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(Pofeka)

Sposób i urządzenie do jednoczesnego lutowania dużej ilości
wiotkich końcówek

Przedmiotem wyna/lazku jest sposóib i urządzenie
do jednoczesnego lutowania dużej ilości -wiotkich
końcówek do pól lutowniczych umieszczonych w
jednym rzędzie na płaszczyźnie płyltki, zwłaszcza
obwodów drukowanych. Sposób (ten sitosuje się
głównie w technice montażu układów scalonych,
wielowtylków oraz elasltycznych kabli płaskich.

Znany sposób jednoczesnego luitowania wiotkich
końcówek wykonanych z materiałów o dużej sprę¬
żystości stosowany ^rzy rrtontażu układów scalo¬
nych <w obudowach typu flat-pack polega na tym,
że końcówki krępuje się na odpowiednich szablo¬
nach a następnie obudowę mikroukładu przykleja
się do powierzchni obwodu drukowanego itaik,, aby
końcówki przylegały do odpowiednich pól lutowni¬
czych. W dalszej kolejności, przy użyciu elementu
grzejnego nagrzewa się imiejsca spoin, aż do sto¬
pienia spoiwa, po czym usuwa się element grzej¬
ny. W czasie sltygniięcia spoin docisk końcówek pól
lutowniczych jest zapewniony dzięki odpowiednie¬
mu wyikrępowaniu 'i właściwościom sprężystym
końcówek.

Sposób ten nadaje się do stosowania przy luto¬
waniu końcówek krótkich i (wykonanych z mate¬
riałów o dużej sprężystości. Ponadto, gdy ilość
tych końcówek jesit niewielka a elemenlt do które¬
go naileżą mioże być łatwo przyimocowainy do ob¬
wodu drukowanego.

Jeżeli natomiast istnieje konieczność lutowania
wiotkich końcówek wykonanych z materiałów o
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małej sprężystości, wówczas sitosuje się inny spo¬
sób lutowania. W tym przypadku końcówki do¬
ciska się do pól lutowniczych, zairówno w czasie
podgrzewania spoin do stopnia, jak i w czasie
krzepnięcia spoiwa. Docisk jest realizowany przez
sam element grzejny, który po nagrzaniu do tem¬
peratury powodującej sitopienie spoirwa wyłącza się,
pozostawiając w położeniu dociskowym aż do jego
wysityginięcia i skrzepnięcia spoiwa.

Przy lutowaniu tym sposobem większej ilości
końcówek konieczne jest cykliczne nagrzewanie i
studzenie elementu grzejnego, co jest bairdao pra¬
cochłonne i niekorzystne z technologicznego punk¬
tu widzenia. W taikim przypadku czas pozosltawa-
nia spoiny pod wpływem -wysokiej tefmperaitury,
uwarunkowanej bezwładnością elemenitiu grzejnego
po jego wyłączeniu, z reguły wielokrotnie przekra-
ciza czasy dopuszczalne ze względu na jakość spoin,
jak i ze względu na wytrzymałość laminatów sto¬
sowanych na płytki obwodów drukowalnych.

Do wykonywania znanych sposobów lu'tiqwania
wdoflkich końcówek najczejsciej stosuje się uirząjdze-
nie zawierające element grzejny, kitóry wylktoinany
jest w postaci paska z blachy molibdenowej, wy¬
giętego w kształcie litery, „U". Elemenlt grzejny
jesit zamocowany ruchomo w płaszczyźnie prosto¬
padłej do piodsltawy, na ikjtórej umieszcza się płyt¬
kę z poilami lutowniczymi i po opuszczeniu docis¬
ka giętlkie końcówki do płytki w miejscach spoin.
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Element garzejny zasilany jest impulsami prądo¬
wymi.

Zgadnie z wynalazkiom sposób jednoczesnego lu¬
towania dużej ilości wiotkich końcówek poilega na
tym, że końcówki umieszcza się w jednym rzę¬
dzie na ^płaszczyźnie płytki i dociska jednym sprę¬
żynującym elementem iw postaci cienkiej Machy.
Nasitępnde równocześnie nagrzewa się miejisca załącz
oddzielnym elementem grzejnym aż do stopienia
spoiwa, po czym element grzejny usuwa się, a
sprężynujący element dociskowy pozostawia w po¬
łożeniu doc i slkqwyim, aż.do skrzepnięcia spoiwa.

