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Настоящий стандарт распространяется на процессы изготовле­
ния односторонних, двусторонних н многослойных печатных плат, 
изготовляемых из фольгнрованного или нефольгированного гети- 
накса и стеклотекстолита, н устанавливает общие технические 
требования к типовым технологическим процессам обработки кон­
тура печатных плат.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Обработка контура должна соответствовать требованиям 
настоящего стандарта.

1.2. Для обработки контура печатных плат следует применять 
штамповку, отрезку на гильотинных ножницах, обработку алмаз­
ным кругом или фрезерование.

Рекомендации по выбору метода обработки контура печатных 
плат в зависимости от типа производства и требований к каче­
ству контура плат приведены в приложении 1

1.3. Технические требования к гильотинным ножницам — по 
ГОСТ 23662-79.

1.4. Для алмазной обработки прямолинейного контура печат­
ных плат, изготовленных из стеклотекстолита, следует использо­
вать прецизионную алмазную пилу или специальный станок для 
алмазной отрезки стеклопластиков, технические требования к ко­
торым приведены в приложении 2.
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С. 2 ГОСТ 23665—79

1.5. Для обработки контура печатных плат следует исполь­
зовать специальные алмазные отрезные гальванические круги 
типа АОК с алмазным порошком марок АСВ, АСР. САМ зернис­
тостью от 250/200 до 125/100 или алмазные отрезные круги по 
ГОСТ 10110—78.

1.6. Торцевое биение алмазного круга, проверяемое на диамет­
ре 150 мм, после установки его на шпиндель прецизионной ал­
мазной пилы или специального станка для алмазной обработки 
стеклопластиков, не должно превышать 0,15 мм.

1.7. Режимы резания при алмазной обработке контура печат­
ных плат приведены в приложении 3.

1.8. Рекомендации по выбору оборудования, инструмента и ре­
жимов резания при фрезеровании контура печатных плат приве­
дены в рекомендуемом приложении 4.

1.9. Технические требования к специальному станку для фре­
зерования контура печатных плат по шаблону приведены d прило­
жении 5.

1.10. Конструкция и геометрические параметры специальных 
концевых твердосплавных фрез приведены в приложении 6.

1.11. При фрезеровании контура дисковыми фрезами по ГОСТ 
20320 —74 или ГОСТ 20321—74 на универсальных фрезерных 
станках односторонние и двусторонние печатные платы следует 
собирать в пакет толщиной не более 30 мм, многослойные — тол­
щиной не более 15 мм.

При фрезеровании контура специальными концевыми фрезами 
или фрезами по ГОСТ 18372—73 и твердосплавными кромочными 
сверлами по ТУ 2—035—854—81 печатные платы следует соби­
рать в пакет толщиной до 15 мм в зависимости от длины рабочей 
части инструмента.

Во избежание повреждения поверхностей между платами не­
обходимо проложить картон или кабельную бумагу. Пакет следует 
помещать между прокладками нз картона или электротехническо­
го листового гетинакса толщиной 1,0—1,5 мм.

При обработке контура печатных плат твердосплавным инстру­
ментом на станках с числовым программным управлением про­
кладки между платами допускается не применять.

(Измененная редакция, Изм. А« 2).
1.12. При обработке контура печатных плат на универсальных 

фрезерных станках должен быть применен метод попутного фре­
зерования, а при обработке на специальных станках для фрезеро­
вания по шаблону — метод встречного фрезерования.

1.13. Инструмент должен быть обезжирен спиртобензиновой 
смесью, состоящей нз спирта этилового по ГОСТ 17299—78 и бен­
зина БР-! по ГОСТ 443—76 в соотношении 1:1. Поверхности осна
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ГОСТ 23MS—79 С 3

стки и оборудования, соприкасающиеся с обрабатываемой платой, 
допускается протирать сухой ветошью.

(Измененная редакция, Изм. ЛЬ I, 2).
1,14. Применение смазочно-охлаждающих жидкостей не до­

пускается.
1 15. Предельные отклонения от номинальных габаритных раз­

меров плат после обработки их по контуру должны соответство­
вать приведенным в рабочем чертеже на обрабатываемую плату.

1.16. После обработки по контуру поверхностные сколы, по- 
светления (ореолы) на диэлехтрике у односторонних и двусторон­
них печатных плат нс должны превышать указанных в табл. I.

