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wid³owego po³oøenia i†stabilne za-
mocowanie w†korpusie. Wysok¹ ja-
koúÊ po³¹czeÒ elektrycznych gwaran-
tuj¹ z³ocone styki i†pierúcieÒ
uszczelniaj¹cy, chroni¹cy je przed
szkodliwym oddzia³ywaniem agre-

sywnych oparÛw. R¹czka zosta³a za-
projektowana z†uwzglÍdnieniem wy-
mogÛw ergonomii - w†pracach brali
udzia³ inøynierowie specjalizuj¹cy
siÍ w†projektowaniu narzÍdzi chirur-
gicznych.

Obydwie stacje s¹
sterowane mikroproce-
sorem. RÛønice miÍ-
dzy innymi dotycz¹
sposobu nastawiania
roboczych temperatur
oraz moøliwoúci pro-

Urz¹dzenie zbudowane
z†najlepszych podzespo³Ûw

nie bÍdzie dzia³aÊ poprawnie
i†bezawaryjnie, jeúli podczas

produkcji nie zachowano
naleøytej dba³oúci o†jakoúÊ

po³¹czeÒ. W†sprzÍcie
elektronicznym kluczow¹ rolÍ
pe³ni¹ po³¹czenia lutowane.
Z†uwagi na wysoki stopieÒ
miniaturyzacji elementÛw,
wymagania techniczne dla

procesu lutowania s¹ obecnie
szczegÛlnie ostre.

Przedstawiona miesi¹c temu rodzi-
na stacji lutowniczych firmy PACE
z†linii ST zosta³a niedawno uzupe³-
niona o†dwie nowe stacje: HW100
i†TW100 (fot. 1). Ich úwiatowa pre-
miera mia³a miejsce na miÍdzynaro-
dowych targach SMT, ktÛre odby³y
siÍ w†Norymberdze w†czerwcu tego
roku. WyrÛøniaj¹ siÍ one oryginal-
nym, atrakcyjnym wzornictwem, jed-
nak przede wszystkim oferuj¹ wiÍk-
sze moøliwoúci, g³Ûwnie w†zakresie
efektywnoúci i†ergonomii, osi¹gniÍte
dziÍki zastosowaniu koÒcÛwki o†no-
wej konstrukcji. Grzejnik i†grot zo-
sta³y zintegrowane w†jednym, wy-
miennym elemencie r¹czki, co po-
zwoli³o zmniejszyÊ odleg³oúÊ miÍdzy
nimi i†znacznie poprawiÊ przep³yw
ciep³a. Wskutek tego moøliwa jest
bardzo szybka zmiana wartoúci ener-
gii dostarczanej do punktu lutowni-
czego: temperatura grota niemal
b³yskawicznie dostosowuje siÍ do
aktualnych potrzeb, zaleønie m.in.
od temperatury otoczenia, powierz-
chni punktu lutowniczego, rodzaju
i†objÍtoúci spoiwa. Proces lutowania
moøe wiÍc przebiegaÊ w†niøszej -
bezpieczniejszej temperaturze, a†mi-
mo to w†krÛtszym czasie.
KoÒcÛwki moøna wymieniaÊ nie

wy³¹czaj¹c zasilania. Ich budowa za-
pewnia niezawodne ustalenie pra-
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gramowania. Wyboru parametrÛw
pracy stacji HW100 dokonuje siÍ
przez umieszczenie w†gnieüdzie,
znajduj¹cym siÍ na p³ycie czo³owej,
odpowiedniego modu³u (Power Mo-
dule) o†rozmiarach wtyku mini-jack.
£atw¹ identyfikacjÍ modu³Ûw umoø-
liwia barwny�kod.
W†stacji TW100 moøna wprowa-

dziÊ ø¹dan¹ wartoúÊ temperatury ro-
boczej, wartoúci graniczne dopusz-
czalnego zakresu pracy, zaprogramo-
waÊ przejúcie w†stan czuwania i†au-
tomatyczne wy³¹czenie. Dokonane
nastawy moøna zabezpieczyÊ has³em.
Wbudowany autokalibrator gwaran-
tuje zwiÍkszenie dok³adnoúci i†po-
wtarzalnoúci parametrÛw dla rÛø-
nych koÒcÛwek roboczych.
Producent podkreúla, øe technicz-

ne zalety nowych stacji lutowni-
czych znajduj¹ odzwierciedlenie
w†oszczÍdnoúci energii elektrycznej,
trwa³oúci koÒcÛwek oraz tempie i†ja-
koúci pracy operatorÛw.

