WYTWARZANIE OBWODOW DRUKOWANYCH

Obwo6d drukowany - czyli Printed Circuit Board, okreslany takze w
skrocie PCB- to specjalna ptytka, ktoéra wykonana jest z materiatu izolacyjnego.
Posiada ona specjalne potaczenia elektryczne, ktdre okresla si¢ mianem
,.sciezek”. Ponadto znajdujg si¢ na niej takze punkty lutownicze, ktore
nazywamy ,,padami”. Ptytka ta przeznaczona jest do montazu podzespotow
elektronicznych.
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Podtoze obwodu drukowanego moze mie¢ postaé plyty (grubos¢ 0,8-6 mm),
wykonanej z laminatu (najczesciej epoksydowo-szklanego lub poliestrowo -
szkalnego, rzadziej teflonowo - szkalnowego, poliamidowo - szklanego i in.),
badz z folii (grubos¢ 25-125um) poliestrowej, poliimidowe;j lub teflonowej;
niektore ptyty moga zawiera¢ rdzen (wktad) metalowy zwigkszajacy ich
wytrzymatosé i stabilno$§¢ mechaniczng oraz odpornos¢ termiczng. Uklad
polaczen obwodu drukowanego tworzy tzw. mozaika przewodzaca (grubos¢ 5-
105um), stanowiaca zespét §ciezek przewodzacych, pol lutownicznych i
stykow, wykonany z miedzi zgodnie z rysunkiem projektowanego uktadu.
Pokrywa ona powierzchnie podtoza jednostronnie lub dwustronnie, podioZe 0
okreslonych wymiarach, z niezbednymi otworami, zawierajace co najmniej
jedng mozaike przewodzaca stanowi ptytke drukowana. o
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Rys. 2. Przekroj plytki obwodu
drukowanege

f Przeg!ad: Wytwarzanie obwo'déw drukéﬂanych :

‘Naswietlanie

Sitodruk
(Wykonanie przemystows)

Technika pozytywowa
(Wykonanie przemysfowe)

Obraz polaczeri przenosi sie na folie lub

Klisze. Przed naswietieniem plytki nalezy

ja zabezpieczyé przed wplywem $wiatla
dziennego specjalng folig ochronng.

Wykonanie sitodruku.
Sitodruk w migjscach, w ktdrych
przewidziano np. $clezki,
powinien by¢ przezroczysty.

Na nie pokryty material bazowy
nanosi sig srodek przyczepny
o wlasnosciach kieju.
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Naswietianie druku przez okolo
3 minuty (rys.). Nie nalezy klasc phyiki
natej stronie, na kiorej sg sciezki.

Polozenie sitodruku na odpowiednio
ucietej plytce od strony miedzi i wpra-
sowanie przez sito farby drukarskiej,

" Wiercenie otwarow pod eWementy.'
ktore pozniej
beda mocowane na plytce,
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Wywolywanie w zasadzie sodowe] g o
(NaOH). Przyimuiie sie 7 graméw Wysuszenie farby drukarskisj. J t
NaOH na 1 litr wodnego roziworu.
Wywolywanie trwa okoto 1 minuty.
Sci_eiki muszg pozostac ciemne.
W przestrzeniach miedzy sciezkami
pojawi sie jasna miedz.
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Trawienie w:

= trojchlorku zelaza (ok. 300 g na 1 litr wodnego roziworu),

5 i i | * nadsiarczanie amonowym (ok. 250 g na 1 litr roziworu).

Trawienie trwa ckolo 15— 30 minut. Ogrzanie kapieli skraca czas trawienia.

‘Po okofo 30 min. trawienia nasigpuje nasycenie procesu, ¢o 0znacza, Ze nalezy
zmienic kgpiel.

Plukanie pod biezaca weda | suszenie plytki,
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Zmyele spirytusem lub acetonem
- pozostalosci warstwy Swiattoczule].

Nanoszenie maski druku obwodu,

Sciezki, punkty lutownicze, polgczera
wykonuje sie przez chemiczne
nanoszenie warstwy miedzi.

tulsika dystansowa.
Jtka obwodu drukowanego  {j8 jest potrzebna) Ziycie TozpuszeAIraT

farby drukarskigj. -

)5. 1. Z"é'ginarﬁ-é wybi‘owadzen ;
drutowych elementow ;_ ¢ ¢
elektrqniczn_ych !

17 Suszenie, wisrcenie otwordw i pokrywanie druku warstwa lakieru.

Technika sitodruku (Przeglgd) jest stosowana
w przemysle. Tg technikg mozna wytwarzac duze ilo-
sci ptytek obwodow drukowanych,
Technika pozytywowa
Ryé. " IZaginan.ie wypéo;vadzeﬂ ele-il :N techmlce pozytywpwej poi_aczgnia miedzia_ne Wy-
mentow polprzewodnikowych twarza sig w procesie metalizacji (nanoszenie war- |
-~ stwy miedzi). Jako materiat wyjsciowy stosowane sg |
materialy izolacyjne te same, ktore wykorzystuje sie |
w technice negatywowej. Podstawowa zaletg techni- |
ki pozytywowej jest jej dokladnos$e, co oznacza, ze
moznata technikg wykona¢ duzg liczbe waskich Scie-
zzx. np. 0.1 mm, umieszczonych w bardzo matej od-
oscl od siebie.