Толщина материала осионпии*

Допустим*» ширина помрхиоссмих «коло» 
к восветлемиЛ

Класс точности во ГОСТ *3761-$6

1-2 3—4 Б

До 0,5 включ. 0,3 0.15 0,10
Св. 0,5 до 0,8 включ. 0.5 0.20 0,15

» 0.8 » 1.0 > 0,8 0.25 0.20
» 1.0 » 1.5 » 1.0 0,35 0.25
» 1.5 » 2.0 » 1.2 0.50 0.35
» 2.0 » 2.5 » 1.4 0.70 0.60
* 2.5 1,7 0.80 0,60

(Измененная редакция, Изм. № 2).
1.17. После обработки не должно быть повреждения поверх­

ности печатных плат.
1.18. На поверхности плат после обработки контура не должно 

быть следов масла и жира
1.19. Последовательность технологических операций при обра­

ботке контура печатных плат приведена в приложении 7.
1.20. Способы устранения характерных дефектов даны в при­

ложении 8.
1.21. Требования безопасности при выполнении типовых тех­

нологических процессов — по ГОСТ 23662—79.
2. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

2.1. Проверку внешнего вида и габаритных размеров печатных 
плат следует производить выборочно

Размеры выборки следует определять по табл. 2.
37



С 4 ГОСТ 23665-?»

Таблица й

Г1рС«*рН011ЫА Вйр*М«Тр С исков обработки контура Р ш м ву  аыборхн

В н е ш н и й  в и д Ш т а м п о в к а 1 - 2 %
п а р т и и .
3 Ш 7.

з а ю т о в о к  о т  
н о  н е  м енее

О б р а б о т к а  и в  п ы л ю 3 — 5 % з а г о т о в о к  От
т о н н ы х  н о ж н и ц а х ,  П ре­
ц и з и о н н о й  п и л е  и л и  ф р е ­
зе р н о м  с т а н к е

п а р т и и , 
5  ш г .

н о  н е  м енее

1 а б а р и т п ы е  р а з м е р ы О б р а б о т к а  н а  ги л ь о - 3 - 5 % з а г о т о в о к  о т
т и н н ы х  н о ж н и ц а х ,  п р е ­
ц и з и о н н о й  п и л е  ИЛИ ф р е ­
з е р н о м  с т а н к е

п а р т и и ,
5 ш т

н о  н о  менее

Габаритные размеры печатных плат после штамповки должны 
быть обеспечены аттестованной оснасткой (вырубным штампом).

2.2. Для проверки габаритных размеров плат (л. J.I5) следует 
применять металлическую измерительную линейку или штанген 
циркуль. Для проверки габаритных размеров плат сложного кон­
тура следует использовать специальные шаблоны.

2.3. Проверку печатных плат по внешнему виду (пп 1.15 и 
1.17) необходимо производить сличением с эталоном. Допускает­
ся применять лупу с увеличением 5— 10х или микроскоп МБС—10 
по ТУ 3—3—1911—86.

(Измененная редакция, Изм. № 2).
2.4. Наличие на поверхности следов масла и жира (п. 1.18) 

следует определять визуальным осмотром заготовок
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

МЕТОД ОБРАБОТКИ КОНТУРА ПЕЧАТНЫХ ПЛАТ

В зависимости or типа производства к требований к качеству контура 
Печатных плат метод обработки контура печатных плат рекомендуется выбирать 
По таблице

Способ обработки контура net в» ной платы
Типгрои>водст»а Требоммка * *»ч«- 

севу контуре односторонней 
и двусторопяеП многословной

Массовое Допускаются Вырубка в Вырубка в штампах на
и крупно- поверхностные штампах па кри- кривошипных прессах.
серийное сколы, посаетлс 

ни я

Не допускают­
ся поверхностные 
скаты, посветле- 
иия

вошипных прессах Отрезка ив прецизион­
ной алмазной пиле иди 
специальном станке для 
алмазной отрезки 

Фрезерование 
Отрезка на препнзнон 

ной алмазной пиле или 
специальном станке для 
алмазной отрезки. 

Фрезерование
Мелкое ермй> Допускаются Отрезка на Отрезка на прецнзион-

ное и единиц- поверхностные гильотинных нож- ной алмазной пиле или
ное сколы, посвсглс- 

ння

Не допускаются 
поверхностные 
сколы, посвсглс- 
нкя

вицах.
Фрезерование

специальном станке для 
алмазной отрезки 

Фрезерование 
Отрезка на прсиизион* 

ной алмазной пиле или 
специальном стайке для 
алмазной отрезки. 

Фрезерование
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ПРЕЦИЗИОННОЙ АЛМАЗНОЙ ПИЛЕ 
И СПЕЦИАЛЬНОМУ СТАНКУ ДЛЯ АЛМАЗНОЙ ОТРЕЗКИ 

СТЕКЛОПЛАСТИКОВ

]. Прецизионная алмазная пила и специальный панок для алмазной от­
резки стеклопластиков должны обеспечивать: 

обработку печатных плат толщиной до 3 мм; 
скорость крашении алмазною отрезного круга «с менее 30 м/с; 
торцевое Спейне посадочной илоскости шпинделя станка не Солее 0,01 нм. 
прижим .заготовки do ирс.мя обработки;
диижскне зоздуха в иафубке отсасывающего устройства не менее 25 м/с 

для птсоса образующейся стружки и тали из зоны резания. Патрубок отсзсы 
вакмце-ю устройства должен быть подведен непосредственно к зоне резании.

