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Miiveletek feliiletszerelt alkatrészekkel, kezd6knek

Palinkas Tibor gépészmérnok, tpalinkas@radiovilag.hu

Azok a hobbistak (vagyis inkabb mar félprofi elektronikaépiték), akik nap mint nap foglalkoznak SM be-
iiltetéssel, esetleg tobb példanyt is készitve egy-egy aramkorbdl, a kovetkez6kben leirtaknal sokkal elérébb
tartanak! A neten szamos szajt és cseteldrovat foglalkozik ezzel: vannak, akik sajat reflow-kemencét vagy ra-
olvaszto-lapot készitettek h6fokszabalyozassal, s6t, programozhat6 id6-hémérséklet profillal! Jol ismerik a
kiilonb6z6 forrasztopasztak és egyéb forraszanyagok, ragasztéanyagok tulajdonsagait, kezelési triikkjeit,
célszerd beszerzési forrasait, az alkatrészek bemérésének, adagolasanak kiilonb6z6 moédszereit.

Ezzel a cikkel nem is 6ket céloz-
tuk meg, hanem azon amatéro-
ket, akik néha-néha készitenek
olyan aramkort, ami feliletsze-
relt alkatrészekbdl épiil fel, vagy
ilyeneket is tartalmaz.
A beforrasztast hagyo-
manyos modon, vé-
kony, gyantaerta for-
rasztoonnal és ,hegyes
végl”, héfokszabalyo-
zott pakaval végzik.

SM szerel6allomas
a harmadik kéz

A sok karua Siva isten
virtu6z miuszerész le-
hetne, bar az irasok
nem emlitik, hogy ki-
vételes adottsagat ezen
a palyan kamatoztatta
volna. Mi, egyszeru
kétkezd halandok, sokszor gon-
dolunk egy-egy szerelési munka
soran arra, hogy milyen j6l jonne
legalabb egy harmadik kéz! Kulo-
nosen egy feluletszerelt aramkor
forrasztasi munkalatai koézben
érezzuk a potkéz hianyat. Az al-
katrészek esztétikus elhelyezése
és egy hagyomanyos forrasztopa-
kaval valo felforrasztasa bizony
nem egyszeru feladat ugy, hogy a
hangyanyi ellenallas, SM-tok ne
forduljon el, illetve ne mozduljon
el a helyérol!

Az iparilag készult, szemet gyo-
nyorkodteto feltuletszerelt nyak-
oknal a problémat az esetek tobb-
ségében kétféle modon oldjak
meg. Az egyik eljaras szerint a be-
ulteté automata egy specialis, er-
re kifejlesztett mugyanta apro
csoppjét ejti az alkatrész helyére
ugy, hogy az ne fedjen el forrszi-
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getet, majd pontosan pozicional-
va rahelyezi az alkatrészt. Miutan
az Osszes elemet a helyére ragasz-
totta, majd a kemencébe helye-
zett panelon a mugyanta megko-

szultségek az esetleg szoghibas
vagy poziciohibas alkatrészeket is
~behuzzak” a helytkre. A kétol-
dalon szerelt SM-paneloknal alta-
laban mindkét technologiat al-
kalmazzak.
Megkonnyiti a szere-
lést, ha valamilyen egy-
szeri modon megold-
juk az SM-elemek fel-
forrasztas elotti kor-
rekt, gyors rogzitését,
igy nyugodtan forraszt-
hatunk a szokasos mo-
don, az egyik kezink-
ben a pakat, a masik-
ban a forrasztoont tart-
va. Erre szolgal az SM
munkadllomds, azaz egy
szerel6allvany, amely
ezen kivil egyszertibbé
teszi a tobbnyire Kkis

tott, az egész aramkort a betlte-
tett oldallal lefelé a hullamfor-
raszto berendezésbe helyezik,
ahol rovid id6re az alkatrészek
mindegyikét ellepi az olvadt for-
raszanyag végigvonul6 hullama.
A lotstop-lakkal nem fedett felu-
leteken megtorténik a forrasztas.

A masik modszernél a betilteté
automata minden forrszigetre kis
forrasztopaszta-adagot nyom Kki,
majd elhelyezi az alkatrészeket. A
pépes forraszanyag az alkatrészt a
kivezet6 feltileteinél vagy a labai-
nal fogva ideiglenesen a nyak-hoz
Jragasztja”. A betltetett panel ez-
utan az un. reflow-kemencébe
(vagy egyszertbb esetben egy ko-
zonséges rezsohoz hasonlo, de
héfokszabalyozott flit6lapra) ke-
ril. A forrasztopaszta mindenhol
egyidejlileg megomlik és a nagy
viszkozitasabol adodo feluleti fe-

méretd nyak-kal torté-
n6 egyéb manipulaciokat, igy a
nyak-javitast és -tisztitast, mini-
drillel torténd farast, marast, sot,
az aramkor bemérését is.