Szybciej i†dok³adniej
W†miarÍ zwiÍkszania stopnia z³o-

øonoúci czynnoúci wykonywanych
na stanowisku produkcyjnym czy
serwisowym, a†takøe d¹øenia do
skrÛcenia czasu przeznaczonego na
przeprowadzenie sekwencji operacji,
nieodzowne staje siÍ zwiÍkszenie
uniwersalnoúci urz¹dzeÒ tak, by de-
montaø i†montaø elementÛw nie wy-
maga³y dodatkowych czynnoúci
zwi¹zanych z†wymian¹ r¹czek (np.
odsysaj¹cej na lutownicz¹). Oznacza
to, øe stacja lutownicza powinna
mieÊ moøliwoúÊ zasilania i†sterowa-
nia wiÍksz¹ liczb¹ r¹czek, a†takøe
narzÍdzi pomocniczych.

W†ofercie PACE wymagania spe³-
niaj¹ stacje MBT201 (dwukana³o-
wa), MBT250/MBT220 (trzykana³o-
we) oraz PRC2000 (wielokana³owa -
fot. 2). Ta ostatnia umoøliwia nie-
zaleøne zasilanie, programowanie
i†kontrolÍ parametrÛw termicznych
trzech r¹czek. Wyposaøona w†trzy
kompresory z†regulacj¹ ciúnienia
pozwala np. na jednoczesne przy³¹-
czenie zestawu narzÍdzi do monta-
øu uk³adÛw SMD metod¹ nadmu-
chu gor¹cym powietrzem (lutowanie
rozp³ywowe, tzn. za pomoc¹ r¹czki
z†dysz¹ do nadmuchu), dozownika
pasty lutowniczej oraz pneumatycz-
nej pÍsety, u³atwiaj¹cej przenosze-
nie elementu i†pozycjonowanie go
na p³ytce.
ZwiÍkszenie szybkoúci montaøu,

szczegÛlnie uk³adÛw SMD i†elemen-
tÛw typu BGA, nie powinno powo-
dowaÊ uzaleønienia jakoúci procesu
lutowania od sprawnoúci operatora.
W†warunkach przemys³owych, po
kilku godzinach pracy, moøe siÍ

przecieø obniøaÊ jego koncentracja
uwagi, pogarszaÊ dok³adnoúÊ dzia³a-
nia i†spadaÊ wydajnoúÊ pracy.
Wyprowadzenia uk³adÛw PLCC

i†PQFP zajmuj¹ relatywnie duø¹
przestrzeÒ w†stosunku do rastra, co
stwarza problemy z†dok³adnym po-
zycjonowaniem, a†takøe utrudnia za-

pewnienie prawid³owego przebiegu
procesu termicznego w†kaødym pun-
kcie lutowniczym. W†przypadku ele-
mentÛw BGA sytuacjÍ pogarsza fakt,
øe ich wyprowadzenia s¹ umieszczo-
ne pod obudow¹: niemoøliwa jest
bezpoúrednia kontrola wzrokowa
przebiegu procesu rozgrzewania
i†roztapiania spoiwa. Gor¹ce powie-
trze musi jednak byÊ wdmuchiwane
pod element tak, by w†kaødym
z†punktÛw (w†zadanym przedziale
czasu) osi¹gn¹Ê ø¹dan¹ temperaturÍ,
bez przemieszczenia siÍ elementu,
przekraczania dopuszczalnych naprÍ-
øeÒ w†materia³ach p³ytki i†obudowy
uk³adu i†wreszcie bez przegrzania.
Potrzebne jest zatem zachowanie

