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Sposob automatycznego lutowania koiicowek wyprowadzen
elementow elektronicznych, zwlaszcza rezystoréw
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b automatycz-
nego lutowania koricéwek wyprowadzefi elementéw
elektronicznych, zwlaszcza rezystor6w przydatny w
przedsiebiorstwach przemystu elektronicznego.

Stosowane dotychczas lutowanie koncéwek wy-
prowadzeri wykonywane bylo recznie poprzez na-
kladanie w miejsca lgczenia pasty lutowniczej i
uformowanych oczek wykonanych z nacietych ka-

walkéw precikéw lutowniczych o okreslonej diu- -

gosci — do oporu z czolem korpusu elementu ele-
ktronicznego, ktéry réwniez przytrzymywany byl
recznie w poloZzeniu pionowym. Nastepnie przez
podgrzanie grotem elektrycznej kolby lutownicze)
nastepowalo polagczenie kohcéwki wyprowadzenia z
korpusem elementu. Ten spos6b lutowania powo-
dowal niedokladne polgczenie, gdyz korpus ele-
mentu byl rozgrzewany zbyt silnie, co powodowalo
niejednokrotnie niemozliwo§é utrzymywania w re-
ku elementéw elektronicznych. Ponadto lutowanie
tego rodzaju wymagalo wyposazenia stanowisk pra-
¢y w dodatkowe narzedzia pomocnicze do formo-
wania oczek z precikéw lutowniczych, do ich na-
ktadania na koAcéwki, uchwytéw i tym podobnych
przyrzgdow.

Spos6b wykonywania polgczefi lutowniczych byl
matowydajny, zbyt pracochlonny, nie gwarantowatl
jednolitosci i jakosci polgczen, wymagal duzo miej-
sca na stanowisku pracy, a ponadto nie speinial
warunkéw bezpieczehistwa pracy.

Inny znany spos6b polgczen lutowniczych opi- -
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sany w patencie brytyjskim nr 1338 159 polega na
wykonaniu potgczenn miedzy poszczegblnymi ele-
mentami elektronicznymi za pomocg przewodu z
drutu lub tasmy na plytkach z obwodami druko-
wanymi oraz do lutowania elementéw elektronicz-
nych na $ciezkach obwodéw drukowanych znaj-
dujacych sie na plytkach.

Plytka z obwodami drukowanymi umieszczona
Jest na podstawie pod zespolem Iutujagcym. Pod-
stawa i zesp6t lutujgcy sa przesuwne wzgledem
siebie tak, aby odpowiednie miejsce lgczenia prze-
wodu bylo doci$niete przez koncé6wke zespolu lu-
tujacego do wybranego elementu elektronicznego
przewidzianego do zalutowania go na ptytce. Kofi-
cowka tego zespotu lutujgcego jest nastepnie na-
grzewana poprzez przepuszczenie przez nig pradu
z zasilacza regulowanego. Przewdd jest wtedy o-.
grzewany, a w miejscu w ktérym jest przycisniety
do plytki, nastgpuje roztopienie izolacji wokél tego -
miejsca oraz roztopienie lutowia, co powoduje w
tym miejscu trwale polgczenie po ostygnieciu lu-
towia, gdy przew6d zostal podlaczony w wybra-
aym uprzednio miejscu, zespét lutujgey i podsta-
wa odsuwajg sie od.siebie, co powoduje, Ze na-
stepny odcinek przewodu zostaje wyciggniety przez
koficowke zespolu lutujgcego i znéw nastepuje po-
nowne polgczenie przewodu przez doci$nigcie w
nowym miejscu w sposéb podobny jak poprzednio.
Czynnoéci te mogg byé powtarzane dowolng ilosé
razy, przez ¢o otrzymywaé moina polgczenia typu
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Sciegowego, jak przy szyciu. Polgczenia tego typu
moga sie krzyzowaé lub nakladaé na siebie bez
ograniczen.

Celem i zadaniem wynalazku bylo przede wszy-
stkim wyeliminowanie wad i niedogodnosci wy-
nikajacych z recznego lutowania i opracowanie ta-
kiego sposobu lutowania,.ktéry zapewnilby jedno-
litosé i jako$é polgczen lutowanych, poprawil wa-
runki bezpieczenstwa pracy i zwiekszyl wydaj-
nosé.

Cel i zadanie zostaly osiggniete przez opracowa-
nie sposobu automatycznego lutowania wedlug wy-
nalazku, w kt6érym zastosowano mechaniczny uklad
podajacy i unieruchamiajacy lutowanie z kalafonig
w postaci precika prowadzonego przez oprawke za-
ciskowg tuz nad koncéwka od poczatku wypro-
wadzenia jej z korpusu elementu w miejscu po-
1gczenia. Nastepnie pod miejscem tego polgczenia
umieszczono przesuwnie palnik, przemieszczajacy
sie ruchem liniowym posuwisto — zwrotnym
wzdluz osi precika lutowniczego bezposrednio pod
nim, przy czym pod wplywem temperatury z od-
powiednio ustawionego plomienia w palniku- cze$é
precika roztapia sie, a roztopiona cyna ze wszy-
stkich stron obejmuje koncé6wke wyprowadzenia
i czolo korpusu elementu. Jednoczesnie rozgrzane
ptomieniem z palnika czolo korpusu powoduje wcig-
ganie w gigb cyny i trwale polgczenie lutownicze
cbu tych czeSci po ostygnieciu cyny. Po polacze-
niu palnik wycofywany jest do polozenia wyjs-
ciowego, w lym tez czasie nastepuje obrét ele-
mentu na druga strone albo wymiana tego ele-
mentu na nowy, nasuniecie precika nad kgncéwke,
ruch palnika, roztopienie precika i proces lutowa-
nia polaczenia rozpoczyna sie¢ ponownie. Zautoma-
tyzowane ruchy liniowe posuwisto — zwrotne pal-
nika jak i oprawki zaciskowej odbywaja sie na
przemian w plaszezyznie pionowej wzdluz osi pro-
stopadlej do osi polozenia elementu elektronicz-
nego, przy czym dlugo$é ruchéw posuwisto —
zwrotnych palnika, jest wieksza od diugosci podob-
nych ruchéw oprawki zaciskowej.

