1
7

Список чертежей базы данных по оснастке

Имя файла
Наименование оснастки
Краткое описание

















6. Техническое задание.

6.1 Техническое задание на разработку приспособления для выполнения операции формовки выводов резистора.

Конструкция приспособления должна обеспечить:

-возможность формовать  выводы резистора;

-исключение недопустимой деформации выводов.

Приспособление должно иметь:

-габариты, позволяющие разместить его на электромонтажном столе;

-пневматический привод.

6.2 Техническое задание на разработку приспособления для формовки и обрезки выводов транзистора.

Конструкция приспособления должна обеспечить:

-возможность формовать и обрезать выводы различных типоразмеров транзисторов;

-исключение недопустимой деформации выводов.

Приспособление должно иметь:

-габариты,позволяющие разместить его на электромонтажном столе;

-ручной механический привод.
6.3 Техническое задание на разработку поворотного стола.
Конструкция приспособления должна обеспечить:

-установку ЭРЭ на плату и его ручную фиксацию;

-надежное, быстрое  и простое крепление печатной платы;

-исключение повреждения печатной платы;
-удобство в работе.

6.4 Техническое задание на разработку ванны для лужения.

Конструкция приспособления должна обеспечить:

-безопасную работу;

-минимальный теплообмен с внешней средой;

-термоэлемент должен обеспечивать нагрев  350(С

-удобство в работе.

6.5 Техническое задание на разработку электропаяльника.

Конструкция приспособления должна обеспечить:

-безопасную работу;

-возможность замены жала;

-удобство в работе.

6.6 Техническое задание на разработку приспособления для выполнения операции   лужения интегральных микросхем.

Конструкция приспособления должна обеспечить:

-надежный захват и удержание ИМС;

-максимальный контакт с поверхностью микросхемы.

-возможность работы с различными типономиналами ИМС.

Конструкция недолжна наносить механические повреждения и деформировать выводы ИМС.

7. Описание устройства и принципа действия оснастки.

7.1 Приспособление для формовки  выводов резистора.

Устройство состоит и собирается из следующих основных частей: стойка (1) к которой крепится стандартный пневмоцилиндр винтом(11) и матрица(4) с тремя посадочными местами для элементов, которая крепится на основание винтами (13) и штифтуется. Основание крепится к стойке двумя винтами(10) и штифтуется. Пуансон(5) с тремя прижимами(6) крепится к поршню(2) пневмоцилиндра с помощью двух винтов(11) и гаек(12).

  При подачи давления q из пневмосети цеха (q=0,4 МПа) в один из двух каналов пневмоцилиндра приходит в движение поршень с пуансоном. Пуансон, двигаясь по двум направляющим(8), формует выводы трех резисторов, расположенных на посадочных местах матрицы. При подачи давления q во второй канал пневмо-цилиндра поршень возвращается в исходное положение. 

7.2 Приспособление для формовки и обрезки выводов транзистора.

Устройство состоит из следующих частей: основание (1), плиты (2), на которой установлены матрицы (4), направляющая (7), вилка (11) с рычагом (14).

При нажатии на рычаг (14) усилие передается на вилку (12). Затем через блок крепления инструмента на нож (10) и установленный на нем пуансон (3). После обрезки и формрвки выводов транзистора и снятия усилия с рычага (14) возвратная пружина (13) возвращает инструмент в исходное положение.  

7.3 Поворотный стол.

Поворотный стол состоит из следующих основных частей: основания(2), на котором крепятся кронштейны(1), подвижная рамка (3) .

Приспособление собирается следующим способом: сначала собираем раму в соответствии с чертежом, потом берем основание и прикручиваем к нему один кронштейн с помощью болтов(9), дальше берем раму и вставляем одну ее ось в закрепленный кронштейн , а другую в незакрепленный кронштейн и прикручиваем его к основанию; прикручиваем к осям рамы фиксаторы.  

Предназначено для повышения удобства при монтаже ячеек и вследствие этого повышения производительности труда. Приспособление предназначено для монтажа ячеек размером 120x90 мм. и толщиной не более 2-х мм. 

Приспособление представляет собой поворотный механизм, состоящий из основания и поворотной рамы. На кронштейнах крепятся держатели поворотной рамы, на которых она подвешена. Угол поворота поворотной рамы не ограничен. Для закрепления рамы в определенном положении предусмотрены две затягивающие ручки.

 Монтируемая ячейка помещается в пазы и упирается пружинами.

7.4 Ванна для лужения.

   Устройство состоит из следующих основных частей: плита(4) на которую крепятся основание(3), ванна(1), корпус(2). Ванна нагревается термоэлементом(6).

    Приспособление собирается следующим способом: берем плиту(4), прикручиваем на нее ножки(7), затем устанавливаем на плиту основание(3) и корпус(2) и прикручиваем их винтами(8). Потом берем термоэлемент(6) и обкладки(5) и устанавливаем в корпус. Затем устанавливаем ванну и прикручи-ваем ее к корпусу винтами(9).  

