Lutowanie komponentow przewlekanych do ptytki drukowanej

Montaz elementéw przewlekanych
na ptytce drukowanej zaczyna sie
od prawidtowego i stabilnego umiesz-
czenia komponentow w otworach PCB.
Najpierw przygotuj element, ktory
chcesz zamontowac. W przypadku kom-
ponentéw spolaryzowanych, takich jak
diody, tranzystory i podstawki pod ukta-
dy scalone nalezy pamietac o zachowa-
niu wtasciwego kierunku ich osadzenia.
W przypadku elementéw o dwoch wy-
prowadzeniach, takich jak rezystory czy
diody, nalezy delikatnie wygia¢ ich ndzki
tak, aby mozna byto swobodnie wto-
zy¢ je w przeznaczone dla nich otwory
(patrz zataczone rysunki). Po wsunieciu
komponentu i docisnieciu jego korpu-
su do powierzchni ptytki warto lekko
odchyli¢ wyprowadzenia na zewnatrz.
Dzieki temu element nie wypadnie
po odwrdceniu ptytki. Przy kompo-
nentach o trzech nézkach, na przyktad
tranzystorach, postepuje sie podobnie,
jednak odgina sie wytacznie skrajne wy-
prowadzenia, pozostawiajac srodkowe
w naturalnej pozycji. Utatwia to ewentu-
alny demontaz elementu w przysztosci
i zmniejsza ryzyko jego przypadkowego
uszkodzenia.

Szczegdlng uwage nalezy zwrocic
na montaz podstawek pod uktady sca-
lone, poniewaz wyglada on nieco inaczej
niz w przypadku zwyktych elementow.
Podstawki precyzyjne majg sztywne,
okragte piny, ktérych nie da sie odgiag,

dlatego po wtozeniu do ptytki podstaw-
ka wymaga przytrzymania. Najtatwie]
zrobi¢ to, dociskajac podstawke palcem
lub opierajac ptytke o blat tak, aby pod-
stawka nie mogta wypas¢ z otwordw.
Nastepnie przylutowuje sie po jednym
skrajnym wyprowadzeniu w dwoch
przeciwlegtych rogach. Gdy podstawka
jest wstepnie unieruchomiona, nalezy
sprawdzié¢, czy catg powierzchnia przy-
lega do ptytki. Jesli ktorys rég odsta-

je, wystarczy ponownie rozgrza¢ dany
lut i delikatnie docisng¢ podstawke;

po ostygnieciu powinna ona lezec¢ ideal-
nie réowno.

W zestawach do samodzielnego
montazu najczesciej spotyka sie jednak
podstawki zwykte, ktdrych wyprowa-
dzenia wykonane sg z cienkiej, sprezy-
stej blachy. Takie piny mozna po wto-
zeniu podstawki do ptytki lekko odgigc
na zewnatrz, co wystarczajgco unieru-
chomi podstawke i zapobiegnie jej wy-
padnieciu podczas odwracania ptytki.
Wymaga to jednak szczegdlnej ostroz-
nosci. Delikatne, ptaskie wyprowadze-
nia bardzo tatwo sie wyginajg i moga
zamiast do otworu trafi¢ pod podstaw-
ke, chowajac sie miedzy nig a ptytka. To
jeden z najbardziej zdradliwych btedow
montazowych — trudny do zauwazenia
i réwnie trudny do naprawy — dlatego
przed rozpoczeciem lutowania koniecz-
nie sprawdz, czy absolutnie kazdy pin
wszedt do wtasciwego otworu. Dopie-

ro gdy wszystkie ndzki sa poprawnie
osadzone, mozna rozpoczaé lutowanie
witasciwe.

Rozgrzanym do okoto 350°C grotem
lutownicy tatwo sie poparzy¢, dlatego
nigdy nie nalezy dotyka¢ metalowej
czesci urzadzenia. Do trzymania stuzy
plastikowa, zwykle gumowana rekojesc,
ktdra zapewnia ze nie $lizga sie ona i nie
przesuwa w dtoni. Lutownice trzymaj
w tej rece, ktdrg piszesz, tak jak trzyma
sie otowek — stabilnie, ale bez zbednego
nacisku. Podczas lutowania grot powi-
nien jednoczesnie dotykac pola lutow-
niczego i wyprowadzenia elementu.
Tylko wtedy cyna prawidtowo rozptynie
sie miedzy nimi. Po krétkim nagrza-
niu, trwajacym zwykle dwie do trzech
sekund, przyktadamy cyne do miejsca
lutowania, a nie do grotu. Roztopiona
cyna powinna otoczy¢ nézke elementu
i utworzy¢ maty, l$Snigcy stozek. Kiedy
ten ksztatt sie pojawi, nalezy odsunagc¢
drut cyny, a po chwili takze lutownice.
Poprawnie wykonany lut jest btyszczacy,
réwny i trwaty, a wszystkie elementy po-
zostajg stabilnie zamocowane. Jakos¢
wykonanego potgczenia mozesz zwe-
ryfikowac wspomagajac sie rysunkiem.
Dzieki spokojnej pracy i starannemu
przygotowaniu nawet pierwsze lutowa-
nie moze zakonczy¢ sie naprawde pro-
fesjonalnym efektem.
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Grotem rozgrzanej lutownicy dotknij
nozke/koncowke elementu tuz przy

Nastepnie przytéz ,,cyne”/spoiwo

Po uformowaniu sie stozka odejmij

Warunkiem powstania poprawnego lutu jest czystosc¢ taczo-
nych powierzchni, obecnosc¢ topnika w spoiwie, odpowied-

nio wysoka temperatura (320...360°C) oraz wtasciwa ilos¢

spoiwa.

Zbyt duza ilos¢ spoiwa spowoduje powstanie kulki lub zta-

czenie sie dwoch sasiednich punktéw lutowniczych. Zbyt

niska temperatura lub ilo$¢ spoiwa, a takze zanieczysz-

czenia mogg doprowadzic¢ do ,,zimnych lutow” tzn. spoiwo
I zawarty w niej topnik nie zwilzy tagczonych powierzchni

i powstanie nietrwaty lut, ktory z czasem sie utleni, wystapi
przerwa i urzadzenie przestanie dziatac.




