Narzedzia reczne
i elektronarzedzia

Z TEGO ROZDZIALU DOWIESZ SIE:

u jakie narzedzia reczne i elektronarzedzia wykorzystuje sig podczas wykonywania prac
elektronicznych,

w z jakich innych urzadzen korzystaja elektronicy.

Elektronik korzysta z wielu narzedzi — zaréwno recznych, jak i elektronarzedzi. Coraz
czedciej producenci oferuja elektronarzedzia z zasilaniem akumulatorowym. To, z jakich
rodzajéw narzedzi sie korzysta, zalezy od zakresu prac. Moga to by¢ narzedzia proste i po-
wszechnie znane, takie jak §rubokrety i szczypce, albo wysoce specjalizowane, uzywane do
konkretnych czynno$ci zwigzanych z montazem lub serwisem urzadzen elektronicznych.

Wiele narzedzi uzywanych w elektronice przypomina te znane z prac domowych i prze-
mystu, cho¢ w wersjach miniaturowych. Niezaleznie od przeznaczenia i wielko$ci zawsze
nalezy zapewnic ich dobry stan techniczny, co wptywa zaréwno na tempo i jako$¢ pracy,
jak i na bezpieczenstwo pracownikéw. Przede wszystkim trzeba dbac o to, by:
¢ izolacja urzadzen nie ulegta uszkodzeniu;

» narzedzia byly utrzymywane w czystosci;
o krawedZ tngca urzadzen byla nienaganna;
» kable zasilajgce byly cate i nieuszkodzone.

Podczas dobierania narzedzi nalezy mie¢ na uwadze wzgledy bhp, komfort pracy i jak
najlepsze dostosowanie ich do wykonywanej czynnosci. Dlatego warto postugiwac sie na-
rzedziami wysokiej jakosci przeznaczonymi dla elektronikéw.

Na rynku s3 dostepne narzedzia wykonywane w réznych wersjach i z rozmaitych ma-
teriatéw, np.:

» material narzedzia: stal narzedziowa, stal wanadowa, stal nierdzewna, tworzywa
sztuczne;

» materiat izolacyjny: tworzywa sztuczne, guma, Zywice;

» zabezpieczenie powierzchni metalowych: fosforowanie, niklowanie, chromowanie, ma-
lowanie.

Najlepsze narzedzia wykonuje sie ze stopu chromowo-wanadowego, ktéry cechuje sie
wyjatkowa odpornoscia. Innym popularnym materialem jest stal narzedziowa, stosowana
do produkciji tariszych narzedzi i takich, ktére wykorzystuje si¢ w miejscach, gdzie nie s3
narazone na duze obcigzenia.

Do produkcji materiatéw izolacyjnych wykorzystuje si¢ gléwnie tworzywa sztuczne.
W drozszych narzedziach uzywa si¢ rekojesci wielomateriatowych (kompozytowych),
aczacych wiele pozytywnych cech, np. dobrg izolacje elektryczng z dobrym ttumieniem
drgan i antyposlizgowa powierzchnig.

Narzedzia dzieli sie réwniez na:

e narzedzia magnetyczne — uzywane, gdy wkretak ma ,ztapac” wkret lub $rube, a tym
samym ulatwi¢ ich umieszczenie w otworze montazowym;



* narzedzia antymagnetyczne — nie mozna ich namagnesowa¢, wiec nie przyciagaja ele-
mentéw wykonanych z zelaza; dzigki temu mozna np. chwyci¢ peseta maty rezystor
SMD bez ryzyka, ze pole magnetyczne ,przyklei” go do niej i nie bedzie mozna odtozy¢
go na wlasciwe miejsce;

» narzedzia antyelektrostatyczne — wykonywane ze specjalnych materiatéw, ktére maja
sprawi¢, by narzedzia si¢ nie elektryzowaty, co zapobiega wytadowaniom elektrostatycz-
nym mogacym uszkodzi¢ elementy.
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Rys. 3.1. Zestaw narzedzi:

A - klucze metryczne nasadowe w rozmiarach od 4 mm do 14 mm, B — przedtuzki do kluczy, C - adapter prze-
gubowy umozliwiajacy prace pod katem, D — adapter z ¥4” na bit, E - klucz z ,grzechotky” (widoczne czarne
pokretto selekcji kierunku dzial), F — uchwyt do kluczy nasadowych lub, po uzyciu elementu D, do bitéw,
G - bity ptaskie, H — bity PH, I — bity Torx, ] — koncéwki typu imbus

3.1.1. Srubokrety i klucze

bokret, nazywany tez wkretakiem, to praw-
dopodobme najczedciej uzywane narzedzie
reczne. W elektronice uzywa sie¢ zazwyczaj
miniaturowych wersji $rubokretéw. Bardzo
popularne sa réwniez $rubokrety z wymienny-
mi koncéwkami.