    Устройство предназначено для лужения выводов ЭРЭ.

    Устройство подключается к электросети и термоэлемент обеспечивает нагрев ванны с припоем  до 350( С. Выводы элементов лудятся с помощью устройства погружения окунанием в ванну с припоем.

Для предотвращения отравления персонала парами припоя необходимо залить в ванну глицерин в количестве необходимом для образования ровной пленки над поверхностью припоя.
7.5 Электропаяльник.

Электропаяльник состоит изследующих основных частей: термоэлемента (1), выполненного на нихромовой проволоке (11),жала (2),установленного на втулку (4),

через которую протянута проволока (11) с керамическими изоляторами (12),ручки (6),электропровода (7),вилки.

Для повышения безопасности корпус (5) электропаяльника заземлен с помощью провода (8) и щупа (10).

7.6 Приспособления для лужения микросхем.

Устройство состоит из следующих частей: державка (1), на которой закреплены верхняя скоба (4) и верхняя половина насадки (3), прижима (2), на котором установлены, соответственно, нижняя скоба (4) и нижняя половина насадки (3).

При нажатии на державку (1) прижим (2) поворачивается, тем самым разжимая губки насадки (3). После захвата микросхемы и снятия усилия губки сжимаются под действием пружины (5).
8.Расчеты.
8.1 Приспособление для формовки  выводов резистора.

Расчет пневмоцилиндра пневматического привода штампа для формовки выводов резистора.

[image: image1.wmf]Действующие силы на штамп представленны на рис.1. Подвижная часть двигается в вертикальной плоскости. Движение вниз происходит под действием силы W (рабочая сила пневмоцилиндра). Движению вниз препятствуют: усилие формовки выводов Pф ; усилие прижима выводов РЭ -Рпр и суммарная сила трения Fтр, возникающая между колонками и втулками, а также между выводами РЭ и пуансоном. 

Рис.1.  

Штамп для формовки выводов РЭ и пневматический привод  схематично показан на рис.2.

[image: image2.wmf]
Рис.2

Суммарное усилие на штоке пневмоцилиндра W=2Pф+Pпр+Fтр

Усилие формовки выводов для одного РЭ :Pф=k(вF , где

k- коэффициент запаса, равный (1,2;

(в- предел прочности на разрыв;

F- площадь сечения вывода.

Подставляя значения всех множителей получим : Рф(200 г.

Усилие прижима выводов для одного РЭ: Рпр(0,3Рф=0,3*200=60г.

Силой трения в устройстве можно пренебречь.

W=NРЭ*(200+60)+Nп*5000=11560 г., где NРЭ- количество одновременно формуемых РЭ (NРЭ=3); 

Nп- количество возвратных пружин (Nп=0).

W=k*(*Дп2P/4 (  Дп=(4*W/(kP)1/2 , где Р – давление воздуха в пневмоцилиндре (Р=4..6 атм.);  k – коэффициент запаса (k=1,2).

( Дп=(4*11560/3,14*1,2*5*100000)(0,05278м=52,78мм.

Округлим до стандартного диаметра 60 мм.

11.2.1  8.2 Приспособление для формовки и обрезки выводов транзистора.

11.2.2  Радиус гибки.

Минимально допустимый радиус гибки определяют по формуле :



  (4)

 где  K - коэффициент,зависящий от свойств материалла;

        S - толщина материалла, мм.



 мм

11.2.2 Усилие гибки.

  Усилие вырезки P (в кГ) определяют по формуле :



   

(5)

  где L - Суммарная длина линии гиба, мм;

      S - Толщина материала, мм;

     

- временное сопротивление, кГ/мм*мм;

      K - коэффициент 

  Для сплава 

=25 кГ/мм*мм



 кГ

11.2.3 Усилие резки.

Расчетное усилие резки P (в кГ) определяют по формуле :



   

(6)

где L - Длина реза, мм;

      S - Толщина материала, мм;

     

- сопротивление срезу, кГ/мм*мм. 

  Для сплава 

=20 кГ/мм*мм



 кГ

8.3 Поворотный стол.

Точностной  расчет при монтаже ячейки.

В моем ТП ЭРЭ на плату устанавливаются в ручную,  а точностной  расчет необходим при механизированной или автоматизированной установки элементов , то точностной расчет при монтаже ячеек приводить не надо.

8.4 Ванна для лужения.

Расчет термоэлемента в ванне.

Температура припоя 350 градусов.

Коэффициент теплообмена К=1,27*10-4 Вт/(С*мм2.

Требуемая мощность P=(T*S*K=325*582*(*1,27*10-4 =300 Вт.

Для провода диаметром 1.2 мм требуемое количество витков нихромовой проволоки:
R=U2/P;  R=(*l/S

N=U2*S/((*l*P)=11.1

Для обеспечения электробезопасности необходимо обеспечить расстояние в 2-5 мм между проводами под напряжением и другими частями .

