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Sposob i urzadzenie do jednoczesnégo lutowania duzej ilosci
wiotkich koncowck
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Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzadzenie
do jednoczesnego lutowania duzej ilodci wiotkich
koncowek do pdl lutowniczych umieszczonych w
jednym rzedzie na plaszczyZnie plytki, zwlaszcza
obwodéw drukowanych. Sposéb fen stosuje sig
glownie w technice montazu ukitadéw scalonych,
wielowtykow oraz elastycznych kabli ptaskich.

Znany sposob jednoczesnego lutowania wiotkich
koncéwek wykonanych z materiatéw o duzej spre-
zystosci stosowany przy montazu ukladéw scalo-
nych w obudowach typu flat-pack polega ma tym,
ze koncowki krepuje sie na odpowiednich szablo-
nach a nastepnie wbudowe mikroukladu przykleja
sie do powierzchni obwiodu drukowanego tak, aby
koncowki przylegaty do odpowiednich poél lutowni-
czych. W dalszej kolejnosci, przy uzyciu elementu
grzejnego magrzewa sige miejsca spoin, az do sto-
pienia spoiwa, po czym usuwa sie element grzej-
ny. W czasie stygnigcia spoin docisk koncéwek po6l
lutowniczych jest zapewmniony dzieki odpowiednie-
mu wykrepowaniu ‘i wlasciwosciom sprezystym
koncowek.

Sposéb ten nadaje sie do stosowania przy luto-
waniu koncowek krotkich i iwykonanych z mate-
riatdbw o duzej sprezystoéci. Ponadto, gdy ilos§é
tych koncowek jest niewielka a element do kitore-
go naleza moze by¢ latwo przymocowany do ob-
wiodu drukowanego.

Jezeli natomiast istnieje konieczno$¢ lutowania
wictkich koncowek wykonanych z materiatow o
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malej sprezystosci, wowczas stosuje sie inny spo-
s6b lutowania. W tym pmzypadku koncéwki do-
ciska sie¢ do pdl lutowniczych, zar6wno w czasie
podgrzewania spoin do stopnia, jak i w czasie
krzepnigcia spoiwa. Docisk jest realizowany przez
sam element grzejny, ktéry po magrzaniu do tem-
peratury powodujacej stopienie spoiwa wylgcza sie,
pozostawiajgc w polozeniu dociskowym az do jego
wystygniecia i skrzepniecia spoiwa.

Purzy lutowaniu tym sposobem wiekszej ilosci
koncowek konieczne jest cykliczne nagrzewanie i
studzenie elementu grzejnego, co jest bardzo pra-
cochlonne i niekornzystne z technologicznego punk-
tu widzenia. W. takim przypadku czas pozostawa-
nia spoiny pod wplywem wysokiej temperatury,
uwarunkowanej bezwladnoscia elementu grzejnego
po jego wylaczeniu, z reguly wielokrotnie przekra-
cza czasy dopuszezalne ze wzgledu na jakosé spoin,
jak i ze wzgledu na wytrzymatosé laminatéw sto-
sowanych na piytki obwodow drukowamnych.

Do wykonywania znanych sposobéw lutowania
wiotkich koncowek najczesSciej stosuje sie urzadze-
nie zawierajace element grzejny, ktéry wykionany
jest 'w postaci paska z blachy molibdenowej, wy-
gietego w Kksztalcie litery ,U”. Element grzejny
jest zamocowany ruchomo w plaszczyZnie prosto-
padiej do podstawy, na kitérej umieszcza sie plyt-
ke z polami lutowniczymi i po opuszczeniu docis-
ka giegtkie koncéwki do piytki w miejscach spoin.
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Element grzejny zasilany jest impulsami prado-
wymi,

Zgodnie z wynalazkiem spcsob jednoczesnego lu-
towania duzej ilosci wiotkich koncéowek polega na
tym, ze koncowki umieszc¢za sie w jednym rze-
dzie na plaszczyzZnie plytki i dociska jednym spre-
zynujgcym elementein w postaci cienkiej blachy.
Nastepnie réwnoczesnie nagrzewa sie miejsca ztgcz
oddziel.n&nm elementem grzejnym az do stopienia
spoiwa, po czym element grzejny usuwa sie, a
sprezynujacy element dociskowy pozostawia w po-
tozeniu dociskowym, az do skrzepniecia spoiwa.