Whkretaki majg wiele koncowek, ktére réznig
sie nie tylko wygladem, lecz takze rozmiarem.
Cze$¢ wkretaka z zadanym ksztattem, pasujaca
do gléwki §ruby, nazywa sie grotem lub koric6w-
kg. Cze$¢ miedzy uchwytem a grotem to klinga.
Klinga moze by¢ stafa lub wymienna. W §rubo-
kretach uniwersalnych z wymiennymi grotami
o rozmiarze V4" groty nazywa sie bitami.

Zestaw bitéw; widoczne oznaczenia typu
grotu i rysunki pogladowe




Podczas postugiwania sie srubokretami nalezy pamietac o wlasciwym doborze wiel-
kosci grotu do wcie¢ w $rubie. Odpowiedni grot sprawi, ze §rubokret nie zniszczy tba
$ruby i nie ulegnie szybkiemu zuzyciu. Nie wyskoczy tez z nacie¢ na srubie, co zwiekszy
komfort pracy.

.. Ksztalty najpopularniejszych koncéwek srubokretéw:

1 - ptaski, 2 — krzyzak, 3 — Pozidriv, 4 — Torx, 5 — Pin-Torx, 6 — Torx-MAX, 7 — sze$ciokatny (imbus),
8 — kwadrat, 9 — tréjkat, 10 — Torg-set, 11 — Spanner, 12 — Tri-Wing

iboki jest najstarszym rodzajem wkretaka. Rozmiar podany na srubokrecie
oznacza szeroko$¢ ostrza stuzacego do wkrecania $ruby. Zazwyczaj nie ma oznaczenia
literowego, czasem spotyka sie symbol SL. Najczesciej szeroko$¢ grotu wynosi od 0,5 mm
do 14 mm.
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A7INL / PH2X100

. Srubokrety z widocznymi oznaczeniami: u géry — ptaski, o szerokosci grotu 4,5 mm, gru-
bosci grotu 1 mm, dtugosci klingi 125 mm; na dole — krzyzak PH2 o dtugosci klingi 100 mm

:t krzyzak ma grot o $cisle znormalizowanych wymiarach. Oznacza sie go sym-
bolem PH Typowy zakres $rednic grotéw podano w tabeli 3.1.
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Tab. 3.1. Rozmiary érubokretéw PH oraz odpowiadajace im wielkosci §rub i wkretéw

Wielko$¢ wkretu [ Sruby

PH0000 ponizej 0,5 mm
PHO000 0,5-1 mm
PHO0 1-2 mm
PHO 2-3 mm
PH1 2,5-3 mm
PH2 : 3,5-5 mm
PH3 " 5,5-7 mm
PH4 8-10 mm

Srubokret Pozidriv jest nastepcg wkretaka z koricéwkag PH. Otrzymat oznaczenie PZ.
Jest wstecznie kompatybilny z PH, lecz tylko w przypadku uzywania wkretaka PH do wkre-
téw PZ. Produkuje sie go w czterech rozmiarach.

Tab. 3.2. Rozmiary wkretakoéw PZ oraz odpowiadajace im $rednice $rub i wkretéw

Symbol Wielko$¢ wkretu [ $ruby

PZ1 2-3 mm
PZ2 3,5-5mm
PZ3 5,57 mm
Pz4 8-12 mm

Srubokrety Torx s3 coraz chetniej wykorzystywane ze wzgledu na mozliwo$¢ uzycia du-
zego momentu obrotowego bez niszczenia $rub i narzedzia. Co wigcej, wykorzystuje sig
je do prac ze §rubami o bardzo plaskiej gléwcee, co w dobie miniaturyzacji ma duze zna-
czenie. Oznacza sie je literg T lub symbolem TX. Konicéwka TX czgsto ma otwor, woéwczas
przeznacza sie ja do pracy ze §rubami z pinem. Jest kompatybilna ze zwyktymi koricéwka-
mi i opisuje si¢ ja jako 7T [ang. SECURITY TORX].