A szerel6allomas felépitése

El6re bocsatom: aki SMD-t szeret-
ne betltetni, annak nem kotele-
z0 elkészitenie az alabbi szerkeze-
tet! Tény ugyanis, hogy ehhez fi-
nommechanikaban valo jartassag
és megfelel6 felszerszamozottsag
sziikségeltetik. Azonban egy ilyen
egyszert készulék birtokaban lé-
nyegesen gyorsabban tud beultet-
ni és mérni, az eredmény is eszté-
tikusabb lesz. A bemutatott ké-
szulék viszonylag kis mérett nya-
kok kezelésére alkalmas.

A szerel6allomas osszeallitasi
rajzat az 1.a abra mutatja. Harom
alapegységbdl all: az 1 gumilaba-
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kon all6 2 alaplapbdl , a 3...18 el-
fordithato nyak felfog6 szerel-
vénybol és a 20...38 eltolhat6 el-
fordithat6 gémes szoritoszerke-
zetbol.

Eloljaroban megjegyzem, hogy
az abran csak a prototipus f6bb
méreteit adtam meg, de ezekt6l —
egyedi igényektol, elképzelések-
tol, lehet6ségektdl fliggben —
nyugodtan el lehet térni. Ugyan-
ez vonatkozik a konstrukcios rész-
megoldasokra is.

Mind a 2 alaplemez, mind a 3
nyak-felfog6 alaplap 4 mme-es fél-
kemény aluminiumlemezbol ké-
szult. A gumilabak a kereskede-
lemben kaphat6 un. WC-itko-
z0k, amelyeket M3-as csavarral
szereltiink fel az alaplemezre. A
nyak-felfogd a 4. M4 sullyesztett-
feji csavar, mint tengely korul
fordithato el az alaplemezhez ké-
pest. A beallitott poziciot a felile-
tek kozotti surlodas biztositja,
amelyhez az 5 alatétek kozé he-
lyezett 6 rozsaalatét adja a szorito-
erGt. Az egészet a 7 anya rogziti,
amit a § ellenanya biztosit kilazu-
las ellen. Hogy a két, azonos anya-
gl fémfelilet ne ,ragédjon 6sz-
sze”,a 9, kb. 1...2 mm-es lagy mi-
anyag lemezbdl kivagott tarcsat
helyezzik kozéjuk.

A nyak-felfogo tulajdonképpen
nem egyéb, mint egy prizmas po-
faja rugos satu. A két 10allo pofat
ésa I1rugos szoritasa pofat plexi-
b6l, danamidbdl vagy hasonl6 szi-
ladsagt ,mtszaki mtanyagbol”
alakitjuk ki. Az all6 pofaknak M4
menetes szara van, amelyeknél
fogvaa I2anyavala 13 ,széles” de-
rékszoghoz  rogzithetok. Ez
utobbiban &4 furatsor van, hogy
a pofakat a panel szélességéhez
igazodva helyezhesstk be.

A rugos szoritopofaban M4
bels6 menet van, amelybe szoro-
san becsavarjuk a 14 recésfeju
csavart. A mozgo pofata 15 kes-
keny” derékszog, illetve a 16 ru-
gohaz furata vezeti meg. Meg-
jegyzem, hogy a képeken lathato
prototipusnal a rugéhaz eszter-
galt alkatrész, de talan konnyebb
1 mm vastagsagu acéllemez-csik-
bol meghajlitani, ahogyan azt a
rajzon abrazoltuk. A rugéhazat 2
db 17 M2 sf csavarral erdsitjik a
15 derékszoghoz.
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Mindkét derékszoget 2 mm-es
félkemény aluminiumlemezbdl
hajlitottam. A vizszintes szaruk-
ba munkalt 2-2 db 3,5 mm szé-
lességti, atmen6é hornyon Kke-
resztil, 2-2 db alatéttel ellatott
18 M3-as csavarral rogzitjuk azo-
kat megfelel6 pozicioban a 3 sa-
tu alaplaphoz. Ez utébbin 4x5
db M3 menetes furat van, ame-
lyekhez a derékszogek hozzacsa-
varozhatoak. Igy a konstrukcio
kb. 10...100 mm kozotti szélessé-
gl panel befogasara ad lehet6sé-
get. (A 19 nyak kontarjat pont-
vonallal abrazoltam.)