Dzieki zaskakujgcym cechom uzytych S$rodkéw
technicznych oraz zautomatyzowaniu obu ruchéw
liniowych posuwisto — =zwrotnych, w sposobie
wedlug wynalazku uzyskano znacznie korzystniejsze
skutki techniczne w postaci jednolitosci miejsc po-
lgczen lutowanych z jednoczesnym poprawieniem
jakosci i trwalo$ci tych polgczen, a przede wsey-
stkim uzyskano zautomatyzowanie procesu lutowa-
nia polaczen koncéwka — korpus, co wybitnie
wplynelo na wzrost wydajnosci i poprawe wa-

. runkéw bezpieczenstwa pracy.

Spos6b wedlug wynalazku zostal przedstawiony
w preykladzie wykonania na rysunku na ktérym,
fig. 1 — przedstawia uproszczony widok aksono-
metryczny wystajgcego i unieruchomionego w o-
‘prawie zaciskowej precika lutowniczego, fig. 2 —
raksonometryczny widok polgczenia lutowniczego
qu’lcéwki wyprowadzenia do czola korpusu ele-
mentu elektronicznego, zas§ fig. 3 — element ele-
ktroniczny po potgczeniu lutowniczym.

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, ze wy-
suniety na okreslong dlugosé i unieruchomiony
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przez oprawke zaciskowg 5 precik lutowniczy 1 u-
mieszczony bezposrednio nad koncé6wkg wyprowa-
dzenia 2 dotyka czola korpusu elementu elektro-
nicznego 3 w miejscu ich polgczenia i jest pod-
grzewany przez regulowany plomien z ruchomego
palnika 4. Ruchomy palnik 4 umieszezony za$ jest
bezposrednio pod miejscem 1gczenia i przemieszcza
sie w trakcie podgrzewania wzdtuz osi Y na okres-
long dilugosé do miejsca 6, gdzie roztapia te czesé
precika 1, ktéry natychmiast po roztopieniu obej-
muje ze wszystkich stron koncéwke wyprowadze-
nia 2 oraz czoto korpusu elementu elektronicznego
3, laczac je ze sobg. Po zalutowaniu nastepuje wy-
cofanie palnika 4 do polozenia wyjsciowego, przez
ten czas miejsce zalutowane ulega stygnieciu, ele-
ment elektroniczny 3 jest wymieniany na nowy,
jednocze$nie nastepna cze$é precika I jest podpro-
wadzana i ulega stopieniu tak, ze proces ponownego
laczenia powtarza sie cyklicznie za kazdym ra-
zem. Ruchy liniowe posuwisto — zwrotne palnika
4 i oprawki zaciskowej 5 odbywaja sie w jednej

- plaszczyZnie pionowej po osi Y prostopadlej do

osi poltozenia elementu elektronicznego 3 usytuowa-=—
nego wzdiuz osi X.

Spos6b wedlug wynalazku ma zastosowanie w
zakladach produkujacych elementy elektroniczne
badZ tez moze byé zastosowany takze i w innych
zakladach przemystu elektronicznego.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb automatycznego lutowania koncéwek
wyprowadzeri element6bw elektronicznych, zwlasz-
cza rezystorOw wyposazony w uklad elektromecha-
niczny ruchéw posuwisto — zwrotnych, palnik ga-

Zowy z regulowanym plomieniem i lutowie cynowe

z kalafonia w postaci precika, znamienny tym, ze
palnik (4) umieszczony jest pod koncéwka (2) ele-
mentu elektronicznego (3) za$§ precik (1) poprzez
oprawke zaciskowg (5), nasuwany jest nad kon-
céwke (2) do mzetknigcia sie z ta koncéowka (2) i
czolem korpusu elementu (3), przy czym precik (1)
pod wplywem ruchu palnika (4) roztapiany jest
do miejsca (6), a roztopiona cyna obejmujac konf-
cébwke (2) i czolo korpusu elementu (3) wchodzi w
glab korpusu tego elementu (3) i znajdujgcej sie
w nim konecéwki (2) tworzgc po zastygnieciu trwale
polgczenie lutownicze (7), w czasie stygniecia tego
polaczenia (7) nastepuje obr6t o 180° elementu (3)
na drugg strone albo wymiana tego elementu (3}
na nowy, wycofanie si¢ palnika (4) do polozZenia
wyjsciowego, nasuniecie precika (1) nad koncowke
(2), ruch palnika (4), roztopienie precika (1) i pro-
ces lutowania polgczenia rozpoczyna sie ponownie.
2. Sposéb wedlug zastrzeZzenia 1, znamienny tym,
ze ruchy liniowe posuwisto — zwrotne palnika (4)
i oprawki zaciskowej (5) sg zsynchronizowane au-
tomatycznie ze sobg i odbywaja sie na przemian
w jednej plaszczyinie pionowej wzdluz osi Y pro-
stopadiej do osi usytuowanego elementu (3) wzdiuz
osi X, przy czym dlugo$é ruch6w posuwisto —
zwrotnych palnika (4) jest wieksza od dlugosci po-
dobnych ruchéw oprawki zaciskowej (5).
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