Spotyka sie réwniez konicéwki Torx-Max, ktére maja inne zakoriczenia ramion gwiaz-
dy. Produkuije sie je, by mogty przenosi¢ jeszcze wigkszy moment obrotowy. S3 dostgpne
w rozmiarach od T1 do T90 (tab. 3.3).

WARTO WIEDZIEC

Torx jest tez dostepny w wersji zewnetrznej. Klucze tego typu oznacza sig literg E. Cyfra po
E okresla rozmiar klucza / tba §ruby w milimetrach.

Imbus wystepuje w formie zaréwno $rubokreta, jak i klucza. W Europie produkuje sie
go w wielu rozmiarach, zgodnie z normg ISO (tab. 3.4).
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Tab. 3.3. Rozmiary koncéwek typu Torx

Zalecany moment Zalecany moment

Oznaczenie obrotowy (maks.) Oznaczenie obrotowy (maks.)
[Nm] [Nm]

T 0,81 0,03 T25 4,43
12 0,93 0,09 127 4,99 27
T3 1,10 0,17 T30 5,52 37
T4 1,28 0,28 T35 6,20 47
T5 1,42 0,51 T40 6,65 65
T6 1,70 0,90 T45 7,82 103
T7 1,99 1,70 T50 8,83 158
T8 2,31 2,60 TH5 11,22 256
T9 2,50 3,40 T60 13,25 455
T10 2,74 4,50 T70 15,51 700
T15 3,27 7,70 T80 17,54 1048
T20 3,86 12,7 T90 19,92 1483

Tab. 3.4. Rozmiary imbuséw

Wymiar [mm]
miniaturowe pozostate
0,7 2,0 7 24
0,9 25 8 25
1 3,0 9 27
1,25 3.5 10 30
1,3 4,0 1 32
1,5 4,5 12 36
5,0 13 42
5,5 14 46
6,0 15 l
16 ;
7
18
19
20
21
22




Czasem imbusy oznacza sie jako HW i dodaje symbol cyfrowy, ktéry okresla wymiar
w milimetrach. Spotyka sie gtéwki imbusa z podcigciem, co umozliwia wkrecanie i wy-
krecanie $rub pod katem dochodzacym do 30°. Dzieki imbusowi, podobnie jak torxowi,
mozna stosowac §ruby z bardzo ptaskim tbem.

Rys. 3.5. Przyktady kluczy imbusowych; z prawej strony widoczne podcigcie umozliwiajgce prace
narzedzia pod katem

Imbusy maja tez wariant z pinem | otworem, wtedy oznacza si¢ je jako HT (cyfra
umieszczona za symbolem okre§la wymiar w milimetrach).

Nietypowe kofcéwki srubokretéw produkuje sie, by ograniczy¢ uzytkownikom dostep
do urzadzen elektronicznych. Mozna przyja¢ z duzym prawdopodobienstwem, Ze uzyt-
kownik nie bedzie miat nietypowego narzedzia i zaniecha ingerencji we wnetrze urzadze-
nia. Narzedzia z tego typu koricéwkami sg na ogét drozsze i trudniej dostgpne.

Srubokret stroikowy to zazwyczaj narzedzie z grotem plaskim lub PH. Zaréwno reko-
jes¢, klinge, jak i grot wykonuje sie z tworzyw sztucznych. Czasem grot produkuje sie
z ceramiki, by zwiekszy¢ trwato$¢ narzedzia. Takich §rubokretéw uzywa sie do regulacji
potencjometréw, cewek i kondensatoréw nastawczych, a takze wszedzie tam, gdzie w cza-

itys. 3.6. Srubokrety stroikowe




3. NARZEDZIA | MATERIALY

sie strojenia i regulacji urzadzen metalowa konicéwka narzedzia mogtaby wptyna¢ na pa-

rametry urzadzenia lub sygnatu. Przykladowo:

» podczas regulacji rdzenia w cewce nastawczej zwyklym $rubokretem, gdy przeptywa
przez nia prad, zmienia sie¢ jej indukcyjnosc;

© w czasie strojenia odbiornika radiowego i przyktadania metalowego $rubokreta do kon-
densatora nastawczego dziata on jak antena i wprowadza zakl6cenia; identycznie dzieje
si¢ podczas regulacji potencjometru w przedwzmacniaczu gitarowym.

