Przedstawiona miesigc temu rodzi-
na stacji lutowniczych firmy PACE
z linii ST zostata niedawno uzupet-
niona o dwie nowe stacje: HW100
i TW100 (fot. 1). Ich §wiatowa pre-
miera miata miejsce na miedzynaro-
dowych targach SMT, ktére odbyly
sie w Norymberdze w czerwcu tego
roku. Wyrézniaja sie one oryginal-
nym, atrakcyjnym wzornictwem, jed-
nak przede wszystkim oferuja wiek-
sze mozliwosci, gtéwnie w zakresie
efektywnos$ci i ergonomii, osiagniete
dzieki zastosowaniu koncéwki o no-
wej konstrukcji. Grzejnik i grot zo-
staly zintegrowane w jednym, wy-
miennym elemencie raczki, co po-
zwolilo zmniejszy¢ odleglo$¢ miedzy
nimi i znacznie poprawié¢ przeplyw
ciepta. Wskutek tego mozliwa jest
bardzo szybka zmiana wartosci ener-
gii dostarczanej do punktu lutowni-
czego: temperatura grota niemal
btyskawicznie dostosowuje sie do
aktualnych potrzeb, zaleznie m.in.
od temperatury otoczenia, powierz-
chni punktu lutowniczego, rodzaju
i objetoéci spoiwa. Proces lutowania
moze wiec przebiega¢ w nizszej -
bezpieczniejszej temperaturze, a mi-
mo to w krétszym czasie.

Koncéwki mozna wymieniaé nie
wylaczajac zasilania. Ich budowa za-
pewnia niezawodne ustalenie pra-
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widlowego polozenia i stabilne za-
mocowanie w korpusie. Wysoka ja-
kos¢ polaczen elektrycznych gwaran-
tuja zlocone styki i pierscien
uszczelniajacy, chroniacy je przed
szkodliwym oddzialywaniem agre-
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SPRZET

Urzqdzenie zbudowane

z najlepszych podzespolow
nie bedzie dziala¢ poprawnie
i bezawaryjnie, jesli podczas
produkcji nie zachowano
nalezytej dbatosci o jakosé
polaczen. W sprzecie
elektronicznym kluczowa role
pelniqg polqgczenia lutowane.
Z uwagi na wysoki stopien
miniaturyzacji elementow,
wymagania techniczne dla
procesu lutowania sq obecnie

szczegdélnie ostre.

utowanie

czvyli nie ma fraka bez nici

sywnych oparéw. Raczka zostala za-
projektowana z uwzglednieniem wy-
mogéw ergonomii - w pracach brali
udzial inzynierowie specjalizujacy
sie w projektowaniu narzedzi chirur-
gicznych.

| Obydwie stacje sa
sterowane mikroproce-
sorem. Roéznice mie-
dzy innymi dotycza
sposobu nastawiania
roboczych temperatur
oraz mozliwoéci pro-
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Fot. 2

gramowania. Wyboru parametréw
pracy stacji HW100 dokonuje sie
przez umieszczenie w gniezdzie,
znajdujacym sie na ptycie czolowej,
odpowiedniego modulu (Power Mo-
dule) o rozmiarach wtyku mini-jack.
Latwa identyfikacje moduté6w umoz-
liwia barwny kod.

W stacji TW100 mozna wprowa-
dzi¢ zadana warto§¢ temperatury ro-
boczej, wartoéci graniczne dopusz-
czalnego zakresu pracy, zaprogramo-
waé przejécie w stan czuwania i au-
tomatyczne wylaczenie. Dokonane
nastawy mozna zabezpieczy¢ hastem.
Wbudowany autokalibrator gwaran-
tuje zwiekszenie dokladnosci i po-
wtarzalno$ci parametrow dla réz-
nych koncéwek roboczych.

Producent podkresla, ze technicz-
ne zalety nowych stacji lutowni-
czych znajduja odzwierciedlenie
w oszczednosci energii elektrycznej,
trwalosci konicéwek oraz tempie i ja-
kosci pracy operatoréw.

Szybciej i dokladniej

W miare zwiekszania stopnia zlo-
zono$ci czynno$ci wykonywanych
na stanowisku produkcyjnym czy
serwisowym, a takze dazenia do
skrécenia czasu przeznaczonego na
przeprowadzenie sekwencji operacii,
nieodzowne staje sie zwiekszenie
uniwersalno$ci urzadzen tak, by de-
montaz i montaz elementéw nie wy-
magaly dodatkowych czynnoSci
zwiazanych z wymiana raczek (np.
odsysajacej na lutownicza). Oznacza
to, ze stacja lutownicza powinna
mie¢ mozliwo$¢ zasilania i sterowa-
nia wieksza liczba raczek, a takze
narzedzi pomocniczych.
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W ofercie PACE wymagania spel-
niaja stacje MBT201 (dwukanalo-
wa), MBT250/MBT220 (trzykanalo-
we) oraz PRC2000 (wielokanalowa -
fot. 2). Ta ostatnia umozliwia nie-
zalezne zasilanie, programowanie
i kontrole parametréw termicznych
trzech raczek. Wyposazona w trzy
kompresory z regulacja cisnienia
pozwala np. na jednoczesne przyla-
czenie zestawu narzedzi do monta-
zu uktadéw SMD metoda nadmu-
chu goracym powietrzem (lutowanie
rozplywowe, tzn. za pomoca raczki
z dysza do nadmuchu), dozownika
pasty lutowniczej oraz pneumatycz-
nej pesety, ulatwiajacej przenosze-
nie elementu i pozycjonowanie go
na plytce.

