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Оценку уровня технологичности модулей 2 уровня предлагается 

начинать с определения ряда коэффициентов: автоматизации, 

повторяемости, сокращения применения деталей, снижения трудоёмкости.  

Коэффициент автоматизации и механизации операций будем 

определять по формуле: 

    
  

 
    

Коэффициент снижения трудоёмкости сборки и монтажа определим п 

формуле: 

     
 

   

     

Для оценки уровня автоматизации и механизации операций контроля 

и настройки  АК будем использовать формулу: 

    
        

 
    

где НАП – число, число, характеризующее степень автоматизации и 

механизации операции параметрического (внутрисхемного) контроля 

модуля;  

НАФ - число, характеризующее степень автоматизации и механизации 

операций предварительного и приемочного функционального контроля 

модуля. 

Коэффициент  АУ будем определять следующим образом:   

    
   

 
    

Коэффициент повторяемости  ПОВ будем определять так: 

        
      

 
    

где НТ ЭРЭ – количество типоразмеров ЭРЭ в модуле. 

Определять коэффициент сокращения применения деталей  СПД 

рекомендовано следующим образом 

     
 

 
      

где Д - количество деталей и сборочных единиц в модуле. 

Комплексный показатель технологичности будем определять по 

формуле: 
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Для определения уровня технологичности модуля будем использовать 

формулу: 

    
 

  

     

где KБ – базовое значение комплексного показателя; оно определяется по 

формуле:  

   
              

         

     

где NСКВ – количество ЭРЭ сквозного монтажа в партии модулей; NПОВ – 

количество ЭРЭ поверхностного монтажа в партии модулей; N – объем 

партии (программа выпуска) модулей. 

Уровень технологичности модуля после завершения технического 

проекта составил 0,95, что ниже нормативного значения. Соответственно 

была проведена доработка конструкции. Процедура доработки подробно 

приведена в докладе. После этого был проведён повторный расчёт. 

После доработки конструкторской документации был изготовлен 

опытный образец модуля. Он успешно прошёл приемо-сдаточные 

испытания и после дополнительной доработки был отправлен на 

автономные испытания. После длинного этапа испытаний конструкция 

модуля была доработана, а конструкторской документации присвоена 

литера О. 
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Одной из наиболее актуальных проблем создания качественной 

современной радиоэлектронной техники является контроль качества.  