Klucze

W elektronice kluczy uzywa si¢ stosunkowo rzadko ze wzgledu na rozmiary §rub. Klucze
metryczne wystepujg w réznych wariantach i rozmiarach. Zazwyczaj stuza do pracy ze
$rubami i nakretkami w ksztalcie sze§ciokatnym. W rozmiarze metrycznym §ruby i na-
kretki oznacza si¢ literg M. Liczba umieszczona po niej odpowiada liczbie milimetréw
miedzy szczekami.

Rys. 3.7 Przyktady kluczy: u géry — klucz nastawny, w §rodku — klucz ptaski 10-mm, na dole — klucz
plaskooczkowy 8-mm, klucz oczkowy z grzechotka

Klucze sg dostepne w wariantach:
o plaski,
» nasadowy,
» fajkowy (odmiana nasadowego).
Istniejg réwniez warianty kombinowane kluczy oraz ich wersje regulowane.

Whkretaki elektryczne i pneumatyczne
Przy duzej liczbie montowanych urzadzen czesto uzywa sie elektronarzedzi utatwiajacych
1 przyspieszajacych montaz. W warunkach amatorskich i produkcji matoseryjnej sa to
gtéwnie narzedzia zasilane pradem z sieci lub za pomocg akumulatoréw. Zazwyczaj na-
rzedzia tego typu pozwalaja na wymiane grotéw.

W rozwigzaniach przemystowych uzywa si¢ narzedzi pneumatycznych, czesto wy-
posazanych w specjalne sprezynowe wieszaki, ulatwiajace i przyspieszajace prace
z narzedziem.



Jako wkretak elektryczny czesto stosuje sie¢ miniaturowa wkretarke akumulatorowa
z zamontowanymi grotami. Takie wkretaki maja stopniowa lub bezstopniowa regulacje
momentu obrotowego. Dzieki temu mozna do$¢ precyzyjnie dobrac sile, z jaka bedzie si¢
dociskato wkret lub $rube.

5. Wkretaki przemyslowe: zdjecia po lewej — z napedem elektrycznym, zdjecia po prawej —
z napedem pneumatycznym

Whkretarka akumulatorowa:

A — uchwyt wiertarski samozaciskowy, B — 20-stopniowy pieréciert regulacji momentu obrotowego, C — wskaz-
nik natadowania akumulatora, D — przetacznik kierunku obrotéw, E — lampka o$wietlajaca miejsce pracy,
F — spust z regulacja predkosci obrotowej, G — adapter do kluczy nasadowych, H — adapter do bitéw z kon-
cowka PZ3

Wkretaki czesto wyposaza sie w magazynki na bity lub wymienne klingi, urzadzenia zwa-
ne grzechotkami, pozwalajace na uruchomienie mechanizmu zapadkowego, ktéry uta-
twia prace. Dzigki tym rozwigzaniom mozliwe jest wkrecanie i wykrecanie elementéw pod
wplywem uderzenia lub nacisku zamiast ruchu obrotowego.
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Rys. 3.10. Srubokrety z wymiennymi klingami: A — rekojes$¢ z klingg Imbus 3-mm, B — klinga PHO
i ptaska 3-mm, C - klinga PHO000 i ptaska 1,5-mm, D — klinga Torx 6-mm i 8-mm, E —klinga Imbus
1,5-mmi2,5-mm

3.1.2. Szczypce i narzedzia tnace

Druga bardzo popularng wérdd elektronikéw grupa narzedzi sa r6znego rodzaju szczypce.
Wielofunkcyjne szczypce nazywa sie kombinerkami (kombinacja narzedzi) lub szczypca-
mi uniwersalnymi. Dzigki szczypcom i pesetom mozna swobodniej operowa¢ elementami
elektronicznymi.

Rys. 3.11. Przyklad szczypiec uniwersalnych: A — szczypce plaskie gladkie, B — szczypce plaskie
zabkowane, C — narzedzie do $rub, D — praska do tulejek, E — $ciagacz izolacji 1,5-mm, F — §ciggacz
izolacji 2,5-mm, G — nozyce do kabli i przewodéw

Szczypce moga wystepowad w wielu wariantach:
* proste,
» odgiete,
» wydluzone,
® okragle,
o do pier$cieni osadczych,
do $ciggania izolacji,
czolowe,
boczne,
plaskie,
samozaciskowe,
sprezynujace,
lamane.

