Nyomtatott huzalozasu aramkorok
és ezekbol felépiilo alrendszerek

KOVACS ANTAL
TERTA

szamitogépes tervezo-gyarto-ellenorzo
(TGE) rendszere a Telefongyarban

(IV. rész)

5. NYOMTATOTT HUZALOZASU LAP
SZERELESE

Nyomtatott huzalozast lapok szerelése a nyomtatott
huzalozasti dramkoroket el6dllito tervezoé-gyarto-
ellen6rzé rendszer egyik legfontosabb eleme. A tel-
jes rendszert vizsgalva tobb ,,intelligens” elemet tar-
talmaz, a szamitégépes hatterli integracioban foko-
zott mértékben részt vesz (konstrukcié—szerelés
miiszaki el6készités—szerelés), illetve arra kihat.

A nyomtatott huzalozast lapok szerelésének ti-
pusfolyamata kozismert, ezen folyamat legtobb eset-
ben az 1. dbra szerint alakul. E tipusfolyamat a val-
lalatunkndl megvaldsult szerelési folyamatra is jel-
lemz6. A folyamat egyes elemeit eltéré technikai
és hatékonysagi szinvonalon létesitettiik, ezek iga-
zodnak koriilményeinkhez: szerelési feladataink szer-
kezetéhez, konstrukciés megolddsainkhoz, valamint
a kiilonféle wvallalati er6forrds lehetéségeinkhez
- pénzigyi, emberi, — és nagymértékben a hozza-
férhet$ technikai kornyezet szinvonaldhoz. Megha-
tarozd szerepet jatszottak azon szubjektiv tényezdk,
amelyek a technologiai fejlesztés soran kockdzatval-
lalasban, illetve szakértelemben jutnak érvényre.

A tervezé-gyarto-ellenérz6 rendszer kiépitési le-
hetGségét, a kiépités komplexitisat és integraldsat
a nyomtatott huzalozast lapszerelvényeket elallito
elem jelentés mértékben meghatarozza, igy a rend-
szerlétesités el8készitése és megvaldsitasa sordn ki~
emelt szerepet kap.

Villalatunkndl a nyomtatott huzalozdsi lapok
szerelés-fejlesztési lehetdségeit, majd a szerelés fej-
lesztés megvalositasat a kovetkezd tényez6k befo-
lyasoltak:

termékszerkezet :
erre a kozepes volumen, egyedi és kissorozata
programtételek a jellemzdk
termékkonstrukeio:

egységesség, tipizaltsag kiilonosen a perspekti-
vikus, illetve 4j fejlesztési produktumok ,,szere-
lés helyes” megoldédsa a jellemzé

kiilonféle egyéb feltételek:

technolégiai kutato-fejleszts bazis 1éte,
eredménye, kiillondsen a lapszerelvény elsalli-
tas teriiletén szamottevad,
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I1. technologiai generdcios elemek alkalmazasi
tapasztalatai, ’

financialis lehetdségek,

illetve azon erkolesi tamogatasok sokasdga,
amely viallalaton kiviil és beliill, e nem kis
kockézatot jelent6 fejlesztés soran hattérként
szerepel.

A fejlesztési program megvaldsitdsa mellett valla-
latunk osszes szerelési feladatat oOsszevonta, ezzel
olyan folyamatfejlesztési koriilményeket teremtett,
amelyek az egyes folyamatelemek esetében a legma-
gasabb technikai és hatékonysagi szinvonald eszko-
zok gazdasigos alkalmazasi lehetGségét biztositotta,
igy tortént ez az alkatrészbeiiltetés esetében is. Je-
lenlegi értékeléseink az elvirdsokat nagyrészt iga-
zoltdk. A fejlesztés és létesités tapasztalatai fontos
tényezdjévé valtak az Egységes Elektronikai Prog-
ram kialakitésanak.