Zwiekszenie szybko$ci montazu,
szczegblnie ukladéw SMD i elemen-
tow typu BGA, nie powinno powo-
dowaé uzaleznienia jakosci procesu
lutowania od sprawno$ci operatora.
W warunkach przemystowych, po
kilku godzinach pracy, moze sie

Fot. 3
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przeciez obniza¢ jego koncentracja
uwagi, pogarsza¢ dokladnos¢ dzialta-
nia i spada¢ wydajno$¢ pracy.
Wyprowadzenia uktadéw PLCC
i PQFP zajmuja relatywnie duza
przestrzen w stosunku do rastra, co
stwarza problemy z doktadnym po-
zycjonowaniem, a takze utrudnia za-
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pewnienie prawidlowego przebiegu
procesu termicznego w kazdym pun-
kcie lutowniczym. W przypadku ele-
mentéw BGA sytuacje pogarsza fakt,
ze ich wyprowadzenia sa umieszczo-
ne pod obudowa: niemozliwa jest
bezposrednia kontrola wzrokowa
przebiegu procesu rozgrzewania
i roztapiania spoiwa. Gorace powie-
trze musi jednak by¢ wdmuchiwane
pod element tak, by w kazdym
z punktéw (w zadanym przedziale
czasu) osiagna¢ zadana temperature,
bez przemieszczenia sie elementu,
przekraczania dopuszczalnych napre-
zenh w materiatach ptytki i obudowy
uktadu i wreszcie bez przegrzania.
Potrzebne jest zatem zachowanie
duzej precyzji, tak w ulozeniu prze-
strzennym elementu, jak i w odnie-
sieniu do przebiegu procesu termicz-
nego. Doktadne pozycjonowanie wia-
ze sie z zastosowaniem statywu
i systemu kontroli polozenia elemen-
tu na ptytce, a takze kontroli poto-
zenia koncéwki roboczej (glowicy)
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Fot. 4

wzgledem montowanego uktadu.

Samo lutowanie powinno przebiegaé

automatycznie i uwzglednia¢ cechy

konkretnego elementu. Cztery fazy
wyréznione w tym procesie: pod-
grzewanie, nagrzewanie, grzanie
wlasciwe oraz wystudzanie ré6znia
sie czasem trwania, zakresem zmian
temperatury i ilo§cia wydmuchiwa-
nego powietrza. Parametry te musza
byé¢ wlasciwie dobrane i wprowadzo-
ne do pamieci urzadzenia, jako tzw.
profil. Opisanym wymaganiom odpo-
w1ada]a systemy PACE ThermoFlo:
TF200, skladajacy sie z jednostki
zasilajaco-sterujacej oraz raczki,
pozwalajacej na uzycie jednej z 72
glowic do montazu albo demonta-
zu. Szybka wymiana goracych glo-
wic w czasie pracy to typowa
mozliwo§é w stacjach PACE.

- TF700, uzupelniony o zestaw do
wstepnego podgrzewania ptlytki
przed montazem oraz statyw
z uchwytem do mocowania plytek
o wymiarach do 46 x 51 cm.

- TF2000 (fot. 3), najbardziej za-
awansowany, sterowany kompute-
rowo system zapewniajacy m.in.
pozycjonowanie z dokladnoscia do
25 pm, a takze zobrazowanie prze-
biegu procesu w postaci wykresu
na ekranie monitora.
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Otoczenie

Chociaz o wydajnosci i jakosci
montazu ukladéw elektronicznych
decyduja gtéwnie parametry uzytych
stacji czy systeméw lutowniczych
oraz kwalifikacje obslugujacych je
operator6w, nie wolno zapominag,
ze wazna role pelnia takze: rodzaj
i jako$¢ spoiwa oraz topnikéw, spo-
séb kontroli pozycjonowania, organi-
zacja stanowiska pracy i jego ergono-
mia (o$wietlenie, wlasciwa pozycja
operatora, komfort termiczny), jakosé
narzedzi pomocniczych (jak pesety,
szczypce, obcinaczki, podajniki dru-
tu cynowego), preparatéw i narzedzi
czyszczacych.

