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Lutujemy bezofowiowo!

Tajniki lutowania recznego,

Prawdopodobnie niejeden elek-
tronik zastanawial sie, jak ko-
nieczno$é stosowania lutéw
bezolowiowych wplynie _-
na jego codzienng prace.
Zmiana skladu lutowia, chociaz po-
zornie niewielka, wigze sig z powaz-
nymi konsekwencjami rzutujgcymi
na proces lutowania, ktéry jak wia-
domo, ma zapewni¢ wysoka jakos$c
i niezawodno$¢ tworzonych potaczen.
Lutowia bezolowiowe charakteryzujg
sig zwykle wyzszymi temperaturami
topnienia, niz stosowane dotychczas
stopy zawierajace oléw. Powoduje to,
ze okno temperaturowe w procesie
lutowania ulega zmniejszeniu, a kon-
trola temperatury musi by¢ jeszcze
bardziej precyzyjna.

Poniewaz sklad chemiczny luto-
wia wymusza réwniez zmiany w bu-
dowie grotéw, przejscie na techno-
logie bezolowiowa wiaze sie czesto
z koniecznoscia wymiany posiadanych
narzedzi lutowniczych na nowe.

W artykule zostaly podane infor-
macje dotyczace probleméw zwigza-
nych zlutowaniem recznym, przy
czym jako przyklad postuzyly sta-
cje lutownicze amerykanskiej firmy
Pace, obecnej od dluzszego czasu
na polskim rynku. Informacje mogg
by¢ przydatne nie tylko dla elektro-
nikéw — praktykéw, ale w duzej mie-
rze dla uslugodawcéw zajmujacych
sie montazem elektroniki, serwiséw
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elektronicz-

nych iinnych
firm, ktére chcg szyb-
ko ipewnie wkroczy¢ w epoke
technologii bezotowiowej.

To juz niedlugo

Zanim oméwimy problemy techno-
logiczne zwigzane zuzyciem nowych
rodzajéw lutéw, przyjrzyjmy sie krét-
ko wymogom prawnym, wymuszaja-
cym konieczno$¢ ich stosowania. Za
niecaly rok, od 1 lipca 2006, w kra-
jach Unii Europejskiej wejdzie w zy-
cie dyrektywa 2002/95/WE, zakazujaca
stosowania w urzadzeniach elektrycz-
nych i elektronicznych otowiu oraz
innych substancji niebezpiecznych.
Juz niedlugo zatem, takze w Polsce
zakazane bedzie wprowadzanie na
rynek produktéw, ktére zawierajg wa-
gowo wiecej substancji zabronionych
niz dozwolone ilo$ci - dla olowiu
6w limit wynosi 0,1% wagi uzytych
materiatéw homogenicznych (sa to
materialy, ktére nie moga zosta¢ roz-
dzielone mechanicznie). Lutowie sto-
sowane m.in. do lutowania recznego
zalicza sie takze do materialéw ho-
mogenicznych. Problem ten dotyczy
zaréwno pojedynczych elementéw, jak
tez catych uktadéw elektronicznych
iobejmuje swoim zasiegiem zaréwno
dystrybutoréw komponentéw i sprzetu
elektronicznego, jak tez producentéw.
Jednym ze skutkéw opisywanych

W ofercie producentow urzqdzen
do montazu i demontazu
ukladow elektronicznych

znajduje sie wiele réznego
rodzaju stacji lutowniczych oraz
podobnych im narzedzi, lecz
tylko niektore z nich pozwalajq
na w pelni profesjonalng prace
z lutami nie zawierajgcymi
olowiu.

zmian jest takze wprowadzenie zmian
w ofercie producentéw i dystrybutoréw
narzedzi do montazu i demontazu
ukladéw elektronicznych.

