Таблица 2.28

Технологический процесс изготовления изделия № 2.7

	Наименование операции
	Профессия

рабочего
	Условия труда
	Норма времени на тысячу физ. ед., нормо-ч
	Процент выхода годных
	Разряд работ
	Оборудование
	Инструменты

	
	
	
	
	
	
	Наименование
	Кол-во
	Наименование
	Кол-во

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	1. Приклейка ситалловой подложки и кристалла к рамке выводной, инфракрасная сушка арматуры
	Сборщик
	Вред​ные
	5,45
	100
	2
	Микроскоп

Скафандр

Шкаф для хранения микросхем
	3

1

1
	Пинцет
	3

	2. Разварка межсоединений
	Сварщик
	Вред​ные
	21,994
	100
	3
	Шкаф для хранения ИМС
	1
	Пинцет
	1

	3. Контроль соб​ранной арматуры, герметизация микросхем и маркировка оснований по типам микросхем
	Маркировщик
	Вред​ные
	5,195
	100
	2
	Стол бестумбовый

Скафандр

Микроскоп МБС-1

Пресс-герметизация

Шкаф для хранения ИМС
	2

2

2

1

1
	Штангенциркуль

Пинцет
	2

1

	4. Термоциклиро​вание
	Испытатель
	Норм.
	0,262
	100
	2
	Камера тепла

Камера холода
	1

1
	
	


Окончание табл. 2.28

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	5.Очистка выводов от облоя. Вырубка и загибка выводов
	Сборщик
	Норм.
	3,565
	100
	2
	Установка для снятия облоя

Стол бестумбовый

Пресс вырубки выводов

Пресс загибки выводов
	2

2

2

1
	Скальпель
	2

	6. Горячее лужение корпуса микросхем
	Лудиль​щик
	Вред​ные
	0,614
	96,7
	2
	Приспособление облуживания выводов

Шкаф 2Ш-НЖ
	1

1
	Пинцет

Скальпель
	1

1

	7. Измерение динамических параметров
	Испытатель
	Норм.
	6,32
	88,6
	
	ИИС-1Д
	3
	Пинцет
	3


Примечание. Суммарная трудоёмкость 44,95 нормо-ч на тысячу физических единиц.
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