#rodlo $wiatle, np. lampa
promien ultrafioletowych

warstwg T

faminat
podioze, na kiérym umieszczeno plytke

Rys. Stanowisko do naswietlania plytek obwodos
drukowanych pokrytych emulsjg swiatloczuz




Przygotowanie
izolowanych przewodow

Filejmowanie izolacji i powioki zewnetrznej.

_Odizolowanie” oznacza usunigcie z przewodu
_ wiustwy izolacii. 7
- Zdjgcie powfoki zewnetrznej polega na $cigga-
= iy zewnetrznej warstwy ochronnej okrywajacej

{1 sddejmowania izolacji uzywa sie specjalnych auto-
matycznych cegodw, przyrzgdéw do zdejmowania
_ {golncji na cieplo oraz specjalnych nozy. Automa-
* {ytzne cegi do zdejmowania izolacji {rys. 2) przy ma-
fych przekrojach, np. od 0,08 mm? do 6 mm?, mozna
Hiywac bez szczegolnego ustawiania narzedzia. Jed-
fin uslawienie do przewodu o standardowej wytrzy-
“flosci izolaci, np. DY, jest w tym wypadku wystarcza-
[Hu0. Preez zmiane nacisku szczek trzymajacych prze-
wiill mozna dostosowac przyrzad do zdejmowania izo-
| # przewodow o innych przekrojach. Po odizolowa-
+ il 2yly szczeki trzymajgce przewod otwierajg sig. Za-
piribiiega to uszkodzeniu poszezegdlnych drutéw w zy-
i Diugo$é, na jakie] ma by¢ odizolowany przewod,
uliiwia sie za pomocg suwaka (rys. 1).
- Pirzyrzad do zdejmowania izolacji na cieplo ma
fl;:‘rn;ici ingce, ktére ogrzewa sie przez krotki czas od
15102 s, anastepnie zaciska na przewadzie i Scia-
ije 1z0lacje. Qgrzewanie szczek jest wigczone tylko
jiilezas przecinania izolacii.
- Zelvjmowanie powioki zewnetrznej musi by¢ wyko-
Jigwiane ze szezegolng starannoscig, aby nie uszko-
el snajdujgee] sie pod nig izolacii zyl. Do zdejmowa-
i powloki zewnetrznej z tworzywa sztucznego lub
Uity uzywa sie specjalnego noza (rys. 3) lub ce-
gy Powloke zewnetrzng mozna zdejmowac takze
i ponioca noza monterskiego. Zastosowanie spe-
[alnogo noza lub cegow ma le zalete w stosunku do
mocnmonterskieqo, ze mozna na nich ustawic gtebo-

« Polgczenia rozlgczne:

—srubowe

— zaciskane

— kotkowe

— sprezyste |
» Pofaczenia nierozigczne:

— lutowane

— nitowane

- spawane

— zaprasowane

— krgpowane

- owijane

— zapinane

suwak ustawiajgcy
diugose odeinka
odizolowania

szczeki
trzymajace
przewod

noz do odcinania izolacji
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Rys. 1. Automatyczne cegi do zdejmowania izolacji

$ruba ustawiajaca

ﬁ;‘s_.”é-._z&ykie c;-t;;;i do zdejmowania izolacji

n  sruba zibg;ﬂ radetkowym
do ustawiania glebekosci cigcia

{ trzymak kabla

R\;s 3 Néz do zdejmowania plaszcza zewnglrznego

Formowanie oczek

gotowe oczko !
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Rys. 2. Kolejnos¢ czynnosci przy
wyginaniu oczka.
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Rys. 1. Szczypce okragle
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Polczenia skrgcane

$ruba z them szesciokgtnym

nakretka

detal z gwintem
wewnetrznym

' a) Polgczenie
| przelotowe  b) Potaczenie czolowe

Rys. 1. Potgczenie srubowe.

$ruba sruba Sruba
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nym skim kowym z rowkiem

Krzyzowym

Rys. 2. Sruby ze szczeling

pe S e S

Rys. 3. Sruba z tbem walcowym
i gniazdem szesciokatnym.

a) &A b)
Sruba Blachow- Blachowkret przy-
2 gwintem kret stosowany do
ingcym wstepnego nawier-
cania materiafu

Iiys a. Sruby do blach

podkiadka :
eprotysta sruba nakretka
J rzewod
podkladki zpoczmem ‘
kablowym

podkladk

Rys. 3. Nieprawidtowo wygiete oczka

zebata

zly kierunek wygiecia

oczko otwarte

Rys. 4. Przewéd wielodrutowy

z oczkiem (oczko nie zapra-
sowane). A



Techniki pofaczen
nie lutowanych

(zaprasowane, zaciskane, krempowane, owijanie,

na zapinke, zaciski przylaczeniowe)

" TECHNOLOGIA ZACISKANIA KONCOWEK

Polaczenia zaciskane stosowane 53 do laczenia wielodrutowych zyt kabli i
przewodow do koncéwek kablowych i zlgez teletechnicznych wypierajac tradycyjne
polaczenia lutowane. Prawidlowo wykonane polgczenia zaciskane gwarantuja trwale
i stabilne polaczenia, odporne takze na wzrosty temperatury.