Problemy, ktore nalezy
rozwiazac

Lista potencjalnych probleméw
i zagadnien zwigzanych ze stosowa-
niem lutéw bezolowiowych jest bar-
dzo obszerna. Najwazniejsza zmiana,
w stosunku do technologii olowiowe;j,
jest wspomniana konieczno$¢ lutowa-
nia ztemperaturami wyzszymi S$rednio
030°C do 40°C (temperatura topnie-
nia popularnego stopu cyny, srebra
imiedzi wynosi okolo 220°C). Istniejg
oczywiScie stopy pozwalajace na pra-
ce znizszymi temperaturami (zawiera-
ja zwykle bizmut lub cynk), lecz naj-
czesciej sa one trudniejsze w uzyciu
oraz drozsze, przez co mniej chetnie
stosowane przez producentéw. Jednak,
niezaleznie od typu lutowia, tempe-
ratura procesu nie moze by¢ dowol-
nie duza - zbyt wysoka temperatura
moze powodowaé¢ m.in. zbyt szybkie
parowanie topnika, uszkodzenia ptytki
drukowanej oraz przegrzanie samych
elementéw. Nalezy takze by¢ $wiado-
mym, ze wyzsza temperatura iszybsze
utlenianie sie lutéw bezolowiowych
wigze sie z koniecznoscig stosowania
topnikéw o innym skladzie chemicz-
nym niz dotychczas — zwykle bar-
dziej agresywnych chemicznie igwa-
rantujacych dluzszy czas aktywnosci
topnika w obszarze lutowanym.

Istotnym problemem jest takze
gorsze zwilzanie elementéw laczonych
przez nowe luty, co skutkuje wydtu-
zeniem czasu lutowania. Rozwigzanie
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stanowi dobér odpowiedniej jakosci
topnika oraz zadbanie o poprawnos¢
profilu temperaturowego lutowania
— powinien byé on tak ustawiony, by
strefa, w ktérej lutowie jest plynne,
byla nieco dluzsza niz standardowo.

W przypadku lutowania recznego
moze to po prostu polega¢ na za-
dbaniu o utrzymanie okreslonej tem-
peratury iodpowiednio ,wolniejszym”
lutowaniu. Jednak i tutaj jest druga
strona medalu — jezeli temperatura ro-
$nie zbyt wolno, lutowane powierzch-
nie moga sie utleniac.

Najczesciej powodem zupelnego
braku zwilzania jest zbyt niska tem-
peratura procesu, wynikajagca z mozli-
wosci stacji lutowniczej.

Wymienione powyzej cechy tech-
nologii bezotowiowej przyczyniajg sie
do czestszego, niz w przypadku pra-
cy zlutami olowiowymi, powstawania
defektow — w szczeg6lnosci, z powodu
przedwczesnego wyparowania topnika,
mogg powstawaé zimne luty. Defektem
typowym dla technologii bezotowiowej
jest takze zjawisko tworzenia sie tzw.
whiskerséw — mogg one prowadzi¢ do
zwar¢ w ukladzie. Nowe luty to takze
utrudniona kontrola poprawnosci wy-
konanych potaczen — m.in. z powodu
ziarnistosci samego lutowia.

Stosowanie technologii przyja-
znej Srodowisku ma wreszcie ne-
gatywny wplyw na same narzedzia
do montazu idemontazu elementéw.
Dotyczy to w szczegdlnosci grotéow
stacji lutowniczych - nawet w przy-
padku tych najdrozszych, gdy nie sg
one przewidziane do pracy w tech-
nologii bezotowiowej, czas zycia ule-
ga drastycznemu skréceniu. Z powo-
du duzej zawarto$¢ cyny w lutowiu
powierzchnia grotu utlenia sig duzo
szybciej iprzestaje by¢ zwilzana przez
lutowie. Jednym ze sposobéw wal-
ki ztymi zjawiskami jest stosowanie
podczas lutowania atmosfery ochron-
nej azotu, ktéra zapobiega przedosta-
waniu sie tlenu w miejsce lutowania,
chronigc grot ijednoczes$nie ulatwiajac
wykonanie prawidlowego polaczenia.

