Изготовление разъёма блока МПСЗ.
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Вследствие того, что данный разъём (ответная часть гнезда 6НП-3Г-52-19-8-А3) очень дефицитный и найти его маловероятно, мною было принято решение об его самостоятельном изготовлении.
 Предупрежу сразу тех, кто последует моему примеру: если Вы терпеть не можете работать напильником, то поищите другой способ решения вопроса.

Итак, начнём.

Понадобится инструмент:

1. правильно заточенные руки :)   ;

2. надфиль прямоугольного сечения;

3. напильник прямоугольного сечения;

4. ножик для бумаги с отламывающимся лезвием;

5. ножовка по металлу с запасными полотнами;

6. отвёртка/стамеска + маленький молоток/киянка;

7. тиса с губками ~5 см;

8. паяльник с широким лезвием и мощностью ~40Вт.;

9. выжигатель по дереву;

10. 2 - 3 бельевые прищепки.

А также: 19 мет разъёмов "для магнитолы на 2108" (такие мелкие, продаются россыпью), оргстекло толщиной 2 и 4 мм, спирт/ацетон – для обезжиривания и клей – любой подходящий (я использовал «Титан» Харьковского производства). 

Часть первая – чертежи.

Семь раз отмерь – один раз отрежь.

Детали фишки разъёма обозначаются J-хх; для крышки разъёма: К-F-хх – детали лицевой стороны, К-B-хх – детали обратной стороны, К-L-хх – детали левой стороны, К-R-хх – детали левой стороны,.

Из оргстекла 4 мм изготавливаем заготовки:

1. В количестве 3-х шт (для деталей J-2, J-3, J-4).
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2. В количестве 2-х шт. А = 5мм,  В=58мм (для К-F-2 и К-B-2).
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Из оргстекла 2 мм изготавливаем заготовки:

1. В количестве 2-х шт. А = 8мм,  В=59мм (для J-1 и J-5).
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2. В количестве 2-х шт (для К-F-1 и К-B-1).
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3. В количестве 2-х шт. А = 8мм,  В=16мм (для К-L-1 и К-R-1).
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4. В количестве 2-х шт. А = 16мм,  В=32мм (для К-L-2 и К-R-2).
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4. В количестве 2-х шт. А = 16мм,  В=30мм (для К-L-3 и К-R-3).
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Изготавливать заготовки необходимо по возможности в соответствии с размерами. Вырезать советую ножовкой по металлу, зажав лист оргстекла в тисах.

Часть вторая – изготовление деталей.

«Пилите, Шура, пилите – они золотые!» 

(с) Золотой телёнок.

Начнём с фишки разъёма (дет J-1 … J-5).

J-1 и J-5. Их изготовление самое простое - с заготовок нужно только снять заусеницы.

J-2. Вид с боку готовой детали.
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Технология изготовления широких пропилов с узкими стенками.

1. Зажимаем заготовку тисах так, чтобы она находилась плашмя горизонтально, при этом над тисами возвышались 2.5 мм её ТОЛЩИНЫ.

2. Ножиком для бумаги размечаем границы, участков для выпиливания.

3. Ножовкой по металлу, отступив в сторону центра будущего пропила 1/2 толщину полотна, пропиливаем до уровня губок тисов. Таким же образом проходим второй пропил. Третий пропил должен проходить ровно по центру. Сбиваем образо вавшиеся стенки внутрь пропила.

4. Обрабатываем дно надфилем.

Рисунок, поясняющий технологию.
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И так каждый пропил  их здесь 10. По окончанию при помощи паяльника "сплавляем" нижнюю часть (см. чертёж заготовки) детали в сторону рёбер для того, чтобы металлические разъёмы не смогли выскочить из фишки.

J-3. В 8 мм от нижнего края выжигателем выплавляем углубления для защёлок металлических контактов Возможно два варианта: 2 траншеи (по одной с каждой стороны) или 19 маленьких углублений – по одному на каждую защёлку. После выплавления выравниваем поверхность детали.

Вид готовой детали с 19-ю углублениями.
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J-4. Вид с боку готовой детали.
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См. изготовление дет. J-2. Только тут 9 пропилов.

Изготовление деталей крышки разъёма (дет K-X-xx).

К-F-2, К-B-2, К-L-1, К-R-1, К-L-2, К-R-2. Их изготовление самое простое - с заготовок нужно только снять заусеницы.

К-F-1. Вид готовой детали.
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К-B-1. Вид готовой детали.
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К-L-3, К-R-3. Вид готовой детали.
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Часть третья – клеим.

Начнём с склейки фишки разъёма (дет J-1 … J-5). Детали J-1 и J-5 выравниваем по уровню плечей дет. J-2 – J-4.

Перед склейкой не забываем обезжирить поверхность.

Схема склейки.
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Клеем мажем:

J-1 – вся соприкасаемая с J-2 поверхность;

J-2 – мажем только "толстые" соприкасаемые с J-3 поверхности, 1мм рёбра не трогаем;

J-3 – не мажем;

J-4 – мажем только "толстые" соприкасаемые с J-3 поверхности, 1мм рёбра не трогаем;

J-5 – вся соприкасаемая с J-4 поверхность.

Теперь клеим крышку.

Перед склейкой не забываем обезжирить поверхность.

Схема склейки – описание положення деталей.
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Возможно понадобится уточнение размера приклейки уровня ограничителей (дет. K-B-2 и K-F-2). Сначала склеиваем детали K-B-1 + K-B-2. Отдельно собираем остальные детали. По окончании – склеиваем все вместе. Клеем смазываем необходимые поверхности. После склейки повторно промазать швы.

 Отзывы и пожелания направляйте по почте: ig-m-412@narod.ru Константин Хорунжий.

