить визуально исполнителю качество зачистки выводов.   

09    

10    

11    

12    

13    

14    

15    

16    

17    

 МК  
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А 01 

 
015 Рихтовка выводов радиоэлементов  

 

 

 

Б 02 Стол монтажника   

03    

О 04 1) Проверить внешним осмотром ЭРИ на отсутствие механических повреждений   

Т 05 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75, халат х/б, тапочки, пинцет, браслет заземляющий   

06    

О 07 2) Рихтовать подогнутые и деформированные выводы радиоэлементов   

08    

09    

10    

11    

12    

13    

14    

15    

16    

17    

 МК  
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А 01 

 
020 Формовка  

 

 

 

Б 02 Стол сборщика   

03    

О 04 1) Проверить внешним осмотром ЭРИ на отсутствие механических повреждений   

Т 05 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

06    

О 07 2) Формовать выводы резисторов R1-R40 согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08 000 СБ   

Т 08 Штамп универсальный ед1601-6880, пинцет ОСТ4 ГО.0.060.052ГГ64459/007   

09    

О 10 3) Формовать выводы диодов VD1-VD26 согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08 000 СБ   

Т 11 Штамп универсальный ед1601-6880, пинцет ОСТ4 ГО.0.060.052ГГ64459/007   

12    

О 13 4) Формовать выводы транзисторов VT13-VT16 согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08 000 СБ   

Т 14 Штамп универсальный ед1601-6880, пинцет ОСТ4 ГО.0.060.052ГГ64459/007   

О 15 5) Проверить внешним осмотром качество формовки выводов на отсутствие механических повреждений,   

16 трещин стекла или керамики в местах спая с выводами, вмятин и трещин на выводах   

Т 17 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

 МК  
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А 01 

 
025 Лужение выводов радиоэлементов  

 

 

 

Б 02 Стол монтажника   

03    

О 04 1) Лудить выводы конденсаторов С1-С15 погружением в расплавленный припой ПОС-61, с применением флюса ФСКп, расстояние от корпуса до   

05 места лужения = 3 мм. Количество лужений за прием = 4.   

Т 06 Электрическая лудилка 36 В, пинцет, тара для флюса   

М 07 Припой ПОС-61, флюс ФКСп   

Р 08 Температура припоя 240-260°С, время 1-2 с   

09    

О 10 2) Повторить переход 1 для резисторов R1-R40, транзисторов VT1-VT21, диодов VD21-VD26, реле K1. Расстояние от корпуса до места    

11 лужения = 2 мм. Количество лужений за прием = 3.    

12    

13    

14    

15    

16    

17    

 МК  
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А 01 

 
030 Расконсервация печатной платы  

 

 

 

Б 02 Вибрационная установка КР-1М   

03    

О 04 1) Извлечь плату из технологической тары   

Т 05 Цеховая тара   

06    

О 07 2) Произвести расконсервацию печатной платы в спирто-хладоновой смеси    

08    

О 09 3) Исполнителю проверить визуально качество расконсервации   

10    

О 11 4) Уложить плату в технологическую тару   

Т 12 Цеховая тара   

13    

14    

15    

16    

17    

 МК  
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А 01 

 
035 Сборка  

 

 

 

Б 02 Стол сборщика   

03    

О 04 1) Проверить плату визуальным контролем на наличие повреждений и загрязнений   

Т 05 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

06    

О 07 2) Нарезать прокладки из лакоткани поз.37 по месту, под элементы VT13-VT16. При установке на плату прокладки должны выступать   

08  за контур элемента или группы элементов, под которые они устанавливаются, в пределах 1-2 мм    

Т 09 Скальпель, линейка   

10    

О 11 3) Наклеить прокладки поз.37 клеем ВК-9. При установке на плату допускается выступание лакоткани 1-2 мм   

Т 12 Игла контровочная ед748-3101   

13    

О 14 4) Проверить внешним осмотром плату на отсутствие механических повреждений и посторонних частиц   

Т 15 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

О 16 5) Контроль исполнителем, мастером   

Т 17 Цеховая тара   

 МК  
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А 01 

 
040 Монтаж  

 

 

 

Б 02 Стол монтажника   

03    

О 04 1) Проверить плату ячейки внешним осмотром на отсутствие механических повреждений   

Т 05 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

О 06 2) Установить и паять припоем ПОС-61 элементы R1-R40 - согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01 СБ   

О 07 3) Установить и паять припоем ПОС-61 элементы С1-С15 - согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01 СБ   

О 08 4) Установить и паять припоем ПОС-61 элементы VD1-VD26 - согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01 СБ   

О 09 5) Установить и паять припоем ПОС-61 элементы VT1-VT21 - согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01 СБ   

О 10 6) Установить и паять припоем ПОС-61 элемент K1 - согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01 СБ   

Т 11 Паяльник Ю5.830.676, бокорезы   

М 12 Припой ПОС-61, флюс ФКСп   

Р 13 Температура жала паяльника (255±10) 0С. Время пайки 2-3 с.   