Bar az elfordithato satu rend-
kiviil kényelmessé teheti a mun-
kat, nem feltételnul szuikséges.
AKki egyszertibben akarja elkészi-
teni a szerkezetet, az — a meg-
adottnal szélesebb — alaplapra
kozvetlentl is felfoghatja a de-
rékszogeket.

A beforrasztand6 alkatrészt a
szoritoszerkezet nyomja a panel-
hez, igy rogzitve azt a forrasztas
id6tartamara. A szoritoszerkezet
20villas oszlopa a 2alaplemezbe
munkalt 6,5 mm szélességu at-
mend horony mentén szabadon
eltolhato és elfordithat6. A ho-
ronyban a 21 és a 22 tarcsa kozé,
a 24 M4 anyacsavarral szoritott
23 tavtart6 c¢s6 mozdul el, amely-
nek hossza 0,2 mm-rel haladja
meg az alaplemez vastagsagat,
atméroje pedig 0,1 mm-rel ki-
sebb a horony szélességénél. A
villas oszlopot és a 21 tarcsat a

mintadarab esetében o6sszefor-
rasztottam egymassal.

Avilla szarai kozott, a vizszintes
tengelyd, 25 tavtarté csoévon for-
dulhat el a 26 gémagy, amely 8x8
mm-es AIMgSi-bol keszilt. A tav-
tarto cs6 0,1...0,2 mme-rel hosz-
szabb a gémagy vastagsaganal, igy
az agy konnyedén elfordulhat an-
nak ellenére, hogy a szerelvényt a
27, 28 M3-as anyascsavar Ossze-
szoritja. Szintén a konnyt, aka-
dasmentes elfordulas érdekében
a tavtarto csovecske végei és a vil-
la szarai kozott két db 29 vékony,
kemény muianyag alatét is van.

A gémagyba csavarjuk be a 30
gémszarat, amely egy mindkét vé-
gén M3-as menettel ellatott orso
(traf66sszehtizo orsd). Az orso
munkatér fel6li végére van szoro-
san racsavarva a 3/ hasitott befo-
g6, amely szintén 8x8-as szilumin-
bol készult. Ebbe lehet befogni
tobbek kozott az alkatrészszori-
tot. A mintapéldanynal ennek a
szara a 32 (3,2 mm-es sargaréz
golyostollbetétbol levagott darab.
A golyot eltavolitottuk és az elvé-
konyodo6 hegyrész furataba a 33
uvegfeju gombostl el6zoleg beo-
nozott szarat forrasztottuk be
agy, hogy a tlszar szabad hossza
kb. 8...10 mm legyen. A Kis tiveg-
gomb egyrészt jo szigetelS, mas-
részt kittinéen elviseli a forraszta-
si hét. Az alkatrészszoritot a 34
M3-as recésfejl csavar segitségé-
vel lehet a_hasitott befogdéban
rogziteni. Igy a magassaga az
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SMD magassagi méretétol figgo-
en mindig beallithato Ggy, hogy a
szorito tengelye kozel fuggdleges
legyen. Ez a megoldas nem csak a
szorito magassagi allithatosagat
segiti el6, de lehetévé teszi annak
gyors cser¢jét is mas jellegli — de
szintén 3,2 mm atmérgju — esz-
kozre. Erre példa a kés6bb ismer-
tetend6 mérotapinto.

A gémet ugy kell 6sszeszerelni,
hogy a hasitott befog6 furata fug-
gobleges legyen. Miutan beallitot-
tuk, a 35 ellenanyaval biztositjuk
a szoghelyzetét.

Az alkatrészek megfelel6 szori-
tasahoz az er6ta 36 huzorugo6 biz-
tositja, amelyet az J3-as furata 37
forrfiil és az &4 furata 38 forrful
kozé akasztunk. A rugot ugy va-
lasszuk meg, hogy a szoritogoémb-
nél mérhet6 nyomoerd mintegy
1...3 N legyen! A legtobb szerelé-
si, mérési muveletnél célszera a
fémtestt készuléket foldelni. Ezt
el6segitendo, az alaplemezre sze-
reljunk egy 39 szigeteletlen ba-
nanhivelyt!

Hasznalat

Miutan a derékszogeket a nyak
méretének legmegfelelobb me-
netes furatokhoz a csavarok segit-
ségével felerdsitettiik és finoman
beallitva rogzitettik, a 14 csavar
kihuzasa kozben a prizmas pofak
kozé helyezzik a panelt. A csavart
elengedve a nyak rogzitédik. A 20
oszlopot elmozditva és elforditva,
a szoritogombot a felforrasztan-
do alkatrész helyének kb. a koze-
pe folé vissziik. Az allvany talptar-
csai és az altaluk kozrefogott alap-
lemez kozott, a szoritoero hatasa-
ra kialakult ferde hézagok miatt,
az allvany a sarlodas kovetkezté-
ben ,megakad”, arretalodik.