2 Ирецнзйоииую алмазную пилу рекомендуется оснастит!, приспособлением, 
предназначенным для базирования заготовок печатных плат при обработке 
прямоугольного контура.

Схема приспособления приведена на чертеже.

( с’ 3

1 —  плита: г — трафарет; 3 — шаоихо; 4 — болт крепеж- 
иыП. 5—штифт фиксирующий. о- уте.-, тачкой настрой**

Обрабатываема» заготовка устанавливается на штифты трафарета по кре­
пежным отверстиям. Совмещая поочередно одни из четырех взаимно перпенди­
кулярных нами трафарет ,ц  (шишкой, следует произвести отрезку технологи­
ческого поля па загоюв'ке платы

40
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Рекомендуемое

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ ПРИ АЛМАЗНОЙ ОБРАБОТКЕ КОНТУРА 
ПЕЧАТНЫХ ПЛАТ

Режимы резания при алмазной обработке контура печатных плат рекомен­
дуется выбирать о пределах:

при использовании специальных алмазных отрезных гальванических крутое: 
скорсть резания 40—70 м/с, 
подача 3—6 м/мин;
при использовании стандартных алмазных отрезных кругов: 
скорость резания 30—40 м/с, 
подача 3—5 м/мин.

ПРИЛОЖЕНИЕ i  
Рекомендуемое

ОБОРУДОВАНИЕ, ИНСТРУМЕНТ И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ КОНТУРА ПЕЧАТНЫХ ПЛАТ

В зависимости от конфигурации контура печатных плат оборудование, ин­
струмент и режимы резания рекомендуется’ выбирать по таблице.

Конфигурация 
контура печатных 

плат

Режимы рсэаии*
Мвиисковииис
оборудование

Наииснодамнся11стр)иемта Скорость, 
и'мин Подия»

Прямоли­
нейная

Фрезерный 
шнрокоунилер- 
сальный станок 
повышенной точ­
ности

Дисковая фре­
за. оснащенная 
твердосплавными 
пластинками, по 
ГОСТ 20320- 74 
или дисковая 
фреза со встав­
ными ножами, 
оснащенными 
твердосплавными 
пластинками, по 
ГОСТ 20321-74

По ГОСТ 20317—74

Сложная Копировально- 
фрезерный ста­
нок с панто­
графом или гра­
вировальный 
копировально- 
фрезерный ста­
нок с пантера 
фон

Концевая
твердосплавная
специальная
фреза

100-450 Ручная
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с. 8 ГОСТ 23665-79

Продолжение

Конфигурация контура печатных 
плат

Режимы редаиия
Наимеяовамисоборудования

Кмшеиоагпнс
кяструмемга Скорости.

М/ММ ПОдача

Сложная Специальный 
станок для фре­
зерования ПО 
шаблону 

Фрезерный 
шярокоунмвер- 
сальмый станок 
повышенной 
ТОЧНОСТИ

Концевая 
твердосплавная 
специальная 
фреза 

Концевая 
твердосплавная 
фреза по 
ГОСТ 18372-73

100- 450 Ручная

100-450 0.005-0.060
мм/ауб

Специальный 
сверлцльно-фрезер­
ный станок е чис­
ловым програм­
мным управле­
нием

Сверло кромоч­
ное по ТУ 
2 -0 3 5 -8 5 4 -  81

150—200 0.005-0.150

(Измененная редакция, Иэм. .4  2).

ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Рекомендуемое

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛЬНОМУ СТАНКУ 
ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ ПО ШАБЛОНУ

Станки для фрезерования контура печатных плат по шаблону должны обес­
печивать:

обработку пакета заготовок печатных плат толщиной до 10 мм; 
фиксацию обрабатываемых iuai на шаблоне по крепежным отверстиям; 
частоту вращения шпинделя не менее 10 000 об/мин;
скорость движении воздуха в патрубке отсасывающего устройства не ме­

нее 25 м/с для отсоса образующей стружки и пыли из зоны резания
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6 
Рекомендуемое

КОНСТРУКЦИЯ И TEOMETPHHFXKHE ПАРАМЕТРЫ СПЕЦИАЛЬНЫХ 
КОНЦЕВЫХ ТВЕРДОСПЛАВНЫХ ФРЕЗ

1 Элементы конструкции и геометрические параметры фрез указаны на 
чертеже и в таблице

43



С. 10 ГОСТ 23665-79

Р а з м е р ы  в мм
п а L 1 Число »убм*

М о и м и .
Пред, 
«тк я- Нонин. Пред.

огня. Помин. Пр*д
опья. НОМаМ! Пред.