Moduty mocy do stacji lutowniczych
PACE serii HW
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Stacja lutownicza — pozornie
proste urzadzenie

Jako§é wykonywanych potaczen
lutowanych i przyszlta niezawodnosé
montowanych urzadzen w duzej
mierze zalezg od wykorzystywanej
stacji lutowniczej oraz materialow
eksploatacyjnych. Istotny jest tak-
ze komfort lutowania (w przypadku
operatora) oraz mozliwoséé
kontrolowania proce-
su i dbania o je-
go powtarzalnosé
(dotyczy to np.
technologa w fir-
mie). Szczegdl- “
nie w przypad-
ku zastosowan
przemysto-
wych, stacja
lutownicza
powinna,
niezalez-
nie od
techno-

jak automatyczne wylgczenie lub
scofniecie temperatury”, ktore
zwiekszajg znaczaco czas
eksploatacji stosowa-
nych grotéw.
Poniewaz pro-
ducent oferuje
do HW50

bogate wy-

posazenie dodat-
kowe, w tym kilkadziesiat grotow
iinnych glowic, wielko$¢ irodzaj
stosowanej konicowki moze byé¢ za-
wsze odpowiednio dobrany do wy-
miaréw itypu lutowanych obsza-

Rgczka lutownicza PACE TD-100

logii lutowania, pozwala¢ na ciagly
i dlugotrwala prace, czego koniecz-
nym warunkiem jest jej fizyczna
odporno$¢ na wysokie temperatury.
Dobra stacja lutownicza to wresz-
cie precyzyjna kontrola parametréw
procesu lutowania, mozliwo$¢ pracy
z r6znymi koncéwkami oraz niskie
koszty zakupu i eksploatacji. Zbyt
duzo wymagan? Zacznijmy wiec od
poczatku - tym razem omawiajac
konkretne urzadzenia.

Jako przyktad postuzy nam sta-
cja lutownicza HW50 firmy Pace,
posiadajaca zaawansowane funkcje
kontroli procesu lutowania. Stacja
ta jest sterowana przez wbudowany
uktad mikroprocesorowy i zapewnia
wysoki poziom stabilizacji tempera-
tury, odpowiedni do stosowania jej
w montazu bezotowiowym. Samego
ustawienia temperatury pracy doko-
nuje sie za pomocg tzw. moduléw
mocy (opisane w kolejnej czesci ar-
tykutu). Maksymalna temperatura
lutowania, ktéra wynosi 455°C, jest
w pelni wystarczajagca do pracy z do-
wolnego typu lutami bezolowiowy-
mi. Przy zakupie stacji lutowniczej
warto réwniez zwr6ci¢ uwage na
posiadane przez nig funkcje, takie

réw, czyli do ich pojemnosci ciepl-
nej. W przypadku lutowania bez-
olowiowego gabarytowo wiekszych
elementéw z pomoca mogg przyjsé
réwniez oferowane groty o podwyz-
szonej pojemnosSci cieplne;j.

Istotnym czynnikiem, na ktéry
powinni zwrdci¢ uwage szczegblnie
pracownicy serwiséw i technolodzy
w firmach, jest takze czas wymiany
grotu. Jest on najkrétszy i wyno-
si kilka sekund w przypadku, gdy
groty sg wciskane (np. w stacjach
HW), natomiast najdluzszy, jezeli
groty sg montowane mechanicznie,
aich wymiana wymaga wczesniej-
szego wystudzenia. Ciekawostkg jest
fakt, ze w przypadku stacji HW
wymiana grotu nie wymaga nawet
wylaczenia zasilania!

Temat lutowania bezolowiowego
bedzie kontynuowany w kolejnych
cze$ciach artykulu
Zbigniew Piatek

Dodatkowe informacje

Wiecej informacji mozna uzyska¢ w firmie
Renex bedacej autoryzowanym dystrybutorem
Pace w Polsce, tel. (054) 411 25 55,
(054) 231 10 05, e-mail: office@renex.com.pl
www.renex.com.pl
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