duøej precyzji, tak w†u³oøeniu prze-
strzennym elementu, jak i†w†odnie-
sieniu do przebiegu procesu termicz-
nego. Dok³adne pozycjonowanie wi¹-
øe siÍ z†zastosowaniem statywu
i†systemu kontroli po³oøenia elemen-
tu na p³ytce, a†takøe kontroli po³o-
øenia koÒcÛwki roboczej (g³owicy)
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wzglÍdem montowanego uk³adu.
Samo lutowanie powinno przebiegaÊ
automatycznie i†uwzglÍdniaÊ cechy
konkretnego elementu. Cztery fazy
wyrÛønione w†tym procesie: pod-
grzewanie, nagrzewanie, grzanie
w³aúciwe oraz wystudzanie rÛøni¹
siÍ czasem trwania, zakresem zmian
temperatury i†iloúci¹ wydmuchiwa-
nego powietrza. Parametry te musz¹
byÊ w³aúciwie dobrane i†wprowadzo-
ne do pamiÍci urz¹dzenia, jako tzw.
profil. Opisanym wymaganiom odpo-
wiadaj¹ systemy PACE ThermoFlo:
- TF200, sk³adaj¹cy siÍ z†jednostki
zasilaj¹co-steruj¹cej oraz r¹czki,
pozwalaj¹cej na uøycie jednej z†72
g³owic do montaøu albo demonta-
øu. Szybka wymiana gor¹cych g³o-
wic w†czasie pracy to typowa
moøliwoúÊ w†stacjach PACE.

- TF700, uzupe³niony o†zestaw do
wstÍpnego podgrzewania p³ytki
przed montaøem oraz statyw
z†uchwytem do mocowania p³ytek
o†wymiarach do 46 x†51 cm.

- TF2000 (fot. 3), najbardziej za-
awansowany, sterowany kompute-
rowo system zapewniaj¹cy m.in.
pozycjonowanie z†dok³adnoúci¹ do
25 µm, a†takøe zobrazowanie prze-
biegu procesu w†postaci wykresu
na ekranie monitora.

Bez pr¹du
Planuj¹c przedsiÍwziÍcie zwi¹zane

z†produkcj¹ czy serwisem urz¹dzeÒ
elektronicznych, zwykle jako oczy-
wiste przyjmuje siÍ korzystanie
z†energii elektrycznej, a†jej brak jest
traktowany jako powaøna awaria.
S¹ jednak sytuacje, gdy z†gÛry wia-

domo, øe trzeba bÍdzie dzia³aÊ bez
moøliwoúci zasilania przyrz¹dÛw
i†narzÍdzi z†sieci elektroenergetycz-
nej. W†przypadku lutowania dobrym
rozwi¹zaniem tego szczegÛlnego
problemu jest uøycie lutownicy gazo-
wej, zapewniaj¹cej uzyskanie wystar-
czaj¹cych mocy przez dostatecznie
d³ugi czas. Ma³a masa i†brak przewo-
du zasilaj¹cego pozwalaj¹ na wygod-
ne pos³ugiwanie siÍ ni¹ w†trudnych
warunkach przestrzennych (s³aby do-
stÍp do elementÛw, wymuszona, nie-
wygodna pozycja pracy).
Przyk³adem takiego przyrz¹du jest

lutownica Super-Pro (fot. 4) firmy
Portasol, przeznaczona do standardo-
wych i†precyzyjnych prac. Jedenaú-
cie roboczych koÒcÛwek (groty
o†rÛønych kszta³tach i†wymiarach,
dysza do wydmuchu gor¹cego po-
wietrza, gor¹cy nÛø, os³ona do ob-
kurczania koszulek termokurczli-
wych) umoøliwia lutowanie, a†takøe
obrÛbkÍ izolacji przewodÛw i†kabli.
Super-Pro moøe teø pe³niÊ funkcjÍ
palnika. Jej moc maksymalna wyno-
si 125W. Temperatura jest regulowa-
na - jej wartoúÊ dochodzi do 580oC
dla grota i†650oC dla wydmuchiwa-
nego powietrza. TemperaturÍ 350oC
grot osi¹ga w†20 sekund. Zbiornik
gazu (stosowany jest tu gaz do za-
palniczek) znajduje siÍ w†rÍkojeúci.
Moøe on byÊ wielokrotnie nape³nia-
ny - jego pojemnoúÊ zapewnia úred-
nio 2†godziny pracy. Kompletna lu-
townica ma 23 cm d³ugoúci i†waøy
zaledwie 165g.
DostÍpna jest teø lutownica Posta-