Ezen feltételek és koriilmények adottsiga mellett
létesitettik a kovetkez6kben ismertetésre keriilé
nyomtatott huzalozast lap szerel6 folyamatot, amely-
ben az ajszerti, automatikus alkatrészszerelés teriile-
tére térnénk ki, a tébbnyire kozismert egyéb folya-
matelemeket csak olyan mértékben érintjiik, amely
a teljes folyamat megitéléshez, értékeléshez sziiksé-
ges.
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1. dbra. Nyomtatott huzaloz4si lapok szerelésének
tipusfolyamata (egyszertisitett blokkvézlat)
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A szerelési folyamatot nagyvonaliian csoportositva
az egyes elemcsoportok részesedése a kovetkezGk
szerint alakul:

elgkészités 25%
elészerelés 10%
beiiltetés 35%
forrasztas 25%
kikészités 5%

Az elemcsoportok tartalma:

5.1 Elokészités

Funkcionalis vizsgilat

Forraszthatosagi vizsgalat

Technologia-allosag vizsgalat

Alkatrészkivezet6k el66nozisa

Ny4ak lapok forraszthatdésaginak javitdsa
Kiilonleges alapanyagok, alkatrészek tfizionozasa
Ny4k lapok huzalozasinak modositisa
Alkatrész-valogatas

Axialis kivezetésti alkatrészek hevederezése

DIP IC-k labegyengetése

Axi4lis kivezetésti alkatrészek sorbahevederezése
Alkatrészkivezetok elGkészitése

Alkatrészek betarazasa

5.2 Elgszerelés

Mechanikai szerelés
Forrcsucs szerelés

5.3 Beliltetés

Automatikus alkatrész-beiiltetés
Gépi irdnyitasu kézi beiiltetés
Iranyitokarty4s irdnyitasa betiltetés

5.4 Forrasztds

Kézi forrasztas
Usztaté forrasztas
Allghullamu forrasztas
Forrasztas javitas
Elempotlas, elemcsere

5.5 Kikészités

Kefés mosas
Végkikészit6 lakkozas

Az egyes elemcsoportok részesedése, illetve ardnya
a bazis és fejlesztett folyamatban jelentds mértékben
nem tér el egymastol. Alapvetd kilonbség az §sszes
rafordit4si id6 alakuldsdban van, ez a fejlesztett fo-
lyamat esetében 30—70%-kal csdkkent. A kisebb ha-
tékonysdgi eredmény az analog konstrukcioju, bo-
nyolultabb lapszerelvények esetében és specialis al-
katrészeket fokozottan alkalmazé dramkorok eseté-
ben jut érvényre, a nagyobb eredmény a digitalis
konstrukcional jelentkezik, ahol szereléstechnologiai
szempontbol kedvezébb alkatrészeket és konstruk-
cios megoldasokat alkalmaznak.

A nyomtatott huzalozisti lap szerelés fejlesztésé-
nek, az automatikus szerelés alkalmazasanak fonto-
sabb feltételei:
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Tervezési és konstrukeios elgirasok

az 4dramkor topografiai elrendezése (2a, 2b dbra),

az axialis kivezetést alkatrészek fekv6 és 4116 hely-
zetll beiiltetése,

a DIL tokozasu IC-k beiiltetése a kivetelmények-
nek megfelel6en kell torténjen.

Ezen két alkatrésztipus volumene, alkalmazisuk

perspektivdja az automatikus alkatrészkezelés és

-beiiltetés feltételeit teljesiti.

Alkatrészek dallapota

geometriai méretek, mechanikai szilardsag, ei6ké-
szités modja (hevederezett, omlesztett, dobozolt).
Ezen kovetelmények az alkatrészek jelentds részé-
nél teljesiiltek, illetve vallalaton belili alkatrész
el6készités soran teljesithetdk.

Nyomtatott huzalozdsu lapok dllapota

egységesség, geometriai pontossag, konstrukcios
feltételrendszer.