9.Технико-экономическое обоснование выбранной оснастки.

Обоснование экономической целесообразности выбранного технологического процесса.

Технологическая себестоимость единицы продукции определяется:

СТ = А + В/N,

А - текущие (переменные) затраты на одну деталь;

В - постоянные (единовременные) затраты на оснастку, новое оборудование, наладку при переходе на новое изделие и т. д., то есть расходы на годовую программу;

N - годовая программа выпуска.

Технологическая себестоимость годовой продукции определяется:

СГ = СТ * N = А * N + В.
 Текущие расходы (расходы при изготовлении каждой единицы продукции):
А = СМ + СЗ + СПр,
СМ  - себестоимость материала продукции:

СМ == m * q +m0 * q0,

m ,m0 - нормы расходы материала и отходов на единицу про​дукции;

q, q0,- стоимость единицы продукции и стоимость отходов;

СЗ   - себестоимость зарплаты рабочих 
СЗ == (Т * ТС * К/60) * (1 + р/100),

Т - трудоемкость изделия, в минутах;

ТС - тарифная ставка рабочего (20 руб./час);

К - количество рабочих;

р - величина начислений по соц. страхованию (12 - 14 %);

СПр - накладные расходы (электроэнергия, газ, ремонт и т. д.):

СПр = 3 * СЗ.

Единовременные расходы В == СО + СН, 
СО - стоимость оборудования;

СН - стоимость наладки оборудования:

СН = (ТН/60) * ТС * (1 + р/100),

ТН - норма времени на наладку;

ТС - тарифная ставка наладчика;

р - величина начислений по соц. страхованию (12 - 14 %).
 Произведем сравнение ручного и механизированного монтажа ЭРЭ на печатную плату.

1. Ручной монтаж.

Количество собираемых ячеек                      -1800;

Количество монтажников  - 4;

Максимальное количество элементов в ячейке
- 51;

Ориентировочная себестоимость материала продукции СМ =200

Поскольку затрат на наладку оборудования нет, СН = 0. 

Текущие расходы:

СЗ = (65 * 20 * 12/60) * (1 + 14/100) =300 руб.

СПр = 3 * 300 = 900 руб.

А = СМ + СЗ + СПр = 1400 руб.

Единовременные расходы:

В = СО = 5 000 руб. Себестоимость единицы продукции:

СТ == А + В/М = 1400 + 5 000/1800 = 1403 руб.

 2. Механизированный монтаж.

Количество собираемых печатных узлов                    - 1800;

Количество монтажников                                 -
3;

Максимальное количество элементов в печатном узле          - 51;

Ориентировочная себестоимость материала продукции СМ =200 

Текущие расходы:

СЗ == (65 * 20 * 6/60) * (1 + 14/100) = 150 руб.

СПр = 3 * 150 = 450 руб.

А = СМ + СЗ + СПр =800 руб.

Единовременные расходы:

СО = 100 000 руб.

СН = (60 * 40/60) * (1+14/100) =45 руб.

В = СО + СН = 100 045 руб.

Себестоимость единицы продукции:

СТ = А + В/N = 800 + 100 045/1800 = 855 руб.

Сравнение полученных результатов при ручном и механизированном типе производства:

К = СТ руч./СТ мех. = 1403(1401)/855 = 1.2.

Применение механизированного монтажа дает выигрыш себестоимости 20%. Эффективность данного технологического процесса повысится, если увеличить годовой объем выпуска, так как боль шая часть оборудования слабо загружена. Так, устройства для формовки и обрезки ЭРЭ загружены на    15 - 20%. Это значит, что можно увеличить годовой объем выпуска без дополнительных затрат на оборудование. Кроме того, пайка волной припоя в сравнении с ручным монтажом обеспечивает более высокое качество и надежность изделий.

10.Список литературы.

1.Гриднев В.Н. Курс лекций по ТПС. М.,1999г.

2. В. Н. Гриднев "Методические указания для курсового проектирования по курсу "Технология производства ЭВА".

3. К. И. Билибин, В. Н. Гриднев, А. П. Кузин "Проектирование технологической оснастки для сборки модулей ЭВА первого уровня". Методические указания к курсовому проектированию по курсам:

"Технология приборостроения и производства ЭВА" и "Технология приборостроения и производства РЭА".

� EMBED AutoCAD.Drawing.15  ���





� EMBED AutoCAD.Drawing.15  ���








PAGE  
7

[image: image3.wmf][image: image4.wmf]_989233335.unknown

_989233336.unknown

_1021359715.dwg

_989233338.unknown

_1018368779.dwg

_989233337.unknown

_989231479.unknown

_989232318.unknown

_989232319.unknown

_989232659.unknown

_989233334.unknown

_989232320.unknown

_989232317.unknown

_989231264.unknown