О 14 7) Проверить внешним осмотром правильность и качество монтажа, отсутствие механических повреждений   

Т 15 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

О 16 8) Контроль исполнителем, мастером   

Т 17 Цеховая тара   

 МК  



 
               

Дубл.               

Взам.               

Подл.               

              15 

              

               

            ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01   

               

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

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

    К/М  Наименование детали, сб. единицы или материала        ОПП ЕВ ЕН  КИ Н.рас 

А 01 

 
045 Лакирование  

 

 

 

Б 02 Шкаф ВШ-0,035   

О 03 1) очистить от пыли поверхность платы ячейки с помощью сжатого воздуха    

Р 04 Давление воздуха 2-3 атмосферы   

О 05 2) Обезжирить изделия, кроме мест внешних подключений последовательно с помощью кисти и спирта-нефрасовой смеси в соотношении 1:1   

06 и спирта-хладоновой смесью в соотношении 1:19   

Т 07 Кисть N8-14 ГОСТ 10597-70   

M 08 Спирта-нефрасовая и спирта-хладоновая смеси   

Р 09 Температура (25±10) 0С   

О 10 3) выдержать изделие на воздухе   

Р 11 Температура (25±10) 0С, время 30 мин   

О 12 4) Установить плату ячейки в термошкаф и сушить   

Р 13 Температура (60±5) 0С, время 30-60 мин   

О 14 5) Охладить ячейку на воздухе   

Р 15 Время 10 мин   

О 16 6) Нанести лак УР-231 на участки пайки, кроме мест внешних подключений   

Т 17 Кисть N8-14 ГОСТ 10597-70   

 МК  



 
               

Дубл.               

Взам.               

Подл.               

              16 

              

               

            ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01   

               

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

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

    К/М  Наименование детали, сб. единицы или материала        ОПП ЕВ ЕН  КИ Н.рас 

О 01 

 
7) Выдержать плату ячейки на воздухе  

 

 

 

Р 02 Температура (25±10) 0С, время 30мин   

О 03 8) Установить ячейку в термошкаф и сушить   

Т 04 Термошкаф 35НТ 1447   

Р 05 Температура (60±5) 0С, время 3-4 часа   

О 06 9) Повторить переходы 6-8 для нанесения второго и третьего лакового покрытия   

О 07 10) Проверить внешним осмотром качество лакирования   

Т 08 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

О 09 12) Контроль исполнителем, мастером   

О 10 11) Уложить ячейку в технологическую тару   

Т 11 Цеховая тара   

12    

13    

14    

15    

16    

17    

 МК  



 
               

Дубл.               

Взам.               

Подл.               

              17 

              

               

            ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 01   

               

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

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

    К/М  Наименование детали, сб. единицы или материала        ОПП ЕВ ЕН  КИ Н.рас 

А 01 

 
050 Контроль  

 

 

 

Б 02 Стол контролера   

03    

О 04 1) Проверить плату ячейки внешним осмотром на отсутствие механических повреждений, сколов, забоин ЭРИ, остатков припоя, флюса    

Т 05 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

О 06 2) Проверить правильность установки ЭРИ согласно ЭРТД. ДП. П-81. 08. 000 СБ   

О 07 3) Проверить внешним осмотром качество пайки   

Т 08 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

О 09 4) Проверить внешним осмотром качество лакового покрытия, контролировать отсутствие лака на поверхности мест внешних подключений   

Т 10 Лупа Х2.5 - Х4 ГОСТ 7594-75   

О 11 5) Провести испытания платы ячейки согласно инструкциям по регулированию и контролю   

Т 12 Осциллограф, вольтметр, генератор синусоидального напряжения, источник питания ±30 В, источник питания ±50 В,   

13 инструкция по регулированию и контролю   

О 14 6) Уложить в технологическую тару   

Т 15 Цеховая тара   

О 16 7) Расписаться в технологическом паспорте   

17    

 МК  



 
               

Дубл.               

Взам.               

Подл.               

      
2 

  

Разраб. Конев К.С.    

ЭРТД. ДП. П81 08 000-02 
  

Пров. Глушков В.С.      

БТК       

Утв.     
УМЗЧ без ООС 

    

Н.контр. Глазырина Е.П.        

К/М Цех Уч. РМ Опер. Поз. Наименование ДСЕ  или  материала Обозначение  ДСЕ ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх. 

Я  Раз. Общ..п Такт.п. 