]
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Rys. 312, Szczypce: u géry — uniwersalne ze sprezyna, na dole — wydluzone ze sprezyng ptaska

Kazdy z nich produkuje si¢ z réznymi rodzajami uchwytéw. Wybér takich narzedzi jest
ogromny.

Za pomocg obcinaczek skraca sie wyprowadzenia w elementach przewlekanych. Ob-
cinaczki boczne stuzg do skracania wyprowadzen elementéw do montazu THT zaréwno
przed przylutowaniem, jak i po nim.

W narzedziach tngcych nalezy dba¢ o wysoka jako$¢ ostrza, by elementy przycinane
mialy gtadkg i réwng krawedz ciecia oraz nie ulegaty odksztatceniom.

Rys. 3.13. Przyktad precyzyjnych obcinaczek bocznych




3.1.3. Prasy i zaciskarki
Jesli trzeba zamontowa¢ wtyczke lub gniazdo na kablu, zamiast lutowa¢ dany wtyk lub
gniazdo, mozna uzy¢ specjalnych pras, zwanych potocznie zaciskarkami. Pozwalaja na
szybszy montaz oraz gwarantujg duzg precyzje i pewno$¢ wykonania laczenia.

Prasy zazwyczaj przeznacza si¢ do konkretnych typéw zlaczy, wyprowadzen lub koricéwek.

Rys. 3.4, Przyktadowa prasa uniwersalna: A — néz do ciecia przewodéw, B — szczeki konektoréw
izolowanych, C — szczeki do konektor6w DWG 14-28

1.15. Efekty pracy prasy: A-B — zaci$niete koncéwki na przewodach, C—I — rézne rodzaje kon-
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3.1.4. Uchwyty, podajniki, ekstraktory

Ze wzgledu na specyfikacje elementéw elektronicznych uzywa si¢ duzej liczby specjali-
stycznych narzedzi recznych. Sg to réznego rodzaju chwytaki, ekstraktory, uchwyty, podaj-
niki itp.

Najpopularniejszym przyrzadem wspomagajacym prace elektronika jest tzw. trzecia
reka. Uchwyty tego typu pozwalaja zamontowaé plytke drukowang, dzieki czemu monter
ma obie rece wolne i moze wygodnie lutowaé. Dodatkowo dotgczona lupa przydaje sie
podczas lutowania elementéw niewielkich lub o matym rastrze.

Rys. 3.16. Uchwyt typu trzecia reka

Podczas postugiwania sie elementami SMD moze by¢ przydatny chwytak podcicnient
/. Jest to urzadzenie pozwalajace z duzg silg, a jednocze$nie ca}kow1c1e bezpleczme dla
elementu chwyci¢ go i umiesci¢ w miejscu docelowym.

Chwytak podci$nieniowy

iy to narzedzia ulatwiajgce lub umozliwiajace demontaz elementéw elektro-
nicznych z réznego rodzaju podstawek. Uzywa sie ich réwniez do demontazu gniazd

i wtykéw.

i
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Rys. 3.18. Ekstraktory: u géry — prosty ekstraktor do pinéw ATX / MOLEX, na dole — prosta peseta
stalowa niemagnetyczna

Najprostszymi podajnikami sa réznego rodzaju pesety, pozwalajace przytrzymad
i umiesci¢ mate elementy SMD w odpowiednim miejscu. Powstajg z ré6znych materiatéw,
np. stali, tworzyw sztucznych. Czesto wyposaza sie je w cze$¢ chwytajacag wykonang z ce-
ramiki, co pozwala na uzywanie ich w wysokiej temperaturze oraz zapewnia niemagne-
tyczno$¢ i antyelektrostatycznosé.

3.1.5. Lutownice kolbowe

Elektronicy najczesciej uzywaja lutownic kolbowych i stacji lutowr h. Dzialajg one
na zasadzie grzejnika rezystancyjnego, ktéry wypromieniowuje ciepto podgrzewajace
grot lutownicy.

Rys. 3.19. Lutownice kolbowe



Rys. 3.21. Przykladowe groty do lutownic

Lutownice tego typu produkuje sie w formie kolby z zasilaniem sieciowym i wtedy op-
cjonalny regulator temperatury wbudowuje sie w urzadzenie.