V1KJI. * 7i

2
—0.12

2
-0,020

30

±1.0

12

± i

7 5

3 3

40 18
8 6

4

—0.16

4

—0,025
6 6 10 8

2. Фрезы должны изготовляться из твердого сплаиа марок ВК6-М. ВК6-ОМ 
по ГОСТ 3662—74.

3. Радиальное биение режущих кромок зубьев относительно оси хвостовика 
нс должно превышать 0.1 мм.

ПРИЛОЖЕНИЕ 7 
Рекомендуемое

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ОПЕРАЦИЙ 
ПРИ ОБРАБОТКЕ КОНТУРА ПЕЧАТНЫХ ПЛАТ

При обработке контура печатных плат рекомендуется следующий порядок 
операций:

вырубка, отрезка или фрезерование контура печатных плат; 
очпетха поверхности платы от пыли и стружки.
определение величины поверхностных скатов и посвеглеиий (ореолов) по 

периметру печатной платы;
проверка табаритных размеров печатной платы.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 8 
Рекомендуемое

СПОСОБЫ УСТРАНЕНИЯ ХАРАКТЕРНЫХ ДЕФЕКТОВ

Н й к н с и о п л я к с
операция Н«ние1ювв*мс дефекте Слособи устранения хар*кт«ряых 

дефектов

Вырубки 
контура . в 
штампах

Обрезка 
контура на 
гильотин­
ных нож­
ницах 

Обработка 
контура ал­
мазными 
кругами

Ореолы и заусенцы по 
контуру платы

Сколы на поверхности 
среза

Трещины по контуру 
платы

Трещины, сколы и рас 
слоение материала

Прижоги на поверх 
кости среза

Расслаивание материа

Проверить зазор между пуансоном 
и отверстием в съемнике

Прошлифопать матрицу и иуапсоИ 
и удалить заусенцы.

Увеличить прижим заготовки.
Ввести подогрев заготовок до тем­

пературы 80—90®С
Проверить зазор между пуансо­

ном и матрицей.
Прошлифовать матрицу и пуансон 

и удалить заусенцы.
Увеличить прижим заготовки.
Внести подогрев заготовок до тем­

пературы 80—9U°C
Ввести подогрев заготовок до 

температуры 8<>—909С или проверить 
режим подогрева

Проверить соосность пуансона и 
матрицы и равномерность зазора 
между ними

Увеличнтт. прижим заготовки.
Прошлифовать матрицу и пуансон
Проверять правильность установки 

зазора между верхним н нижним 
ножами

Переточить режущие кромки но­
жей

Заменить круг или произвести его 
правку.

Увеличить подачу в пределах, ого­
воренных а рекомендуемом прило­
жении 3 настоящего стандарта

Увеличить прижим заготовки

фрезеро­
вание кон­
тура

ла по контуру 
Прижоги на поверх­

ности среза

Сколы и расслоение 
материала на поверх­
ности среза

Ухудшение параметра 
шероховатости поверх­
ности среза

Увеличить подачу в пределах, 
оговоренных » рекомендуемом прило­
жении 4 настоящего стандарта

Переточить или заменить фрезу.
Применить фрезу с большим чис­

лом зубьев.
Обеспечить прижим плат в Зоне 

фрезерования
Увеличить скорость резании и 

уменьшить подачу в пределах, огово­
ренных в рекомендуемом приложе­
нии 4 настоящего стандарта.

Переточить или заменить фрезу

45
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ГОСТ 238М -79 С. 13

С О Д Е Р Ж А Н И Е

ГОСТ 23662—79 Платы печати*. Получение заготовок, фиксирующих н
технологических отверстий. Требования к типовым тех­
нологическим п р о ц е с с а м .................................................... I

ГОСТ 23663—79 Платы печатные. Механическая зачистка поверхности.
Требования к типовому технологическому процессу . . 16

ГОСТ 23664—79 Платы печатные. Получение монтажных и подлежащих 
металлизации отверстий Требования к типовым техноло­
гическим процессам ........................................... 22

ГОСТ 23665—79 Платы печатные. Обработка контура. Требования к ти­
повым технологическим процессам . . 3 5

4Т



Редактор И. В Виноградская 
Технический редактур В. Н. Прусакова 

Корректор //. И. Гаврищук

Слаио в ивб За.ОввЗ Похп ь пе*. 36.08.9t Уел иеч. я З А  Ус я  хр. отт. 3.13. 
Уч. т х  я. 3.10 Тираж 2121 »х».

Ордена «Знак Почет** И ш а т ы к т и о  е*аилартоя. I23J67. М о ста . ГСП. 
Нооояпесне иски Л пер., 3.

К*иежск*я типография стяваяотоо. ел. Москоиеиаи 8% 3*и 1603

ГОСТ 23665-79

http://files.stroyinf.ru/Index/241/24170.htm