Ezen kovetelményeket a nyomtatott huzalozast
lap gyartds bels6 feltételeinek megteremtésével,
kiils6 lapgyartas esetén az dtvételi eldirdsok kiter-
jesztésével biztositottuk.

Folyamatos alkatrészellatds

kiils6é és bels6 tényezd, napjainkban — kiilonosen
import alkatrészek esetében, illetve olyan alkat-
részek esetében, amelyek import alapanyag fel-
haszndlasra épiilnek — a szerelési folyamat haté-
konysagat legnagyobb mértékben veszélyeztets
tényezd.

Elgirt mindséqii segédanyagok

importbol, vagy hazai szallitoktoél, de szintén im-
port alapanyag felhasznildsaval biztosithatok, az
elébbi pontban tett megjegyzés ez esetben is ér-
vényes.

Egyéb fellételek

vallalatunknal az V. 6téves tervidészak folyaman
kedvezden alakultak a pénziigyi és személyi fel-
tételek, de emlitést érdemel a munkaszervezéssel,
gyartasiitemezéssel, iizemeltetési és lizemfenntar-
tasi kulturaval szemben tamasztott igény fokozo-
dasa is.

Létesitési tapasztalataink kozott szerepel, hogy
egy ilyen, a vallalatunknal megvalositott nyomtatott
huzalozast lapszerelési folyamat el6készitése és meg-
valositasa, kiillonosen ha azt illeszteni sziikséges egy
komplex integralt TGE rendszerbe 4—5 éves id6sza-
kot igényel. Végrehajtasa csak abban az esetben cél-
szerd, természetesen a kiilonféle hatékonysag és érté-
kelési mutatok teljesiilése mellett, amennyiben a ter-
mékszerkezet alakuldsa 10—15 éves tavlatban ossz-
hangban van a szerel6 rendszer adottsigaval és igy
annak fizikai és erkolcsi életkor4t hasznositani képes.

A folyamat egyes elemeinek ismertetése:
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5.1 Alkatrész-elokészités

Funkciondlis vizsgalat:
A cikksorozat kovetkezs része targyalja.

Forraszthatosagi vizsgalat:

Az alkatrészek e tekintetben altaldban megfelels-
ek. Egyes esetekben referencia informaciok és az
atvétel soran alkalmazott szemrevételezés alapjan
tipusvizsgalatot alkalmazunk. E vizsgalatot tébb-
nyire a kiovetkezd, sajat fejlesztési eszkozok alkal-

lentds miivelet koncentracié mellett torténik a le-
mezforrestics  szerelése, kivagéisa és beiiltetése
a nyomtatott huzalozasi lapba. E miveletet is
sajat fejlesztési és kivitelezésli félautomatikus
iizemti célgépen végezziik (3. dbra).
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mazasaval, illetve iizemi koériilmények modellezé-
sével végezziik:
meritéses vizsgilat,
forraszgombos vizsgalat, - 1} ¢ -
vizualis 6sszehasonlito vizsgalat, = 3
szerelvény kisérleti-forrasztds iizemi koriilmé- = 000000 —
nyek kozott. — $¢

30 MEGFELELO

Alkatrészek elGonozasa: ELFOGADHATO

Univerzalis iizemi eszkozok alkalmazasaval torté-
nik. Belltetendo axialis kivezetésl alkatrészek elrendezese

Axialis kivezetés(i alkatrészek elgkészitése:

Automatikus iizemméda, valamint sajat fejlesz- Mj’l’r‘
tésii és kivitelezést, gépi és kézi miikodtetési esz- | 9.6

- kozok alkalmazasaval torténik. 0-25
Mivel automatikus alkatrészkezelést és -beiiltetést
alkalmazunk, az el6készité miivelet csak a kiegé-
szitd, illetve befejezd beiiltetéseknél sziikséges. Ez 1 oo0?
a koriillmény bekévetkezhet, ha a beiiltetend§ 6sz- o T
szes alkatrészek szdma nem -ér el egy minimadlis (db&tmérd
értéket, tovibba abban az esetben, ha az alkatrész,  gos heyzetben bedttetett Allé helyzetben belltetett
illetve szerelvény konstrukcidjanak geometriai sa-  alkatrészek konstrukcibja alkatrészek konstrukcidja
jatossaga az automatikus beiiltetés feltételeit nem [B366-74]
teljesiti.