Niezaleznie od wymagan dotycza-
cych efektywnosci, stanowisko pra-
cy powinno byé zabezpieczone an-
tystatycznie. Odpowiednich akceso-
ri6w ochronnych (obuwie, fartuchy,
opaski do odprowadzania tadunkéw)
musi takze uzywaé obsluga.

Wazne jest réwniez zapewnienie
ochrony pracownikom przed szkod-
liwym oddzialywaniem substancji
znajdujacych sie w dymach i opa-
rach powstajacych w trakcie lutowa-
nia. Jest ona zapewniana przez urza-
dzenia pochtaniajaco-filtrujace.

PACE oferuje szeroki wyboér sys-
teméw pochlaniajacych ARM-
EVAC, obstugujacych od jednego
do szesnastu stanowisk. Sa to za-
ro6wno urzadzenia stosunkowo
proste i lekkie (mozliwo§é przeno-
szenia), jak i rozbudowane i za-
awansowane technicznie (sterowa-
nie mikroprocesorowe z ciaglym
monitoringiem parametréw). Duza
liczba dostepnych wysiegnikéw
i glowic pozwala na osiagniecie
maksymalnej skutecznosci dziala-
nia na dowolnie zestawionym
i skonfigurowanym przestrzennie
stanowisku.

Opisane dotad urzadzenia i sys-
temy charakteryzuja sie uniwersal-
no$cia (moga stuzy¢ do montazu
i demontazu) i elastycznoscia
(szybkie ,,przezbrajanie“) dziatania.
Moga byé stosowane w malych
i wielkich serwisach, osrodkach
badawczo-rozwojowych czy zakla-
dach produkcyjnych. Kiedy jednak
wymagane wydajnosci osiagaja po-
ziom kilku tysiecy montowanych
elementéw na godzine, zachodzi
konieczno$¢ zastosowania techno-
logii montazu, w ktérej wszystkie
stanowiska sluzace do przygotowa-
nia elementéw i plytek, ulozenia
elementéw na ptytkach i do same-
go lutowania sa specjalizowanymi,
sterowanymi numerycznie automa-
tami.

Bez pradu

Planujac przedsiewziecie zwiazane
z produkcja czy serwisem urzadzen
elektronicznych, zwykle jako oczy-
wiste przyjmuje sie korzystanie
z energii elektrycznej, a jej brak jest
traktowany jako powazna awaria.

Sa jednak sytuacje, gdy z gory wia-
domo, ze trzeba bedzie dziala¢ bez
mozliwo$ci zasilania przyrzadow
i narzedzi z sieci elektroenergetycz-
nej. W przypadku lutowania dobrym
rozwiazaniem tego szczegdlnego
problemu jest uzycie lutownicy gazo-
wej, zapewniajacej uzyskanie wystar-
czajacych mocy przez dostatecznie
diugi czas. Mata masa i brak przewo-
du zasilajacego pozwalaja na wygod-
ne postugiwanie sie nia w trudnych
warunkach przestrzennych (staby do-
step do elementéw, wymuszona, nie-
wygodna pozycja pracy).

Przykladem takiego przyrzadu jest
lutownica Super-Pro (fot. 4) firmy
Portasol, przeznaczona do standardo-
wych i precyzyjnych prac. Jedenas-
cie roboczych koncéwek (groty
o r6znych ksztaltach i wymiarach,
dysza do wydmuchu goracego po-
wietrza, goracy né6z, ostona do ob-
kurczania koszulek termokurczli-
wych) umozliwia lutowanie, a takze
obrébke izolacji przewodéw i kabli.
Super-Pro moze tez pelni¢ funkcje
palnika. Jej moc maksymalna wyno-
si 125W. Temperatura jest regulowa-
na - jej warto$¢ dochodzi do 580°C
dla grota i 650°C dla wydmuchiwa-
nego powietrza. Temperature 350°C
grot osiaga w 20 sekund. Zbiornik
gazu (stosowany jest tu gaz do za-
palniczek) znajduje sie w rekojesci.
Moze on by¢ wielokrotnie napeinia-
ny - jego pojemno$é zapewnia $red-
nio 2 godziny pracy. Kompletna lu-
townica ma 23 cm dlugosci i wazy
zaledwie 165g.

Dostepna jest tez lutownica Posta-
sol Hobby o skromniejszych mozli-
wodciach, jednak nieoceniona jako
,polowe“ narzedzie serwisowe, np.
dla modelarzy lotniczych lub szkut-
niczych RC.

Rozpietosé oferty rynkowej w dzie-
dzinie urzadzen do montazu ukla-
déw elektronicznych jest dostosowa-
na do potrzeb i wymagan réznych
uzytkownikéw i pozwala na dokona-
nie optymalnego doboru wyposaze-
nia kazdego konkretnego stanowiska
pracy.

Marek Kalasinski

Dodatkowe informacje

Wiecej informacji mozna uzyska¢ w firmie
Renex, tel. (54) 411-25-55, www.renex.com.pl.
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