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Анализ и расчет технологичности электронного узла
Комплексное понятие «технологичность» включает в себя большое ко​личество параметров запускаемого в производство изделия, ТП и непосредственно производства, определяющих в конечном итоге потребительские качества изделия. Анализ технологичности позволяет оценить возможность использования для изготовления деталей, сборки и монтажа изделия извест​ных методов выполнения операций и процессов, выполняемых на достаточ​но высоком уровне механизации и автоматизации.
Количественная оценка технологичности электронных узлов проводит​ся по системе базовых показателей (табл. 6.2), включающих отработанные и достигнутые при доработке и совершенствовании изделия параметры. По базовым показателям рассчитывается комплексный показатель технологич​ности по выражению
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Tabauya 6.2. Ba3oBbie HOKA3ATEIN TEXHOIOrMYHOCTH IEKTPOHHBIX Y3108

Ne Tlokasarens Dopwmynia pacuera 3uaun- Tlpumedans
/n MOCTB ;

1 | Koapdummenr H s 1,0 Hynic — KOHYECTBO
WUCTIONB30BAHKA K = H +H MuKpocxem; Hopy —
UMC n e 2R KONHYECTBO APYTHX
MHKPOCGOpOK HABECHBIX DNIEMEHTOB

2 | Koaduument 1,0 Hy — obmee konuye-
ABTOMATA3ALAH CTBO KOHTAKTHBIX CO-
¥ MEXaHU3aLHU enuHeHHi; Hyy —
MOHTaxa KOIHYECTBO COeHE~

HUH, BBITIOJTHAEMBIX
MEXaHH3HPOBAHHEIM
criocofom

3 | Kosdpduument 0,8 Hyinisps — KOIHYECTBO
MeXaHH3AHH HaBECHBIX 3/IEMEHTOB,
TIOITOTOBKH K TO/ATOTABIHBAEMBIX K
MOHTaXy MOHTaXy MEXaHH3HPO-

BaHHBIM CMIOCOGOM;
Hrpy — of1iee Komu-
HECTBO HABECHBIX JIe-
MEHTOB

4 | Koahduument He 0,5 Hyn, Hyixn — obmee
MEXaHU3ALHH Ky = " H OCYWIECTBIISEMOE
KOHTPOIIS H Ha- 1 MEXaHH3HPOBAHHEIM
CTpOiKH CrocOGOM KOMUYECTBO

oneparuii KOHTpoJIs

5 | Koahduument Hocs 0,3 Hy 5p3 — KONMYECTBO
TOBTOPSEMOCTH T THMOpa3MepoB P
opd Hor





Часть данных для расчета берется из технической документации на изде​лие[image: image8.jpg]Oxonuarue magn. 6.2

Ne Tlokasatens ®opMyxa paciera 3Hauu- Tprmedanns

/n MOCTb @

6 | Koaddumuent (i 02 Hr op.apy — KONHYECT-
TIPUMEHSIEMOCTH g BO THTIOPA3MEPOB OPH-
5P T rUHanbHEIX P

7 | Koadduument ¥ 0,1 1 — obuee gncno ge-
TIPOrpPeCCHBHO- Ky = 7 Tanei; [pp — 4HCIO

cti popmoobpa-
30BaHKA JeTanel

JieTanei, u3roTaBIH-
BAEMBIX IIPOTPECCHB-
HBIMH METOJaMH




. Количество контактных соединений на плате определяется подсчетом выводов навесных элементов, петель объем​ного проводного монтажа, проводов-перемычек. Так как на плате все кон​тактные соединения получают пайкой, то оценивается возможность механи​зации пайки[image: image2.png]Ham,



с учетом конструкции соединения (планарный вывод, штыревой вывод, петля провода и т. д.), известных способов пайки, наличия оборудования и серийности производства.
Возможность механизации подготовки выводов навесных элементов к монтажу [image: image3.png]Hyrioes



 определяется наличием стандартных форм выводов, типом и типоразмерами их корпусов. ИМС в корпусах четвертого типа имеют стан​дартную форму выводов. Для их формовки применяют приспособления с ручным приводом, штампы и механизированные устройства. Более трудоемка планарная формовка штыревых выводов конденсаторов. Формовку выводов небольшого количества диодов и резисторов следует осуществлять вручную.
Коэффициент механизации контроля и настройки[image: image4.png]


относительно невелик, так как для сборки электронных узлов необходим ряд трудоемких и ма​ломеханизированных операций контроля: проверка паяемости плат перед мон​тажом, качества отмывки и лакировки плат, качества приклейки прокладок под корпуса навесных элементов, установки элементов и качества пайки их выво​дов. Функциональные параметры платы контролируются на специальных стен​дах. Расчетное значение[image: image5.png]Krex



сравнивается с нормативным .[image: image6.png]K



который для се​рийного производства электронных узлов изменяется в пределах 0,5—0,8, для установочной серии — 0,45—0,75 и для опытного образца — 0,4—0,7.