sol Hobby o†skromniejszych moøli-
woúciach, jednak nieoceniona jako
ìpoloweî narzÍdzie serwisowe, np.
dla modelarzy lotniczych lub szkut-
niczych RC.
RozpiÍtoúÊ oferty rynkowej w†dzie-

dzinie urz¹dzeÒ do montaøu uk³a-
dÛw elektronicznych jest dostosowa-
na do potrzeb i†wymagaÒ rÛønych
uøytkownikÛw i†pozwala na dokona-
nie optymalnego doboru wyposaøe-
nia kaødego konkretnego stanowiska
pracy.
Marek Kalasiñski

Otoczenie
Chociaø o†wydajnoúci i†jakoúci

montaøu uk³adÛw elektronicznych
decyduj¹ g³Ûwnie parametry uøytych
stacji czy systemÛw lutowniczych
oraz kwalifikacje obs³uguj¹cych je
operatorÛw, nie wolno zapominaÊ,
øe waøn¹ rolÍ pe³ni¹ takøe: rodzaj
i†jakoúÊ spoiwa oraz topnikÛw, spo-
sÛb kontroli pozycjonowania, organi-
zacja stanowiska pracy i†jego ergono-
mia (oúwietlenie, w³aúciwa pozycja
operatora, komfort termiczny), jakoúÊ
narzÍdzi pomocniczych (jak pÍsety,
szczypce, obcinaczki, podajniki dru-
tu cynowego), preparatÛw i†narzÍdzi
czyszcz¹cych.
Niezaleønie od wymagaÒ dotycz¹-

cych efektywnoúci, stanowisko pra-
cy powinno byÊ zabezpieczone an-
tystatycznie. Odpowiednich akceso-
riÛw ochronnych (obuwie, fartuchy,
opaski do odprowadzania ³adunkÛw)
musi takøe uøywaÊ obs³uga.
Waøne jest rÛwnieø zapewnienie

ochrony pracownikom przed szkod-
liwym oddzia³ywaniem substancji
znajduj¹cych siÍ w†dymach i†opa-
rach powstaj¹cych w†trakcie lutowa-
nia. Jest ona zapewniana przez urz¹-
dzenia poch³aniaj¹co-filtruj¹ce.
PACE oferuje szeroki wybÛr sys-

temÛw poch³ania j¹cych ARM-
EVAC, obs³uguj¹cych od jednego
do szesnastu stanowisk. S¹ to za-
rÛwno urz¹dzenia stosunkowo
proste i†lekkie (moøliwoúÊ przeno-
szenia), jak i†rozbudowane i†za-
awansowane technicznie (sterowa-
nie mikroprocesorowe z†ci¹g³ym
monitoringiem parametrÛw). Duøa
liczba dostÍpnych wysiÍgnikÛw
i†g³owic pozwala na osi¹gniÍcie
maksymalnej skutecznoúci dzia³a-
nia na dowolnie zestawionym
i†skonfigurowanym przestrzennie
stanowisku.
Opisane dot¹d urz¹dzenia i†sys-

temy charakteryzuj¹ siÍ uniwersal-
noúci¹ (mog¹ s³uøyÊ do montaøu
i†demontaøu) i†elastycznoúci¹
(szybkie ìprzezbrajanieî) dzia³ania.
Mog¹ byÊ stosowane w†ma³ych
i†wielkich serwisach, oúrodkach
badawczo-rozwojowych czy zak³a-
dach produkcyjnych. Kiedy jednak
wymagane wydajnoúci osi¹gaj¹ po-
ziom kilku tysiÍcy montowanych
elementÛw na godzinÍ, zachodzi
koniecznoúÊ zastosowania techno-
logii montaøu, w†ktÛrej wszystkie
stanowiska s³uø¹ce do przygotowa-
nia elementÛw i†p³ytek, u³oøenia
elementÛw na p³ytkach i†do same-
go lutowania s¹ specjalizowanymi,
sterowanymi numerycznie automa-
tami.

Wiêcej informacji mo¿na uzyskaæ w firmie
Renex, tel. (54) 411-25-55, www.renex.com.pl.

Dodatkowe informacje
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