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Wstep

Dzigkujemy za dokonanie zakupu zestawu urzadzen do montazu przewlekanego elementow
elektronicznych. Zestaw przeznaczony jest do produkcji prototypow lub krotkich serii
produkcyjnych. Sktada si¢ z dwoch urzadzen. Urzadzenia do nanoszenia i suszenia topnika oraz
urzadzenia do lutowania. W pierwszej czesci instrukcji opisano urzadzenie stuzace do nanoszenia
topnika a w drugiej urzadzenie do lutowania.

FT142301 - Urzadzenie do nanoszenia i suszenia topnika

Przeznaczenie

Podstawowym zadaniem urzadzenia jest nanoszenie topnika na plytk¢ PCB oraz jego podsuszenie.
Oferowane jest w dwoch rozmiarach 180mm x 180mm lub 180mm x 350mm. Kazde z nich
wspotpracuje z odpowiadajacym wybranemu rozmiarowi transporterem oraz urzadzeniem do
lutowania.

Pozwala na nanoszenie i osuszanie topnika w trybie ciaglym.

Charakteryzuje si¢ zwarta kompaktowa obudowa pokryta aluminium.

Posiada zbiornik na topnik o pojemnosci 400ml oraz system grzewczy z regulacja temperatury.
WyposaZenie

Urzadzenie dostarczane jest wraz z kablem zasilajacym, transporterem plytek oraz instrukcja
obstugi.

Topnik

Zaleca sig stosowanie $rednioaktywnych topnikdw przeznaczonych do kapieli stojacych. W ofercie
TME znajduje si¢ 5 podstawowych topnikow: TE410 (typ NC), TKP101 (typ RMA), AWS748
(typ WS), ANCIS5 (typ NC) i ANVOCSS (typ NC). Karty katalogowe topnikéw mozna uzyskaé za
posrednictwem poczty elektroniczne;.

Zasady bezpieczenstwa

Urzadzenie powinno by¢ ustawione na dobrze wypoziomowanym podiozu.

Miejsce pracy powinno by¢ utrzymywane w nalezytej czystosci.

Zabrania si¢ spozywania positkow w miejscu pracy.

Nalezy uwaza¢, poniewaz topnik lub jego opary sa tatwopalne.

Zabrania si¢ uzywania otwartego ognia lub palenie papieroséw na stanowisku pracy.
Na stanowisku pracy powinna znajdowac si¢ gasnica oraz koc przeciwpozarowy.

Operator urzadzen powinien by¢ wyposazony w rekawice ochronne, okulary oraz ubranie
ochronne.

Nalezy zapewni¢ dobra wentylacje w pomieszczeniu, w ktorym odbywa si¢ lutowanie.
Urzadzenia powinny znajdowac si¢ pod stata kontrola obstugi.

Przygotowanie do pracy

Urzadzenie powinno by¢ ustawione na stabilnym podlozu. Stale elementy sa skr¢cane przy uzyciu
$rub M6. Sposdb montazu zostat przedstawiony na rysunku. Do montazu wykorzystywane jest 12
srub M6 oraz 16 wkretow do metalu.



Transporter z uchwytami na plytke PCB znajduje si¢ na listwach prowadzacych. Plytka jest
zamontowana w sprezystych zaczepach.

Przytacze elektryczne powinno posiada¢ wilasny niezalezny wylacznik. Linia zasilajaca powinna
by¢ wyposazona w 16A bezpiecznik.

Zbiornik na topnik powinien by¢ w catosci zapelniony (okoto 5 mm ponizej gornej krawedzi rurki,
przez ktora wlewamy topnik). Rurka do wlewania topnika nie powinna wystawa¢ ponad gorna
krawedz obudowy.

Po wlaczeniu pompy wysokos$¢ formujacego si¢ strumienia topnika jest regulowana za pomoca
pokretta lub za pomoca $ruby znajdujacej si¢ na pompie (zestaw 1). Przekrecajac pokretto w
kierunku + zwigkszamy strumien a w kierunku odwrotnym zmniejszamy. Strumien topnika
powinien osiagna¢ 5 — 10mm.

UWAGA! Sruba regulacyjna znajdujgca sie w pompie jest fabrycznie ustawiona na maksimum.
Przekrecenie jej w tym kierunku spowoduje odkrecenie filtru powietrza.

Jesli wystqpi zjawisko nadmiernego pienienia sie topnik bedzie nanoszony w niewystarczajqcej
ilosci.

Przy poprawnie ustawionym strumieniu topnika powierzchnia ptytki znajdujacej si¢ na
transporterze powinna by¢ poprawnie nawilzona.