SOLOEBING JHOR.

07

Rys. 3.22. Kolba lutownicza: A — grot lutownicy, B — grzatka, C — mocowanie grzatki, D — uchwyt
termiczny, E — przewdd zasilajacy odporny na dziatanie wysokiej temperatury

W wiekszosci kolb groty sa wymienne. Ich ksztalt zalezy od tego, jakie elementy maja
by¢ lutowane. Moc kolby grzewczej wigze sie za$ z rozmiarem elementéw poddanych lu-
towaniu.
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Model Description Width Thickness Order-no. for regular solder
ET-H Chisel 08mm 04 mm 4ETH
ET-A 1,6mm 0,7 mm 4ETA
ET-B 24mm  08mm 4ETB
g O[] 32mm o08mm 4ETC
ET-D 46mm 08 mm 4ETD
ET-E 56mm 12mm 4ETE
ET-K Long form 1.2mm 04 mm 4ETK
; ET-L 20mm  1,0mm 4ETL
|| ET-M r<ﬂ:::] 32mm  12mm 4ETM
ET-P Round tip blunt 2 0,8 mm 4ETP
ET-BS 02,4 mm 4ETBS
ET-CS <]_]::_—_J 03,2mm 4ETCS
; ET-F Round tip sloped @ 1,2 mm 4ETF
1 ET-BB 024 mm 4ETBB
; ET-CC ql:j 93,2 mm 4ETCC
|
ET-0 Longform conical @ 0,8 mm 4ETO
: ET-S 004 mm 4ETS
 ETR Chisel 16mm 07 mm 4ETR
| = ]
3 Chip soldering / desoldering tip
‘ ET-SMD 25mmx1,5mm 541039 99
1 ET-SMD m]:] 3,8mmx1,5mm 541040 99
ET GW Gull wing 541045 99
Screw in tip with M5 outside thread 54170399
ET-Measuring tip for thermo element ¢ 0,5 mm 524750 99

ET-LT Adapter for use LR 21 and FE 50 with tip series

% 7oA
=
Tool for tip exchange /“f 5 87 060 43

I2ys. 322 Karta katalogowa lutownicy z katalogiem dostepnych grotéow



Specyficznym rodzajem lutownicy kolbowej jest lutownica na gaz propan-butan. Takich lu-
townic nie wykorzystuje si¢ zbyt czesto, bardziej nada]q sie do napraw ,,polowych’ podczas
kt6rych nie ma dostepu do sieci energetycznej. Jedng z ich zalet, oprécz dziatania bez koniecz-
nosci dostepu do pradu, jest mozliwos¢ zdjecia grota i otrzymania lutownicy lutujacej pomie-
niem, co przydaje sie w pewnych sytuacjach, takich jak obkurczanie rurek termokurczliwych.

Istnieja lutownice akumulatorowe zasilane akumulatorami litowymi. Niestety, maja matg
moc i dos¢ krétki czas dziatania. Zasadniczo nadaja sie wylacznie do napraw, gdy brakuje
dostepu do zrédla zasilania.

31 6. Stacje lutownicze

te utownicza sklada sie z zasilacza, kolby lutowniczej i innego osprzetu. Zasilacz czgsto
ma mozhwosc regulacji temperatury i innych parametréw zaleznych od uzywanego osprze-
tu. Osprzet zaawansowanych stacji lutowniczych moze zapewnia¢ m.in. obstuge: jednej lub
wiegcej kolb, kolb ze zintegrowanym odciagiem oparéw, odsysaczy cyny, kolb na gorace po-
wietrze, peset lutowniczych do elementéw SMD.

POWER

TEMPERATURE CONTROLLED
SOLDERING STATION

.. Plyta czotowa prostej stacji lutowniczej: A — wskaznik temperatury grota lutownicy,
B — wlacznik zasilania, C — kontrolka zasilania, D — wskaznik grzania grota, E — pokretto regulacji
temperatury, F — ztacze kolby lutowniczej




3.1.7. Lutownice transformatorowe

Lutownica transformatorowa ma stosunkowo duzg moc — 60-250 W. W elektronice uzy-
wa si¢ jej wylacznie do lutowania bgdZ cynowania przewodéw lub duzych elementéw.
Lutownice tego typu moga uszkadzaé precyzyjne elementy ze wzgledu na wywotywa-
ne przez nie silne pole elektromagnetyczne i stosunkowo duza moc. Ksztatt i wielko§¢
grota sprawiajg, ze urzadzenia te nie nadaja sie do precyzyjnych zadan. Co wazne, pod-
czas pracy z nimi trzeba zachowac §rodki bezpieczenistwa, poniewaz w razie przepalenia
badz przerwania grota pojawia si¢ tuk elektryczny.