Radialis kivezetésli alkatrészek elGkészitése: D 7 D [j D 0 D [‘j D ] £

Sajat fejlesztést és kivitelezést gépi és kézi mi- .
B D

U0

kodtetésli eszkozokkel torténik, alkalmazkodva az
nooen 0o
10 MEGFELELO ELFOGADHAT(

max g
——

-max1,2

egyes féleségek kis volumenéhez, a rendkiviil nagy
féleségszamhoz.

Egységesség varhato fokozodasa esetén felvetédhet
a gépi beiiltetés lehetdsége, ennek realitisa a kocka-

elemek (kondenzatorok) és sziir6 tekercsek eseté-
ben varhato. Belltetendo DIL tokozasl alkatrészek elrendezese

Tranzisztorok elgkészitése:

Az alkatrész és beiiltetési konstrukcios valtozatok-

hoz igazodo6 sajat fejlesztésli és kivitelezésti gépi max 7,11
és kézi mikodtetésl eszkozoket alkalmazunk. |

5.2 El6szerelés

Mériscesatlakozok, atvezetdk, kiemeldszerkezetek sze- 2
relése: gy 10° J

. e e » ’ o
Univerzalis eszkozok és célszerszamok alkalmazé- 15201
saval torténik.

Belltetett alkatrészek konstrukcidja

Lemez forrcsucs beiiltetés: [B266-2b

Kiterjedten alkalmazzuk e megoldast. Sajat fej- , . ) )

lesztési és kivitelezésii célgépen automatikus iizem- ié(;éeﬁ ai ‘%g‘l'gé " é}git.oIl?}fglllflggtg&fg;%gﬁg‘g?ﬁ%ﬁgﬁ;
médban tiizionozzuk a sirgaréz alapanyagit szala- topografiai elrendezése, alkatrész-beiiltetési konstruk-
got, majd a tiizibnozott szalag felhasznalasaval je- ciok.
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3. dbra. Lemezforrcsiics beiiltetd célgép (Telefongyari fejlesztés)

5.3 Alkatrészek beiiltetése

Szerelési feladatainkhoz igazodva az alkatrészeket
eltérd technikai szinvonali és hatékonysiagiu munka-
helyeken iiltetjiik be. A beiiltetés automatikusan tor-
ténik gépi iranyitas mellett kézi beiiltetéssel, illetve
iranyitokartyas kézi beiiltetéssel. Az egyes lapszerel-
vények szerelési folyamatara jellemzé, hogy az alkat-
részek beiiltetése megoszlik az eltér6 hatékonysagu és
technikai szinvonald munkahelyek kozott. Automa-
tikus beiiltetés alkalmazasa esetén ez gyakorlatilag
minden esetben igy torténik.

Az alkatrész-beiiltetési, folyamatkialakitasi forma
jol illeszkedik az egyedi, kis- és kozépsorozatu fel-
adatok elvégzéséhez. Jo lehetdséget biztosit techno-
logiai szakositdsi folyamatmegosztisra, f6- és el§-
készits feladatok szétvilasztasira, munkavégzési fe-
lelssség egyértelmii elhataroldsara.