Urządzenie według wynalazku zawiera element
grzejny zaimioGOwainy ruchomo w płaszczyźnie pro-
s-topadftefj do pods(taiwy, na której umieszcza się
płytkę z ipólami lutowniczymi oraz sprężynujący
element dociskowy składający się z części docisko¬
wej wykonanej z materiaiiu sprężystego zamoco¬
wanej w listwie1, która jest osadzona oforoitowo.
Część dociskowa jest wykonana z Machy stadowej,
korzystnie w kształcie prostokąta. Powierzchnia
styku części dociskowej sprężynującego elementu
dociskowego oraz powierzchnia styku elementu
grzejnego są iwyfcanaiię z imaiteriałów niezrwiilżal-
nych przez spoiwo. Główną zaletą rozwiązania we¬
dług wynalazku jestt wyraźne ziminiejszenie praco¬
chłonności w procesie lutowania, dzięki kilkakrot¬
nemu skróćeniiu czasu lutowania, przy zachowaniu
właściwych paraimetirójw termicznych i czasowych
procesu wykonywatnia spoin.

Zgodnie z wynalazkiem sposób i urządzenie poz¬
wala na jednoczesne lutowanie dużej ilości wiot¬
kich końcówek do pól lutowniczych niezależnie od
stopnia sprężystości (materiału z jakiego wykonane
są końcówki.

Wynalazek jest bliżej wyjaśniony w przykładzie
wykonania na rysunku, który przedsltawia sche¬
mat ideowy urządzenia do lultojwania dużej ilości
wiotkich końcówek do pół lutowniczych płytki ob¬
wodu di?ukowamegio.

Zgodnie z rysunkiem urządzenie zawiera grzej¬
ny element 1 wykonany w postaci drutu oporo¬
wego zamkniętego w obudowie aluminiowej po¬
kryty warstwą tlenku alkiminium,, zamocowany ru¬
chomo w płaszczyźnie prostopadłej do podstawy
2, na której umieszcza się płytkę 3 obwodu dru¬
kowanego z lutowniczymi pólaimi 4. Dla wywie¬
rania docisku na giejtkie końcówki 5 i umożliwie¬
nie zimiany ich położenia względem lutowniczych
pól 4 w czasie procesu lutowania urządzenie za-
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wiera także sprężynujący element 6 dociskowy
składający się: z dociskowej części 7, zamocowa¬
nej w listwie 8, która jest osadzona obrotowo na
wałku 9. 'Dociskowa część 7 w kształcie prostoką¬
ta jest wykonana z blachy stalowej pokrytej war¬
stwą policzterofluoiroety 1enu.

Sposób lutowania według wynalazku polega na
tym, że giętkie końcówki 5 nakłada się na lutow¬
nicze jpola 4 płytki 3 obwodu drukowalnego, umie¬
szczonego na podstawie 2 urządzenia. Następnie
sprężynujący element 6 dociskowy obraca się w
położenie dociskające giętkie końcówki 5 do płyt¬
ki 3 obwodu drukowanego. Z kolei opuszcza się
grzejny element 1, który nagrzewa miejisca spoin,
aż do .stopienia spoiwa, po czym grzejmy element
1 podnosi się, a sprężynujący element 6 dociskowy
pozostawia w połioiżewiu dociskciwym aż dio skrzep¬
nięcia spoiwa. Ostatnią czynnością jest obrócenie
sprężynującego elementu 6 dociskowego w położe¬
nie zwalniające docisk i wyjęcie płytki 3 obwodu
drukowainogo z iprzylutowainymi giętkimi końców¬
kami 5.

Zastrzeżenia patent o w e

1. Sposób jednoczesnego lutowania dużej ilości
wiotkich końcówek polegający na ułożeniu i do¬
ciśnięciu końcówek dio pól lutowniczych, stopieniu
spoiwa poprzez nagirzamie złącz a następnie ochło¬
dzeniu złącz aż do zakrzepnięcia spoiwa, znamien¬
ny tym, że końcówki umieszcza się w jednym rzą¬
dzie na płaszczyźnie płytki i dociska jednym sprę¬
żynującym elemenitem w postaci cienkiej blachy
z równoczesnym naigirzewainiem złącz oddzielnym
elememfem grzejnym, aiż do stopienia spoiwa, a
następnie usuwa się element grzejmy pozostawiając
element sprężynujący do chwili zakrzepnięcia spo¬
in.

2. Urządzenie do jednoczesnego lutowania du¬
żej ilości wiotkich końcówek zaopatrzone w ele¬
ment grzejmy zamocowany ruchomo w płaszczyź¬
nie prostopadłej do podstawy, znamienne tym, że
zawiera sprężynujący element (6) dociskowy skła¬
dający się z dociskowej części (7) wykonanej z
materiału sprężystego zamocowanej w listwie (8),
która jeslt 'Osadzona obrotowo na wałku (9), przy
czyim zarówno powieżzchinia styku dociskowej czę¬
ści (7) sprężynującego elementu (6) dociskowego,
jak i powierzchnia styku grzejnego elementu (1)
z miejiscaimi spoin na płytce (3) są wykonane z
materiałów .nie zwilżalinycih przez spoiwo.
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