Lutownica transformatorowa ma wbudowany transformator, ktéry zamienia napie-
cie sieciowe 230 V na pojedyncze wolty, a nastepnie kieruje prad do grota. Ten zas,
zgodnie z prawem Ohma, stanowi op6r dla pradu, przez co zaczyna sie wydziela¢ duza
ilo¢ ciepta.

Rys. 3.26. Lutownica transformatorowa: A — grot wykonany z drutu o $rednicy 1 mm, B — $ruby
mocujace grot, C — wyprowadzenie uzwojenia wtérnego transformatora (gruby drut o przekroju
prostokata), D — spust wlaczajacy urzadzenie

3.1.8. Lutownice na gorace powietrze

Lutownice na gorgce powietrze [ang. HoT AIR] s3 najbardziej zaawansowane. Umozliwia-
ja lutowanie elementéw bez fizycznego kontaktu elementu elektronicznego z lutownica.
Nos$nikiem energii jest gorace powietrze. Lutownice te rzadko wystepuja w postaci poje-
dynczego urzadzenia (kolby). Zazwyczaj sa to stacje lutownicze, w ktérych sktad wchodza:
zasilacz z regulacjg temperatury, kolba na gorgce powietrze, kolba lutownicza. Czasem
dodatkowo pojawiaja sie kolba do rozlutowywania i panel do podgrzewania ptytek druko-
wanych przed lutowaniem badz rozlutowywaniem.



Rys. 3.27. Lutownice na gorgce powietrze: po lewej — wyposazona w kolbe gorgcego powietrza i tra-
dycyjna kolbe lutownicza, po prawej — stacja lutownicza z dedykowang kolba na gorgce powietrze

3 1 9 Odsysacze cyny

acz cyny jest niezbedny w czasie demontazu elementéw lub gdy uzywa sie zbyt duzo
cyny w wymku btedu lutowniczego. Jest to proste urzadzenie dzialajgce na zasadzie pod-
ci$nienia, ktére zasysa ptynna cyne.

Rys. 3.28. Reczny odsysacz cyny

Producenci oferuja odsysacze r6znigce sie wielkoscig i materiatem, z jakiego je wykona-
no. Wszystkie sg wyposazone w tlok, naped w postaci sprezyny i przycisk zwalniajacy, po
ktérego wcisnieciu tlok zaczyna sie ruszac i zasysac cyne. Kolejnym waznym elementem
odsysacza jest grot, najczesciej wykonywany z teflonu. Dzieki temu nie chlodzi on cyny
w razie dotyku i jest odporny na dziatanie wysokiej temperatury.

3.1.10. Rozlutownice

Rozlutownice to automatyczne odsysacze cyny. Do$¢ rzadko wystepuja jako samodzielne
urzadzenia. Czesto spotyka sie je jako wyposazenie stacji lutowniczych. Ich grot jest pod-
grzewany i moze stuzy¢ do uptynniania lutowia. Wyposaza sie je w tatwy do opréznienia
zbiornik na zastygla cyne. Zasada ich dziatania jest w pewnym stopniu odmienna od odsy-
sacza cyny. Mogg dziata¢ na podstawie dwéch technik:
@ pracy cigglej z uzyciem pompy prézniowej,
» pracy impulsowej z uzyciem napedu w postaci elektromagnesu.

Niezaleznie od zastosowanej techniki wyposaza si¢ je w spust aktywujacy zasysanie
plynnej cyny.

Automatyczne odsysacze cyny, podobnie jak lutownice, réznig sie miedzy soba moca
i mozliwoscig regulacji temperatury. Istniejg wersje kompaktowe, wielkosci lutowni-
cy transformatorowej. Maja wtedy wbudowana pompe podcisnienia. Niestety, sa glo$ne
i ciezkie, a tym samym nie bardzo nadajg si¢ do dtugiej pracy. Co wazne, $wietnie spraw-
dzaja sig podczas prac serwisowych, zwlaszcza w serwisie mobilnym.