Az alkalmazisra keriil beiiltetési valtozat megha-
tarozasa a kovetkezdk szerint torténik: automatikus
iizemmoda beiiltetést alkalmazunk minden olyan
esetben, amikor ez a valtozat kiilonféle feltételrend-
szere teljesiil — konstrukcids kritériumrendszer, al-
katrészek allapota, nyomtatott huzalozési lapok geo-
metriai adatai stb. —, tovabbi ha a beiiltetend8
Osszes alkatrészszam elér egy minimal értéket, amely
a feladatvallalas feltételeként lett meghatdrozva. Az
alkatrészszam a lapokon levd, egy felfogasban auto-
matikus iizemmodban beiiltetheté alkatrészszdm és
a gyartasi sorozat szam szorzatabdl adodik. Nagy-
vonalud értékelés torténhet a 4. dbra szerinti diagram
alkalmazasival, de egyes esetekben ettél eltéré ada-
tok is indokolhatjdk az automatikus alkatrészbeiil-
tetés alkalmazasat, illetve elkeriilését, példaul kisér-
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leti sorozatok, fokozott mindéségi—megbizhatdsagi
igények, illetve szempontok.

Automatikus alkatrészkezelési és -beiiltetési lehetd-
séggel rendelkeziink az axislis kivezetést alkatrészek
fekvé és 4116 helyzetben torténé szerelése esetén, va-
lamint a DIL tokozést 1C-k esetében. E két alkat-
rész tipusanak mennyisége, illetve az adatok pers-
pektivikus alakuliasa indokolta a két szereldmodul
iizembe allitasat, a kovetkez6k szerint:
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8 L
£ -
-8 50
n
X
5 40
-3 L
B 0 A b Lobod
23 \ EEERENEEN
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5 N i [
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gyartasi sorozat /db/
[B266-4]

%. dbra. Kézi ¢s automatlkub clembeiiltetés hatargor-
éje.
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Azidlis szereld modul :

Axialis kivezetés(i alkatrészek hevederezése :

tovabbra is szamolnunk kell azzal, hogy a keres-
kedelembhdl az alkatrészek egy részét csak hevede-
rezés nélkil tudjuk beszerezni. Ez a jelenség, to-
vabba az automatikus szereléstdl elvart hatékony-
sag sziikségessé tette ezen technoldégiai lehetdség
vallalaton belilli megteremtését. Az axialis kiveze-
tésii alkatrészek labainak egyengetésére és szala-
gositasara tizembe Aallitottunk egy amerikai gyart-
manya UNIVERSAL 2425/2315 tipusu berende-
zést, amely az axialis kivezetésii alkatrészeket rez-
gbadagoloval rendezi és adagolja, az elemlabakat
egyengeti és az alkatrészeket a sziikséges geomet-
riai méretek mellett szalagositja (5. dbra).

A berendezés jellemzd miiszaki adatai:

Termeldékenysége : 5—15 000 elem/6ra
Testhossz: 3,2—57 mm

Testatmérs: 2,4—16 mm

Kivezetés hossz: 22—67 mm

Teljes elemhossz: 50—190 mm

A szalagheveder osztasa: 5 vagy 10 mm
Kivezetés atmérs: 0,5—1,3 mm

Axialis kivezetésii alkatrészek szalagositdsa:

a berendezés a szalagositott axialis kivezetés(i ele-
mek beiiltetési sorrendnek megfelels sorbaszalago-
sitasat végzi. Kézi, illetve szalagositott alkatrész-
adagolassal iizemeltethet. A sorbaszalagositdé be-
rendezés tipusszama: UNIVERSAL 2585 (6. dbra).

A berendezés jellemz6 miiszaki adatai:
Termelékenység: 10—15 000 elem/ora
Vezérlés: PDP 11/04 8k szamitogép
Programozhaté elemféleségek szama: 60

Bemeneti oldal:

Szalagszélesség max. 100 mm
Testatmérs: max. 9,5 mm

Testhossz: max. 25 mm

Kivezetés 4tmér6: 0,4—1 mm

A szalagheveder osztasa: 5 vagy 10 mm

Kimeneti oldal:

Szalagszélesség : beallithatéo max. 90 mm
A szalagheveder osztasa: 5 vagy 10 mm

Axialis kivezetésd alkatrészeket fektetett helyzetben
betiltets gép:

Axialis kivezetés(i elemek nyomtatott huzalozast
lapba fekvd helyzetben térténd beiiltetését végzi.
Sorbaszalagositott elemekbdl dolgozik, varialhato
beiiltetési raszter tavolsaga beiiltet fejjel rendel-
kezik. Uzemelése automatikus iizemmoda, tipus-
szdma UNIVERSAL 60 288 (7. dbra).

