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Otazka kvality osazenych a zapajenych
desek s ploSnymi spoji je stile aktudlni
a méla by byt pro kazdého vyrobce za-
sadni, zejména v dob¢ zvySujiciho se
mnozstvi konkuren¢nich vyrobct a v do-

bé probihajici krize. Zakaz-
nik ma moznost oslovit vice
vyrobcli nez v minulosti,
neni problém oslovit i za-
hrani¢ni vyrobce, ktefi jsou
schopni nabidnout diky lev-
néjsi pracovni sile zajima-
véjsi cenovou kalkulaci.
Proto je dulezité nabizet
sluzby ve vysoké kvalité,
ktera se zdkaznikovi vyplati
vice neZ nakoupit ,,levné*.

Blokové schéma znazor-
fluje zndmy proces 0sazo-
vani desek ploSnych spo-
ju, véetné hlediska sledova-
ni moznych chyb, zplisobe-
nych jednotlivymi techno-
logickymi operacemi. Ob-
razek predpoklada montaz,
tj. osazeni a pajeni nékolika
desek plosnych spojt a je-
jich naslednou sestavu v je-
den produkt. Schéma zahr-
nuje i moznost pajeni vinou
nebo pfetavenim.

1. vstupni kontrola

Na pocatku vyroby je
nutna kontrola vSech kom-
ponenti vyrobkl. Kontro-
la probiha podle vnitropod-
nikovych smérnic. Napf.
u elektrickych soucéstek se
kontroluji mechanické roz-
méry a elektrické jmenovi-
té hodnoty. Podle poctu vy-
robkt probiha i zptisob kon-
troly, napf. u sériové vyro-

by se nekontroluji vSechny kusy, ale na-
hodnym vybérem podle zadaného klice
jen nékolik kusi. Jestlize z ndhodné vy-
branych komponentt urcity pocet nevy-
hovi pfedpistim, je celd dodavka vracena

provadéna nezavislym organem.
2. opticka kontrola

dodavateli. Vstupni kontrola by méla byt

Tato mezioperacni dilenska kontrola
nasleduje ihned po osazeni a v mno-
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Obr. 1 Sled vyrobnich operaci v technologii osazovani
a pajeni desek ploSnych spojii a mezioperaéni kontroly

castek.

ha pripadech je provadéna pracovni-
kem, ktery desku ploSnych spojt osa-
dil, a to ru¢né nebo strojové. Pracov-
nik kontroluje tplnost osazenych sou-

3. opticka kontrola

Treti kontrola nésledu-
je ihned po péjecim proce-
su. Ma za tkol zjistit kva-
litu pajenych spoji, zkraty
nebo nezapdjené soucastky
a pritomnost vSech soucas-
tek (napf. zavada zptsobe-
na odplavenim soucéstek).
U optickych kontrol je tie-
ba si uvédomit, Ze je ovliv-
néna lidskym faktorem.

4. kontrola vlastni funk-
ce jednotlivé desky plos-
nych spoji

Nastaveni poZadovanych
parametri na specialnich
jednoucelovych pristrojich
nebo jednotlivych méficich
pristrojich pro odstranéni
vSech zavad, zkrati, zamé-
nénych soucastek, vadnych
soucastek, chybéjicich sou-
castek atd.

5. zavérecny funkéndi test
sestavy

Nastaveni akontrola v§ech
poZadovanych technickych
parametrt celku. Pripadné
opravy jednotlivych desek
plosnych spoji nezachy-
cenych 4. kontrolou. Zavé-
re¢ny funk¢ni test sestavy.

6. vystupni kontrola

Kompletni vystupni test.

Zmapovali jsme komplet-
ni technologii vyroby. Jak
uz bylo feceno, neni mozné
vyrabét bez chyb, ale je du-

lezité je kontrolovat a nasledné odstranit.
Jediné tak se vyrobce dostane mezi Spic-
ku na trhu.
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