Kolejna czynnoscia jest ustawienie temperatury uktadu osuszajacego. Zaleca si¢ ustawi¢ pokretto
regulujace temperaturg pracy na poziomie 10. Temperatura pracy zostanie osiagnigta po okoto 15
minutach. Swiecaca si¢ czerwona lampka sygnalizuje wlaczenie ogrzewania. Po osiagnieciu
temperatury pracy nastepuje wytaczenie systemu grzewczego. Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Plytka PCB montowana jest na transporterze za pomoca spr¢zynek mocujacych. Przesuwajac
transporter umozliwiamy nanoszenie topnika na powierzchnig plytki. Powtarzamy tg czynnos¢, aby
rownomiernie natozy¢ topnik. Podnoszac transporter z plytka sprawdzamy czy topnik jest
prawidtowo natozony. Jesli tak to wytaczamy pompe. Kolejna czynnoscia jest faza suszenia.

Faza suszenie przebiega w dwdch etapach. Etap pierwszy polega na stopniowym podgrzaniu plytki
do temperatury okoto 40°C i trwa przez okoto 2 — 4 minuty. Zapobiega ona szokom termicznym.
Drugi etap polega na podgrzaniu ptytki do temperatury 70C — 90C. Jeéli stwierdzimy, ze ptytka
osiggneta wspomniang temperaturg przystepujemy do fazy lutowania.

Konserwacja zbiornika fluksera

Po oproznieniu zbiornika, w ktérym znajduje si¢ topnik oczyszczamy go przy uzyciu
rozpuszczalnika i wycieramy szmatka.

UWAGA! Nalezy pamigta¢, aby nie miesza¢ starego (uzywanego) topnika z nowym. Zawsze
dolewamy nowy nieuzywany topnik do starego.

Konserwacja urzadzenia

W trakcie pracy nalezy pamigtaé, aby regularnie usuwac resztki topnika z obudowy urzadzenia.

Zbiornik na topnik oraz rurka ksztaltujaca poziom strumienia topnika powinna by¢ regularnie
czyszczona i utrzymana w dobrym stanie technicznym.



Dane techniczne

Zestaw 1 Zestaw 11
Napigcie zasilajace 230V AC 230V AC
Pobor pradu przez system grzewczy 8,7A 6,5A
Pobor pradu przez pompe 0.1A 0.1A
Moc systemu grzewczego 2000W 1500W
Czas osiagnigcia temperatury pracy okoto 15 minut okoto 15 minut
Pojemnos¢ zbiornika na topnik 400ml 400ml
Wydajno$¢ pompy 2501/h 2501/h
Wymiary 550 x 260 x 140mm 820 x 260 x 140mm
Waga 9kg 12kg

Wilaczenie/ wylaczenie systemu grzewczego odbywa si¢ za posrednictwem czujnika
bimetalicznego.

L.A142201 - Urzadzenie do lutowania
Wstep

Lutowanie jest procesem polegajacym na taczeniu metali w temperaturze okoto 186°C — 140°C.
Proces lutowania odbywa si¢ poprzez zanurzenie punktéw lutowniczych w roztopionej cynie. Do
uzyskania poprawnego potaczenia wymaga si¢ odpowiedniego topnika.

Maksymalny rozmiar ptytki PCB, ktora miesci si¢ na transporterze to 180mm x 180mm (zestaw 1)
lub 175mm x 350mm (zestaw 2).

Wiasciwosci:

prosta obstuga.

szybki przebieg procesu.

zawarto$¢ zbiornika cyny 4kg lub 5.5kg.
niskie koszty utrzymania oraz konserwacji.

Zalecenia ogdlne

Ptytka PCB przed przylutowaniem powinna by¢ czysta. Resztki thuszczu, oleju pozostawione na
ptytce maja szkodliwy wplyw na jako$¢ lutowanych potaczen. Oczyszczona ptytka jest gotowa do
naniesienia na jej powierzchni¢ topnika. Po jego osuszeniu ptytka jest gotowa, aby rozpoczaé
proces lutowania.

Obecnie stosowanym lutowiem jest stop cyny i olowiu. Temperatura topnienia wynosi 186°C.
Wraz z wejsciem ustawy RoHs dotyczacej lutowia bezotowiowego temperatura pracy podniesie sig
srednio o okoto 30 — 40C. Nalezy przyja¢ zasadeg, ze temperatura pracy urzadzenia jest o okoto
100C wyzsza niz temperatura topnienia wybranego stopu.



Przy nanoszeniu komponentow elektronicznych na plytke PCB nalezy zwréci¢ uwage, aby
wystajace z drugiej strony koncowki nie byty dtuzsze niz lcm — 1.5cm. Lutowane potaczenia
powinny by¢ $wiecace (w przypadku lutowia bezotowiowego bardzo czgsto wystgpuje kolor
matowy przypominajacy zimny lut). Punkty lutownicze powinny by¢ w cato$ci wypetnione cyna.
Poprawny punkt lutowniczy przedstawiony jest na rysunku “b” ponize;.
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Jesli proces lutowania bedzie przebiegat zbyt dlugo to uzyskane potaczenia beda matowe, beda
zawiera¢ peknigcia 1 rysy. Przyczyna jest odparowanie topnika na skutek zbyt dlugiego czasu
przebywania w kapieli.