A berendezés jellemz6 miiszaki adatai:

Termelékenysége: 4—8000 beiiltetés/ora
Vezérlés: PDP 11/04 8k szamitogép
Koordinata asztal méret: 18 x 18"
Asztalsebesség: 20 m/p

Pozicionalis pontossag: +0,025 mm
Bemend szalagheveder osztasa: 5 v. 10 mm

5. dbra. Axialis kivezetésii alkatrész-hevederez6 auto-
mata (UNIVERSAL)

Testatmérs: max. 9,5 mm
Testhossz: max. 25 mm
Kivezetés atmérs: 0,4—1 mm

Axialis kivezetési alkatrészeket 4llohelyzetben be-
iilteté gép:

Axidlis kivezetésii elemeknek a nyomtatott-huzalo-
z4st lapba 4llé helyzetben torténé beiiltetését végzi.

6. dbra. Axialis kivezetés(i alkatrész sorbahevederezs
automata (UNIVERSAL)
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Sorbaszalagositott elembél dolgozik, 3,81 mm-es (3
raszter) labtavolsaggal rendelkezé beiiltetési lehets-
séggel rendelkezik. Automatikus iizemmoédu, tipus-
szama: UNIVERSAL 5288/H (8. dbra).

A berendezés jellemz6 miiszaki adatai:

Termelékenysége : 3—5000 beiiltetés /ora
Vezérlés: PDP 11/04 8k szamitogép
Koordinata asztal méret: 187 % 18”
Asztalsebesség: 20 m/p

Pozicionalis pontossag: £0,025 mm
Bemen6 szalagheveder osztasa: 5 mm
Testatmérs: max. 3 mm

Testhossz: max. 7 mm

Kivezetés atmérs: 0,4—0,6 mm
Beiiltetési labtavolsag: 3,81 mm

DIL tokozast IC szerel6 modul:
8. dbra. Axialis kivezetésli alkatrészeket 4llo helyzet-

Labegyenget gép: ben beiilteté gép (UNIVERSAL)

DUAL-IN-LINE tokozasu integralt aramkorok ki-

vezetéselm’ak egye’nggtésé:c vég.m’. Téras adagolasu, Mindkét szerelémodul fontos eleme az alkatrész-
az alkatrészek labait tobb irdnyban egyengeti. vizsgalo, ezek technikai és hatékonysagi szinvonala
Automatikus iizemmo6da. Uzemelé berendezésiink megfelel a szerelsmodul egyes elemeinek, illetve

tipus szama: UNIVERSAL 4421—15 (9. dbra).  jlleszkedik ezekhez. Az alkatrészek vizsgalatarol
és eszkoOzeirdl a cikksorozat kovetkezo részében szo-
lunk.

Az automatikus Gzemmoda alkatrészkezel6 és

A berendezés jellemz6 mtiszaki adatai:

Termelékenysége : 8000 elem/ora
Max. DIP ldbszdm: 20

DIP labsorok tavolsaga: 0,3
Uzemmod : tarbol tarba

DIP beiiltets gép:

DUAL-IN-LINE tokozast integralt Aramkoéréknek
nyomtatott huzalozasu lapokba torténd beiiltetését
végzi. Taras adagolasit. Automatikus tizemmoédu.
Berendezésiink tipusszama: UNIVERSAL 6787
L—-DIP (10. dbra).