9. Rozlutownice

Collection Chamber Latch:
Push to lock collection
Disposable Collection chamber in place.

Chamber Cartridge . . .
MFR-DC10 Slide Collection Chamber back until the latch Connect vacuum line to the vacuum

locks, then remove to replace the filters. port on the main unit.

R ——

e

Tip Insertion:

Push until fully seated.
Slide to release Depress the latch to unplug
hand grip the handle

Plug into the Left Port of the
main unit, next to the
vacuum port, until the latch

Coil Assembly Replacement locks in place.

Remove screws to replace coil assembly. Alian tabs and
ign tabs an

slide forward
until locked

Triggers:
To activate vacuum.

Fig 1. Desolder Hand-piece Instructions

pracy

.. Fragment dokumentacji technicznej automatycznego odsysacza cyny o cigglym trybie

3.1.11. M)l]kl ultradzwiekowe

Ayjki ultrz ickowe stuzg do czyszczenia plytek drukowanych z resztek substancji che-

mlcznych a przede wszystkim topnikéw. Wykorzystujg fale ultradzwiekows o duzej mocy
rozchodzacg sie w cieczy, w ktdrej zanurza sie ptytke drukowana.



3.1. NARZEDZIA RECZNE I ELEKTRONARZEDZIA

Rys. 3.31. Myjka ultradzwiekowa

1.3 Emmi-D21

1. Przycisk Start / stop

2. Podgrzewacz

3. Wyswietlacz cyfrowy

4. Pokrywa z tworzywa sztucznego z otworem na szklane pojemniki

2. Specyfikacja techniczna

Emmi 04D Emmi 05P Emmi D21
Pojemnosc (l) 0,6 0,5 2,0
Wymiary (mm) 160x90x50 175x80x40 185x150x80
Zasilanie 230~/50Hz 230~/50Hz 230~/50Hz
Klasa ochrony 1P 20 IP 20 1P 20
Maksymalna moc (W) | Max 50 Max 50 Max 80
Regulator czasowy 90-180-280-380-480 19 5-10-15

sek

Rys. 3.32. Fragment dokumentacji technicznej myjki ultradzwiekowej



My]ke; ultradzw1¢kowq mozna z powodzeniem wykorzystywac do mycia wiekszosci narze-
dzi recznych. Nie wolno w niej jednak my¢ elektronarzedzi.
Myjka ultradzwigkowa wykorzystuje zjawisko kawitacji do skutecznego usuwania zanie-
czyszczen.

a to zjawisko fizyczne polegajace na gwattownej przemianie fazowej — z fazy cie-
Idej w faze gazows. Gwaltownie powstaly mikroskopijny pecherzyk gazu powoduje, ze
otaczajaca go ciecz raptownie przyspiesza na niewielkim dystansie i z duzg silg uderza
w zanieczyszczenia, po czym odrywa je od podtoza.

3 N 12 Pozosta’fe urzadzenia

chiar v to bardzo przydatne i niedoceniane urzadzenie, ktére pochtania opary
powsta}e w procesie lutowania zaréwno z kalafonii, jak i innych, bardziej agresywnych top-
nikéw. Chroni zdrowie elektronikéw, dzieki czemu praca odbywa sie w przyjemniejszych
warunkach a dym nie pogarsza widocznosci.

! jest prostym urzadzeniem, w ktérym element grzejny
przepycha ]askl kle]u przez co klej staje si¢ p6tptynny, tatwy do wycisniecia i aplikacji. Ta-
kiego kleju uzywa si¢ do unieruchamiania ciezszych elementéw lub komponentéw elek-
tronicznych. Ma wyjatkowo duza przyczepnos$c do wielu materiatéw.

Pochlaniacz oparéw lutowniczych



Rys. 3.34. Pistolet do klejenia na goraco

SPRAWDZ SWOJA WIEDZE

1. Opisz zastosowanie znanych ci narzedzi recznych wykorzystywanych przez elektro-
nikéw.

2. Jak oznacza sie klucze / §rubokrety Torx, a jak krzyzaki?

3. Jakie znasz elektronarzedzia uzywane w elektronice?

4. Czym sie rézni lutownica kolbowa (oporowa) od lutownicy transformatorowej?
Przedstaw sposéb dzialania i przeznaczenie odsysacza cyny.