Coraz czgsciej polaczenia zaciskane stosuje sie w wielostykowych i
zminiaturyzowanych ztaczach uzywanych w automatyce czy elektronice. Montaz
elementéw stykowych metoda zaciskowa jest powszechnie stosowany przy
zastosowantu koncoéwek tulejkowych do wykonania polaczen zasilania, sterowania

czy automatyki. i,
f = _ Potaczenia nie lutowane
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Rys. 1. Polgczenie zaprasowane
{formowanie materiatu na
calym obwodzie)
{ ! obszar
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! | czeniowy
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Rys. 2. Polgczenie zaciskane (jed-
nosironne formowanie mate-
riatu) il
]
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Rys. 4. Cegi do zaciskania tulejek ' A
kablowych Rys. 3. Polgczenie krepowane (jed- Rys. 2. Narzedzia do wykonywania
nostrenne formowanie mate- potaczen owijanych.
s T Y riatu przez zagiecie tapek tu- a) Pistolet, b) Przyrzad
e | | lejki) do owijania recznego
a‘ ; i — NSNS

drut

Rys. 5. Tulejka kablowa: a) z koinie-
rzem, b} bez kolnierza

wypusty
dystanso-
we
podpora izo-
lacyjna

ptaskownik  wypusty dystansowe

podpora
izolacyjna

drut

% (A,
kladka sprezy-

] & = na
tapki sprezyny g (klips)

s f‘;ﬁ:::ﬁ:::fﬁl&? Rys. 3.a) Budowa, b) Przekroj pola-
e i !

na (konekiorowa) Szczypee do krgpowania przewodéw czenia zapinanego.



Rys. 2. Budowa zacisku bezsrubo-
wego

Rys. 3. Kostka przyigczeniowa (po-
fgczenie wsuwane, bezsru-
bowe)

Rys. 5. Listwy zaciskowe i kostki
przylgczeniowe

Tabela: Podzial zaciskéw gwintowych
jednosrubowych

Rodzaj zacisku |

Zacisk
Z pazurkiem
prowadzgcym

Zacisk
z obejmkag

Zacisk
z profilowang
podkladka

Zacisk
tulejkowy

Rys. 3.12. Zaciski srubowe: a) gtowkowy z podktadka; b) glowkowy bez podkiadki; ¢)
ktadkowy jednoérubowy; d) tréjérubowy; €) szezekowy; f) tulejkowy; g) sworzniowy; h) sme

Rysunek

$ruba zacisku  gniazda

pazurek

korpﬁs
prowadzacy zacisku

Sruba
ohejmka zacisku

przewod ] karpus
zacisku
druba zacisku
! prze-

wod

/ [ N
podkladka korpus
profilowana  zacisku
$ruba

zacisku

przeWéd

Przykiad
zastosowania

wiykowe,
przyciski,
wytaczniki
ochronne,
przekazniki,
gniazda i
i oprawy,
elementy ‘
zabezpieczajgce J‘

gniazda i oprawy, |
laczéwki do opraw |
oswietleniowych

(lczniki sw;eczn\ko—i
we), laczowki do

przyrzadow i urzg- ‘
dzen elekirycznych, |
laczdwki listwowe, |
faczowki rozgalez’nej
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bowy do faczenia szyn aluminiowych
1 — oczko, 2 — podkiadka sprezynujgea

© » Elementy sprezyste:

| Przeglad: Zabezpieczenia srub | nakrete

podkiadka sprezysta rozcigta, podkladka
podkiadka zebata, podkiadka podatna platl

kowana), podkiadka napinajgca.
.« Elementy sztywne:

. podkiadka ustalajgca (zabezpieczajgca nak
kretka koronowa, zawleczka, podkiadka r

. blaszana.
. = Polgczenia dociskane:
|

sruby o specjalnie zabezpieczonym gwincie

wlekane tworzywami sztucznymi.
| = Zabezpieczenie przez blokade:
|
. « Zabezpieczenia przez powlekanie:
ciekle kleje, lakier zabezpieczajgcy.

podkladka
sprezysta
rozcieta

podkiadka
zgbata platkowa (zgbkowana)

podkiadka podatna

Rys. 1. Zabezpieczenia $rub

specjalne sruby i nakretki blokowane przez z
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nag
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