A berendezés jellemz6 miiszaki adatai:

Termelékenysége : 4—5000 beiiltetés /ora
Vezérlés: PDP 11/05 8k szamitogép
Koordinata asztal méret: 18 18”
Asztalsebesség: 16 m/p

Pozicionalasi pontossag: +0,025 mm
Max. DIP labszam: 20

DIP labsorok tavolsaga: 0,3”
Programozhatd DIP-féleségek szama: 24

7. dbra. Axialis kivezetésii alkatrészeket fektetett hely- . ) o
zetben beiiltets gép (UNIVERSAL) 9. dbra. DIP labegyengel$ gép (UNIVERSAL)
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-beiiltetd gépek beruhdzisinak elGkészitése soran
tobb cég termékeit vizsgaltuk, igy az amerikai
UNIVERSAL, illetve DYNA-PERT a Japan AVI-
SERT cégekét. Az amerikai UNIVERSAL cég mel-
lett a kedvezd szallitasi készség, az arak, a berende-
zések felépitésének jellege és miiszaki megbizhato-
saga, valamint kiterjedt referencia listai alapjan dén-
tottink. :

Sziikséges megjegyezni, hogy az egyes gépek ve-
zérlése CNC, ami a gépvezérlés mellett tobb az iize-
meltetés soran elényosen alkalmazhaté szolgaltatast
is nyujt, tobbek kozott: gépmeghibasodas esetén
diagnosztizalasi iranyt ad, tobb olyan adatképzésre,

10. dbra. DIP beiilteté gép (UNIVERSAL)

11. dbra. Rugalmas programozasu, gépi iranyitasa és
alkatrésztarolasi kézi alkatrész-beiilteté munkahely
(ROYONIC)
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12. dbra. Merev programozasd, gépi iranyitast és al-
katrésztarolast, kézi alkatrész-beiilteté munkahely
(Telefongyari fejlesztés)

adatkezelésre és adatnyilvantartasra is lehetdséget
biztosit, ami a termelés iranyitasa soran eredménye-
sen alkalmazhato. ‘

Az automatikus szerelést kézi beiiltetés koveti.
A kézi beiiltetés alkalmazott megoldasa tobb ter-
melési tényezotol figg, e kérdés eldontésénél szere-
pet jatszik tobbek kozott: ‘

a gyartasi sorozatnagysag,

a szerelt lapok bonyolultsaga,

az automatikus szerelési feladatok jellege: bonyo-
lultsag, beiiltetend§ alkatrészek szama.

E tényezdk alapjan a befejez beiiltetés torténhet:

ROYONIC tipusi munkahelyen: a munkahely
rugalmas programozassal, illetve onprogramozasi
lehet6ségekkel rendelkezik. Ezenkiviil 80-féle alkat-
rész irdnyitassal dsszhangban levé taroldsara és a be-
iiltetés iranyitasara ad lehet8séget (11, dbra).

Merev programozasu vetitéses iranyitasa munka-
helyen. A sajat fejlesztésti és kivitelezésti munkahely
alkalmas 60-féle alkatrész iranyitassal osszhangban
torténd tarolasara, tovabba a beiiltetés iranyitdsara
(12. dbra). ‘

Iranyitokartyas irdnyitasu kézi beiiltetésii munka-
helyen. E munkahely alkalmas 60-féle alkatrész
tarolasara, iranyitokartyaval torténé iranyitas mel-
letti kézi beiiltetésre.

Egyes esetekben sor keriilhet egy-egy lapszerelvény
egy munkahelyen torténé teljes kézi beiiltetésére is.
Ez akkor kévetkezik be, ha az automatikus szerelés
valamilyen feltétele a gyartas soran nem teljesiil.
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Az alkatrész-beiiltetési valtozatok dsszevetése