Urzadzenie wedlug wynalazku zawiera element
grzejny zamlocowany ruchomo w plaszczyznie pro-
stopadiej do podstawy, na ktorej umieszcza sie
plytke z polami lutowniczymi woraz sprezynujacy
clement dociskowy skladajacy sie z cze$ci docisko-
wej wykonanej z materiatu sprezystego zamoco-
wanej w listwie, kitora jest osadzona obrotowo.
Czesé dociskowa fjest wykonana z blachy stalowej,
korzystnic w ksadtabaie prostokata. Powierzchnia
styku czesci dociskiowej sprezynujacego elementu
dociskoawaogo oraz powierzchnia styku elementu
grzejnego sa wylkonane z materialdéw niezwilzal-
nych przez spoiwo. Glowng zaleta mozwigzania we-
diug ‘wynalazku jest wyrazne zmmniejszenie praco-
chtonnosci w procesie lutowania, dzieki kilkaknot-
nomu skréocenfiu czasu lutowania, przy zachowaniu
wilasciwych parametréw termicznych i czasowych
procesu wykonywania spoin.

Zgodnie z wynalazkiem sposdb i urzadzenie poz-
wala ma jednoczesne lutowanie duzej ilosci wiot-
kich koncowek do pdl lutowniczych niezaleznie od
stopnia sprezystosci materiatu z jakiego wykonane
sg koncowlki.

Wynalazek jest blizej wyjasniony w przykladzie
wykonania ma rysunku, ktéry przedstawia sche-
matt ideowy urzadzenia do lultowania duzej ilosci
wiotkich koncowek do p6l lutowniczych plytki ob-
wodu drukowanego.

Zgodnie z rysunkiem urzgdzenie zawiera grzej-
ny element 1 wykonany w.postaci drutu oporo-
wego zamkmpietego w obudowile alumiiniowej po-
kryty warstwa ‘tlenku aluminium, zamocowany -
chomo w plaszczyznie prostopadiej do podstawy
2, na kitorej umieszcza sie plytke 3 obwodu dru-
kowanego z lutowniczymi polami 4. Dla wywie-
rania docisku ma gieltlkie koncowki 5 i umoddliwie-
nie zmiany ich polozenia wazgledem Ilutowniczych
pél 4 w czasie procesu lutowania urzadzenie za-
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wiera takze sprezynujgcy element 6 dociskowy
sktadajacy sie: z dociskowej czesci 7, zamocowa-
nej w listwie 8, ktora jest osadzona obrotowo na
walku 9. Dociskowa cze§¢ 7 w ksztatcie prostoka-
ta jest wykonana z blachy stalocwej pokrytej war-
stwa policztepoflu»ama‘tylenu.

Sposéb lutowania wedlug wynalazku polega na
tym, ze gietkie koncéwki 5 naktada sie na lutow-
nicze pola 4 plytki 3 cbwodu drukowanego, umie-
szczonego na podstawie 2 u‘rza,‘dzenia,' Nastepnie
sprezynujacy element 6 dociskowy obraca sie w
potozenie dociskajace gietkie koncowki 5 do plyt-
ki 3 obwodu drukowanego. Z kolei opuszcza sig
grzejny element 1, ktéory nagrzewa miejsca spoin,
az do stopienia spoiwa, po czym grzejny element
1 podnesi sie, a sprezynujacy element 6 dociskowy
pczostawia 'w polozeniu dociskowym az do skrzep-
nigcia spoiwa. Ostatnig czynno$cig jest obrocenic
sprezynujgcego elementu 6 dociskowego w poloie-
nic zwalniajgee docisk i wyjecic ptytki 3 obwodu
drukowanecgo z przylutowanymi gietkimi koncow-
kami 5.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob jednoczesnego lutowania duzcj ilosci
wiotkich koncowek polegajacy mna ulozeniu i do-
cisSnieciu koncéwcek do pdl lutowniczych, stopicniu
spoiwa poprzez nagrzanie zilgcz a nastepnie oéhto-
dzeniu zlagcz az do zakrzepniecia spoiwa, znamicen-
ny tym, ze koneowki umieszcza sie w jednym rzg-
dzie na plaszczyznie plytki i dociska jednym sprg-
zynujacym elemenftem w postaci cienkiej blachy
z réwnoczesnym nagrzewaniem ezlgcz oddzielnym
elemenfem grzejnym, az do stopienia spoiwa, a
nastepnie usuwa sie element grzejny pczostawiajac
elemenit sprezynujacy do chwili zakrzepniecia spo-
in.

2. Ulrza;d;zénie do jednoczesnego lutowania du-
zej ilosci wiotkich koncowek zaopatrzone w ele-
ment grzejny zamocowany ruchomo w plaszczyi-
nie prostopadiej do podstawy, znamienne tym, ze
zawiera sprezynujacy element (6) dociskowy skia-
dajacy sie z dociskowe]j czesci (7) wykonanej z
malteriatlu sprezystego zamocowanej w listwie (8),
ktora jest osadzona obrotowio ma waltku (9), przy
czym zarowno powietzchnia styku dociskowej cze-
$ci (7) sprezynujacego elementu (6) dociskowego,
jak i powierzchnia styku grzejnego elementu (1)
z miejscami spoin na piytce (3) sa wykonane z
materiatéw .nie zwilzalnych przez spoiwo.
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