Ha szikséges, akkor a szorito-
szar magassagat korrigaljuk, illet-

ve a kényelmesebb hozzaférés ér-

dekében a munkadarab-befogot
elforditjuk. Ez utan az SMD-t csi-
pesszel az iveggomb ala ,,csem-

juk. Most mar nyugodtan nekilat-

hatunk a felforrasztasanak, az al-
katrész nem fog elmozdulni.

Ha éppen nem forrasztast, ha-
nem egyeéb miveletet kivanunk
végezni, akkor a gémet egyszeru-
en kiforditjuk a munkatérbdél.

Mérotapinto

Egy SM-aramkorben torténé mé-
rés kozben kulonos figyelemmel
kell lenni arra, nehogy a méré-
cstucs elmozduljon a kiszemelt
pontrol, esetleg rovidre zarva pl.
két szomszédos IC-labat. Tobb-
nyire ehhez is egy harmadik kéz
(és persze még egy-két szem) kel-
lene. Logikusnak latszik, hogy a
méréseket is a szerel6allomasban
végezzuk. Erre a célra kidolgoz-
tam egy, az alkatrész szorito he-
lyébe befoghat6 mérétapintot.
Ha ezt egyszer raallitottuk a kisze-
melt pontra és 0sszekapcsoltuk a
méromuszerrel, szkoppal, akkor
a tovabbiakban mindkét keztink
szabadda valik és a teljes figyel-
munket a mérésre fordithatjuk.
Természetesen a mérétapinto-
nak is egy golyostollbetétbol leva-
gott csodarab a befogoszara,
amelynek alsé végében rogzitjiikk
az aranyozott tapintocsucsot, a
felsére pedig a muszerhez valo
csatlakozast lehet6vé tevé BNC-
hivelyt. A mérétapinté metszet-
rajza az 1.b abrarészleten lathato.
A 40, sokpolusu csatlakozo du-
gaszbol szarmazo6 aranyozott mé-
rocsucsot a 41 plexihuively rogziti
a csoben és egyben el is szigeteli
attol. Mind a csatlakozotuskét a
plexihtivelybe, mind a plexihi-
velyt a cs6be gyorsragasztoval eré-
sitettem be. Beragasztas el6tt a
tuskébe a méretre vagott, merev,

szigetelt 42 huzalt forrasztottam.

A cs0 felso végére egy 43 sarga-
réz huvelyt forrasztottam, amely-
be a 44 leesztergalt menetti BNC-
htvely szorosan illeszkedik. A sar-
garéz huvely oldalan kiképzett fu-
raton at a huzal fels6, el6zoleg le-
csupaszitott vége a BNC kozépso
kivezetéséhez forraszthato.

El6fordulhat, hogy egyszerre
tobb ponton kellene mérni. Ha
kell6 kitartassal rendelkezunk,
akkor a munkaallomast két, eset-
leg harom 6nallo oszlopos szori-
togémmel is felszerelhetjuk.

Ehhez a ko6zéps6 horonnyal

arhuzamosan mindkét oldalon,

attol 30-30 mm-re egy-egy Gjabb
horonyt munkalunk az alaple-
mezbe. Ezen felil legyartunk
még két mérétapintot.

A szerel6allomas
- egyszeriibben

Az fent leirt készulékben egy, az
alaplap hornya altal megvezetet-
ten elmozdithato és a surlodasi
akadas kovetkeztében arretalodo
szoritogém szerepelt. A 2. abran
egyszertibben kivitelezheto, raa-
dasul kényelmesebben kezelhet6
és joval flexibilisebb megoldast
mutatok be édesapam, néhai Pd-
linkas Zoltan 6tlete alapjan.
Ehhez a hivatkozott cikk abra-
jan feltintetett 2alaplapot az ere-
detileg javasolt, 4 mm-es félke-
mény aluminium lemez helyett
sima feliletd, 2 mm-es acéllemez-
bol készitjik. Ezen a felfogoként
szolgalo kis hangszoréomagnes-
szerelvény (ami egy zsebradio-
roncs hangszor6jabol szarmazik)
konnyen elmozdithatdé barmely
iranyban, de a feltiletérdl viszony-
lag nehezen valaszthato6 el. A
gémszerelvény 20 tartovillajat va-
lamilyen erds fémragasztoval
vagy kétkomponenses mugyanta-
val ragaszthatjuk a magnesszerel-
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