1. tablazat

(+épi irdnyftdsu

Tranyftokdrtyds ¢és miikodtetést Automatikus
kézi beiiltetés
. nagy
Gyartasi volumen llif)zgpes kozepes nagy
icsi S
Kicsi
L
=
= kis
2 . koézepes kozepes -
ke
> Gyartasi-féleség nagy nagy kézepes
@ nagy
]
£
= " . kis
« s kozepes kozepes .
o Gyartasi sorozat Kiosi Kiesi kozepes
< nagy
2 . egyszerii
Konstrukeié bonyolultsaga egyszerii bonyolult bonyolult
. sec elem 5—7 '3—5 " 0,5—0,8
Beiiltetési .
teljesitmény
arany 1/10 1/7 —
-2}
33 |
57 m-h. 20—50 eF't 12—18 eDM 50—70 $
&
34 Munkah. kéltség \
=g arany 1/70 1/8 —
wn L
25
£% m? 4 5 8
g = Terletigény
S g roduktiv
B i’ p ) arany 5 4,5 —
<g
2
t6 1 1 1
Létszamigény
arany 10 7 —
Konstrukei6s feltételrendszer Kiesi Kiesi jelentds
Rendszerfiiggés kiesi kozepes jelentds

” 2

Az 1. tdbldzat szamszeriisitve, illetve verbélisan
osszehasonlitast végez a vdllalatunknal alkalmazott
kiillonféle — az elébbiekben ismertetett — beiiltetési
valtozatok kozott. Ezen 6sszehasonlitd tablazat
iranyt adhat egy fejlesztési célrendszer kialakitdsara,
tovabba kilonféle alkalmazastechnikai informéciok
képzésére alkalmas.

5.4 Forrasztds

Gépi forrasztés:

A lapszerelvény konstrukcios adottsagatol és a gyér-
tasi sorozatok nagysagatol fiiggéen alkalmazunk
nyugvo fiirds usztatd forrasztast (ZEWA), illetve
hullamfiirdés gépi forrasztast (HOLLIS).

Forrasztas javitas:

Hibas forrasztasok még a legkorrektebb technologiai
feltételek mellett is bekovetkeznek. Szdmuk a kiilon-
féle feltételrendszer kedvezé alakuldsaval egyre in-
kabb csékken, napjainkban 0,5—2% kozotti hibas
forrasztissal kell szamolni. A hibas forrasztasok ja-
vitdsa egy vizudlis irdnyitdst kell§ modon felszer-
szamozott munkahelyen torténhet. E munkahelyen
torténhet az altalaban funkcionalis okokbol sziiksé-
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ges alkatrészcserék végrehajtdsa is, amely a hibés
alkatrész kiforrasztasat, illetve az uj alkatrész beiil-
tetését és beforrasztasat teszi szitkségessé. B miivelet
végrehajtasa a hatékonysagi tényezdk alakuldsa mel-
lett dont6en meghatdrozza a szerelvény mindségi és

13. dbra. Kézi kiforraszto allomas (PACE)



5.5 Kikészités

Mosas:

Kefés elomosast, tovabba tobbaknas oldoszeres, fo-
lyadék- és g6zfazistt mosoberendezést alkalmazunk
félautomatikus iizemmodban.

Az el6bbiekben ismertetett nyomtatott huzalozast
lap szereld folyamat megvaldsitasaval jelentds mér-
tékben hozzajarult ahhoz, hogy a nyomtatott huza-
lozastt dramkoroket eléallito tervezd-gyarto-ellen-
Grz6 rendszer véllalatunknal eredményesen megvalo-
sult. Ha csak a szerelési folyamatot értékeljiik, ered-
ményei a kovetkezik szerint foglalhatok Ossze:

jelentds élmunka-megtakaritas,

mindség és megbizhatosag javulasa,

hibas beiiltetések szamanak kikiiszobolése,
megbizhatosagi tulajdonsagat. E miiveletek elvégzc- rugalmas gyartokapacitas kialakulasa,

sére jol alkalmazhatok a PACE (13. 4bra), illetve elokészitd, segéd- és kiszolgalo folyamatok gépe-
ERSA WK 174 tipusa eszkozok (14. abra). sitése stb.

14. dbra. Kézi kiforraszto allomas (ERSA)