Zasady bezpieczenstwa

Urzadzenie powinno by¢ ustawione na dobrze wypoziomowanym podtozu.

Miejsce pracy powinno by¢ utrzymywane w nalezytej czystosci.

Zabrania si¢ spozywania positkOw w miejscu pracy.

Nalezy uwazac¢, poniewaz topnik lub jego opary sa tatwopalne.

Zabrania si¢ uzywania otwartego ognia lub palenie papierosoéw na stanowisku pracy.
Na stanowisku pracy powinna znajdowac si¢ gasnica oraz koc przeciwpozarowy.

Operator urzadzen powinien by¢ wyposazony w rgkawice ochronne, okulary oraz ubranie
ochronne.

Nalezy zapewni¢ dobra wentylacje w, pomieszczeniuw ktérym odbywa si¢ lutowanie.
Urzadzenia powinny znajdowac sig pod stata kontrola obshugi.

Kabel zasilajacy powinien znajdowaé si¢ w miejscu uniemozliwiajacym jego mechaniczne
uszkodzenie. Przylacze elektryczne powinno by¢ wykonane zgodnie z dokumentacja techniczna
urzadzenia.

Przygotowanie do pracy

Urzadzenie powinno by¢ zmontowane i podtaczone do zasilania.

Transporter wraz z zamontowanymi blaszkami powinien by¢ dostosowany do plytki.
System zasilania powinien posiada¢ wiasny niezalezny wytacznik.

System zasilania powinien by¢ wyposazony w bezpiecznik 16A.



Po wilaczeniu urzadzenia pokretto termostatu ustawiamy w punkcie 10. Czerwona $wiecaca
lampka sygnalizuje rozpoczgcie cyklu grzania. Urzadzenie powinno by¢ stopniowo wypelniane
cyna. Po umieszczeniu jednego prgta cyny czekamy az sig¢ roztopi. Stopniowo dokladamy
pozostate. Gdy poziom cyny osiagnie poziom okoto 2mm ponizej gornej krawegdzi mozemy
rozpocza¢ pracg. Dokladny poziom cyny powinien by¢ wyznaczony po rozpoczgciu pracy.
Zalecana temperatura pracy dla lutowia cyna/ otow wynosi 280°C. System grzewczy regulowany
jest za posrednictwem wytacznika bimetalicznego.

Transporter wraz z umieszczong ptytka przesuwa si¢ po prowadnicach. Zanurzenie plytki w cynie
powinno sigga¢ potowy jej grubosci. Po stwierdzeniu, ze zostal osiagni¢ty odpowiedni poziom
roztopionej cyny mozna rozpoczaé pracg. Predkos$¢ poruszania si¢ transportera powinna zostaé
okreslona przez obshuge na podstawie oceny jakosci lutowanych potaczen.

Plytke wraz z transporterem wprowadzamy pod
katem 15 — 20 stopni. Jest to pokazane na
rysunku. Plytka zostanie zanurzona w cynie.
Przesuwamy transporter raz a jesli bedzie
potrzeba to czynno$¢ t¢ powtarzamy. Jesli
lutowanie = wykonywane jest na  plytce
jednowarstwowej bez przelotek 2 — 3 sekundy
wystarcza do uzyskania poprawnych potaczen
lutowniczych.

Jesli pracujemy z ptytka, w, ktdrej zamocowane
sa przelotki czas lutowania wynosi okoto 4 — 6
sekund. = Poprawne  polaczenie  zostalo
przedstawione na rysunku “b”.

Potaczenia lutownicze powinny by¢ blyszczace i jednorodne. Resztki topnika nalezy usunaé
powszechnie dostgpnymi srodkami czyszczacymi powstalymi na bazie alkoholu.

Konserwacja

Konserwacja urzadzenia jest prosta i nie wymaga zadnych specjalnych zabiegéw. Do obowiazkoéw
obstugi nalezy utrzymanie urzadzenia w czysto$ci. Po zakonczeniu pracy urzadzenie nalezy
wylaczy¢€. Resztki cyny i1 topnika usuwamy, gdy urzadzenie lutujace jest wytaczone.




Urzqdzenie numer 1 Urzqdzenie numer 2

Zasilanie 230V AC 230V AC
Pobor pradu 6.5A 8.7A
Moc 1500W 2000W
Czas osiagnigcia temperatury 30 minut 30 minut

pracy.

Regulacja temperatury

Wylacznik bimetaliczny Wylacznik bimetaliczny

Maksymalna temperatura pracy 290°C 290°C
Rozmiar wanny lutowniczej 210mm x 235mm 180mm x 350mm
Pojemnos¢ 4.0 kg 5.5kg
Wymiary 260 x 295 x 140 mm 440 x 250 x 137mm
Waga Okg 13kg