01  42  1 Плата УМЗЧ без ООС  ЭРТД. ДП. П81 08 000-02   шт. 1  

02    Клей ВК-9 ОСТ92-4685-85   кг  0,02 

03    Лак УР-231 ОСТ92-1468-90   кг  0,05 

04    Эмаль ЭП-572 черная ОСТ92-1568-89   кг  0,01 

05   37 Лакоткань ЛСК-155/180-0.12-12 ТУ16-90 И37.0003.003ТУ   м2  0,03 

06    Флюс ФКСп ОСТ4.ГО.033.200   кг  0,05 

07    Припой ПОС-61 ГОСТ21931-76   кг  0,05 

08    Нефрас С3-80/120 ТУ38401-67-108-92   кг  0,05 

09    Спирт этиловый ГОСТ18300-87   кг  0,1 

10    Хладон 113 ГОСТ23844-79   кг  0,005 

11    Кисть N8-14  ГОСТ 10597-70   шт.  3 

12    Бензин БР-1 ГОСТ443-76   кг  0,1 

13           

14           

15           

16           

17           

18           

19           

20           

КК          



 
               

Дубл.               

Взам.               

Подл.               

      
13 

  

Разраб. Конев К.С.    

ЭРТД. ДП. П81 08 000-02 
  

Пров. Глушков В.С.      

БТК       

Утв.     
УМЗЧ без ООС 

    

Н.контр. Глазырина Е.П.        

К/М Цех Уч. РМ Опер. Поз. Наименование ДСЕ  или  материала Обозначение  ДСЕ ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх. 

Я  Раз. Общ..п Такт.п. 

01     Пресс ед1702-1110   1   

02           

03    Термошкаф 35НТ 1447   1   

04           

05    Шкаф  ВШ-0.035   1   

06           

07    Тара Ед.7890-4315   2   

08           

09           

10           

11           

12           

13           

14           

15           

16           

17           

18           

19           

20           

КК          



 

 



            

Подл.            

          ЭРТД. ДП. П-81. 01. 000 01    
          

          

УМЗЧ без ООС  
 

           

           

К/М Цех Уч. РМ Опер. Поз. Наименование ДСЕ  или  материала Обозначение  ДСЕ ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх. 

Я  Раз. Общ..п Такт.п. 

01    Плата УМЗЧ без ООС ЭРТД. ДП. П-81 08 000-02   1 1  

02    Нить крученая капроновая ЭКОСТ17-330-84   м  0.5 

03    Клей- мастика У-9М ОСТ92-4685-85   Кг  0.16 

04    Клей ВК-9 ОСТ92-4685-85   Кг  0.02 

05    Лак УР-231 ОСТ92-1468-90   Кг  0.055 

06    Эмаль ЭП-572 черная ОСТ92-1568-89   Кг  0.01 

07    Лакоткань ЛСК-155/180-0.12-12 ТУ16-90 И37.0003.003ТУ   м2  0.03 

08    Флюс ФКСп ОСТ4.ГО.033.200   кг  0.045 

09    Припой ПОС-61 ГОСТ21931-76   кг  0.05 

10    Нефрас С3-80/120 ТУ38401-67-108-92   кг  0.055 

11    Спирт этиловый ГОСТ18300-87   кг  0.1 

12    Хладон 113 ГОСТ23844-79   кг  0.005 

13    Кисть №3…№6 ТУ17-15-07-89   шт  3 

14    Бензин БР-1 ГОСТ443-76   кг  0.1 

15           

16           

17           

18           

19           

20           

21           

22           

КК          
            

Подл.            

          ЭРТД. ДП. П-81. 01. 000 01    
          

          

Ячейка питания  
 

           

           

К/М Цех Уч. РМ Опер. Поз. Наименование ДСЕ  или  материала Обозначение  ДСЕ ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх. 

Я  Раз. Общ..п Такт.п. 



 

 

            

Подл.            

          ЭРТД. ДП. П-81. 01. 000 01    
          

          

Ячейка питания  
 

           

           

К/М Цех Уч. РМ Опер. Поз. Наименование ДСЕ  или  материала Обозначение  ДСЕ ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх. 

Я  Раз. Общ..п Такт.п. 

01    Пресс ед1702-1110   1   

02           

03    Виброустановка Юэ5.840.016   1   

04           

05    Термошкаф 35НТ 1447   1   

06           

07    Шкаф  ВШ-0.035   1   

08           

09    Тара Ед.7890-4315   2   

10           

11    Пульт проверки    1   

12           

13    Осциллограф С1-83 22.044.084ТУ   1   

14           

15    Вольтметр Щ300 ТУ25-04.3717-79   1   

16           

17    Автотрансформатор ЛАТР-1М   1   

18           

19    Источник питания TEC 88 HTP30.2 TEC 88 HTP30.2   1   

20           

21           

22           

КК          



 


