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Otázka kvality osazených a  zapájených 
desek s  plošnými spoji je stále aktuální 
a měla by být pro každého výrobce zá-
sadní, zejména v  době zvyšujícího se 
množství konkurenčních výrobců a v do-
bě probíhající krize. Zákaz-
ník má možnost oslovit více  
výrobců než v  minulosti, 
není problém oslovit i  za-
hraniční výrobce, kteří jsou 
schopni nabídnout díky lev-
nější pracovní síle zajíma-
vější cenovou kalkulaci.  
Proto je důležité nabízet 
služby ve  vysoké kvalitě, 
která se zákazníkovi vyplatí 
více než nakoupit „levně“.

Blokové schéma znázor-
ňuje známý proces osazo-
vání desek plošných spo-
jů, včetně hlediska sledová-
ní možných chyb, způsobe-
ných jednotlivými techno-
logickými operacemi. Ob-
rázek předpokládá montáž, 
tj. osazení a pájení několika 
desek plošných spojů a  je-
jich následnou sestavu v je-
den produkt. Schéma zahr-
nuje i možnost pájení vlnou 
nebo přetavením.

1. vstupní kontrola
Na  počátku výroby je 

nutná kontrola všech kom-
ponentů výrobků. Kontro-
la probíhá podle vnitropod-
nikových směrnic. Např. 
u elektrických součástek se 
kontrolují mechanické roz-
měry a  elektrické jmenovi-
té hodnoty. Podle počtu vý-
robků probíhá i způsob kon-
troly, např. u  sériové výro-
by se nekontrolují všechny kusy, ale ná-
hodným výběrem podle zadaného klíče 
jen několik kusů. Jestliže z náhodně vy-
braných komponentů určitý počet nevy-
hoví předpisům, je celá dodávka vrácena 

dodavateli. Vstupní kontrola by měla být 
prováděna nezávislým orgánem.

2. optická kontrola
Tato mezioperační dílenská kontrola 

následuje ihned po osazení a  v mno-

ha případech je prováděna pracovní-
kem, který desku plošných spojů osa-
dil, a  to ručně nebo strojově. Pracov-
ník kontroluje úplnost osazených sou-
částek.

3. optická kontrola
Třetí kontrola následu-

je ihned po pájecím proce-
su. Má za  úkol zjistit kva-
litu pájených spojů, zkraty 
nebo nezapájené součástky 
a přítomnost všech součás-
tek (např. závada způsobe-
ná odplavením součástek). 
U optických kontrol je tře-
ba si uvědomit, že je ovliv-
něna lidským faktorem.

4. kontrola vlastní funk-
ce jednotlivé desky ploš-
ných spojů

Nastavení požadovaných 
parametrů na  speciálních 
jednoúčelových přístrojích 
nebo jednotlivých měřicích 
přístrojích pro odstranění 
všech závad, zkratů, zamě-
něných součástek, vadných 
součástek, chybějících sou-
částek atd.

5. závěrečný funkční test 
sestavy

Nastavení a kontrola všech  
požadovaných technických 
parametrů celku. Případné 
opravy jednotlivých desek 
plošných spojů nezachy-
cených 4. kontrolou. Závě-
rečný funkční test sestavy.

6. výstupní kontrola
Kompletní výstupní test.
Zmapovali jsme komplet-

ní technologii výroby. Jak 
už bylo řečeno, není možné 
vyrábět bez chyb, ale je dů-

ležité je kontrolovat a následně odstranit. 
Jedině tak se výrobce dostane mezi špič-
ku na trhu.
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Je kontrola kvality 
ve Vašem procesu dostačující?
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Obr.  1   Sled výrobních operací v technologii osazování  
a pájení desek plošných spojů a mezioperační kontroly


