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ПОДГОТОВКА РАБОЧЕГО МЕСТА 
И ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДОВОГО ПРОЦЕССА
АМДВ.25XXX.YYYY

Настоящая технологическая инструкция предусматривает подготовку и организацию трудового процесса при выполнении технологических операций сборки и монтажа электронных компонентов на печатную плату и отмывки печатных плат после пайки.

Перед началом работы проверить параметры окружающей среды.

Параметры окружающей среды в производственном помещении для сборочно-монтажного производства и в помещении склада хранения ЭРЭ должны соответствовать следующим требованиям:
 - температура +19 ÷ 28°С;
 - относительная влажность 40 ÷ 60%.

Работу с печатными платами проводить в перчатках х/б или держать платы за торцы или технологические поля во избежание загрязнения жировыми пятнами паяемых поверхностей.
1 Организация трудового процесса
1.1 К работе допускаются лица изучившие настоящую инструкцию, инструкции по эксплуатации оборудования и прошедшие инструктаж по технике.

1.2 Чистоту и порядок на рабочем месте поддерживать в течении всей рабочей смены.

1.3 Все операции должны производиться в следующей спецодежде:
1.3.1 халат из х/б ткани ГОСТ 12.4.131-83; ГОСТ 12.4.132-83;ГОСТ 2476081-83;
1.3.2 шапочка ГОСТ 23134-78;
1.3.3 антистатический браслет по  ГОСТ Р 53734.5.1-2009
1.3.4 При выполнении операций с использованием отмывочных жидкостей в соответствии с указаниями в МК использовать нитриловые перчатки ГОСТ 3-88.
2 Подготовка рабочего места при монтаже и сборке компонентов на печатную плату
2.1 Убрать с рабочего места посторонние предметы.

2.2 Подготовить и разместить в удобном для работника положении конструкторскую и технологическую документации, необходимые инструкции по технике безопасности и эксплуатации.
2.3 Получить перечисленные в соответствующей технологической карте изделия, сборочные единицы, детали, полуфабрикаты, основные и вспомогательные материалы.
2.4  Подготовить к работе перечисленные в технологической документации инструмент, оснастку, тару; проверить соответствие маркировки оснастки с указанной в ТД. На немаркированной оснастке производить работу запрещается.
2.5  Протереть тканью, смоченной в спирте, проволоку припоя (в случае использования припоя) и оснастку в местах соприкосновения оснастки с деталями.
2.6 Отходы марли после очистки трафарета от остатков паяльной пасты помещать в тару для отходов с плотно закрывающейся крышкой.
2.7 После окончания работы:

2.7.1 убрать инструмент, оснастку, приспособления, 




расходные материалы, комплектующие и документацию;

2.7.2 отключить электрооборудование
3 Подготовка рабочего места при отмывке печатных плат после пайки
3.1  Убрать с рабочего места посторонние предметы.
3.2 Подготовить и разместить в удобном для работника положении технологическую документацию, необходимые инструкции по эксплуатации оборудования, приборов и т.д., используемых при выполнении операции, технические описания, инструкции по технике безопасности.
3.3 Получить перечисленные в соответствующей технологической карте изделия,  сборочные единицы, детали, вспомогательные материалы.
3.4  Подготовить к работе перечисленное в ТД оборудование для отмывки печатных плат.
3.5 Соблюдать правила обращения с отмывочными жидкостями, указанными в их паспортах безопасности.
3.6 Работать в нитиловых перчатках ГОСТ 3-88
3.7 После окончания работы:

3.7.1 убрать инструмент, оснастку, приспособления, 
расходные материалы, комплектующие и документацию;

3.7.2 отключить электрооборудование


