
[image: image2.wmf] 

深圳市美拜电子

有限公司

 

S H E N

 

 Z H E N  R E X P O W E R  E L E C T R O  C o., L T 

D

 


特 殊 重 要 岗 位 培 训 资 料
（ 岗位：烙铁焊接）

一、 基本资料
1.1烙铁的发热方式分为内热式和外热式两种，本公司主要使用内热式烙铁，烙铁焊接的流程是：烙铁预热→加锡→放入焊接件→自检，烙铁温度一般设定为320±20℃
1.2每当更换烙铁头，或替换发热器、焊铁头后，应重新校准焊铁温度,用螺丝起子旋转标有”CAL”字样的螺丝,顺时针方向旋转是升温,反时针方向是降温.使用烙铁温度计进行烙铁温度测试

1.3在不使用烙铁时，不可让烙铁处在高温状态，高温会使烙铁头上的焊剂转化为氧化物，致使烙铁头导热功能大为减退，当烙铁不使用时，应将烙铁头放置在焊铁架上
1.4切勿使用锉刀剔除焊铁头上的氧化物，如果焊铁头镀锡部分含有黑色氧化物时，可镀上新锡层，再用清洁海棉抹净焊铁头，如此重复清洗直至除去氧化物为至,如果焊铁头变形或衍生重锈蚀,必须替换新的
1.5由于烙铁头高温，切勿用烙铁头对准他人或自己，造成烙铁头烫伤皮肤

1.6在使用海棉时，应先湿水再挤干，否则会损坏烙铁头
1.7进行连接或拆开烙铁时，切记要关闭电源，以免触电或者损坏电烙铁
二、焊接要求
2.1进行焊接作业时一定要坐姿端正,正确配戴静电环， 

2.2合格焊点特点：圆滑饱满有光泽,成锥形或半球形孤形, 无锡尖
2.3焊接不可有脱焊，假焊，无光泽、缺焊，豆腐渣状现象
2.4焊接后必须符合一定的拉力要求3.0KGF
三、焊接缺陷原因分析
	序号
	缺陷
	原因

	1
	焊接无光泽
	温度过低

	
	
	锡线杂质过多

	
	
	焊接时间短

	2
	焊接豆腐渣状
	作业方式不正确

	
	
	锡线杂质过多

	
	
	焊接时间短

	
	
	温度过低

	3
	不圆润饱满，有空洞
	被焊接物体氧化   

	
	
	焊接时间过短，

	
	
	温度过低

	
	
	加锡量过少

	4
	焊接焊不上锡
	焊接时间过短

	
	
	温度过低


	
	
	被焊接物体材质不上锡或表面严重氧化


四、电烙铁故障分析
4.1进行维修之前必须先关掉电源,否则可能发生触电事故

4.2发热指示灯不亮的主要原因:

   4.2.1保险丝被烧断

   4.2.2烙铁内部短路

   4.2.3接地弹簧触及发热元件

   4.2.4电线或连接插头松脱

4.3发热器指示灯虽亮,但烙铁头不升温

   4.3.1烙铁电线破损

   4.3.2发热元件破损
4.4焊接头未升达所需温度
   4.4.1拔出插头,测试连接插头脚与脚之间电阻值
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   4.4.2依阻值判定

	A
	第4脚与第5脚之间
	R=11-15欧姆为正常

	B
	第1脚与第2脚之间
	R<10欧姆为正常

	c
	第3脚与焊铁头之间
	R<2欧姆为正常


五、手工焊接方法 
手工焊接是传统的焊接方法，虽然批量电子产品生产已较少采用手工焊接了，但对电子产品的维修、调试中不可避免地还会用到手工焊接。焊接质量的好坏也直接影响到维修效果。手工焊接是一项实践性很强的技能,在了解一般方法后,要多练;多实践,才能有较好的焊接质量。 
手工焊接握电烙铁的方法,有正握、反握及握笔式三种。焊接元器件及维修电路板时以握笔式较为方便。 
手工焊接一般分四步骤进行。①准备焊接:清洁被焊元件处的积尘及油污,再将被焊元器件周围的元器件左右掰一掰,让电烙铁头可以触到被焊元器件的焊锡处,以免烙铁头伸向焊接处时烫坏其他元器件。焊接新的元器件时,应对元器件的引线镀锡。②加热焊接:将沾有少许焊锡和松香的电烙铁头接触被焊元器件约几秒钟。若是要拆下印刷板上的元器件,则待烙铁头加热后,用手或银子轻轻拉动元器件,看是否可以取下。③清理焊接面:若所焊部位焊锡过多,可将烙铁头上的焊锡甩掉(注意不要烫伤皮肤,也不要甩到印刷电路板上!),用光烙锡头"沾"些焊锡出来。若焊点焊锡过少、不圆滑时,可以用电烙铁头"蘸"些焊锡对焊点进行补焊。④检查焊点:看焊点是否圆润、光亮、牢固,是否有与周围元器件连焊的现象。 
六、焊接质量不高的原因 
手工焊接对焊点的要求是：①电连接性能良好；②有一定的机械强度；③光滑圆润。 造成焊接质量不高的常见原因是:①焊锡用量过多,形成焊点的锡堆积；焊锡过少,不足以包裹焊点。②冷焊。焊接时烙铁温度过低或加热时间不足焊锡未完全熔化、浸润、焊锡表面不光亮(不光滑),有细小裂纹(如同豆腐渣一样!)。③夹松香焊接,焊锡与元器件或印刷板之间夹杂着一层松香,造成电连接不良。若夹杂加热不足的松香,则焊点下有一层黄褐色松香膜；若加热温度太高,则焊点下有一层碳化松香的黑色膜。对于有加热不足的松香膜的情况,可以用烙铁进行补焊。对于已形成黑膜的,则要"吃"净焊锡,清洁被焊元器件或印刷板表面,重新进行焊接才行。④焊锡连桥。指焊锡量过多,造成元器件的焊点之间短路。这在对超小元器件及细小印刷电路板进行焊接时要尤为注意。⑤焊剂过量,焊点明围松香残渣很多。当少量松香残留时,可以用电烙铁再轻轻加热一下,让松香挥发掉,也可以用蘸有无水酒精的棉球,擦去多余的松香或焊剂。⑥焊点表面的焊锡形成尖锐的突尖。这多是由于加热温度不足或焊剂过少,以及烙铁离开焊点时角度不当造成的
七、易损元器件的焊接 
易损元器件是指在安装焊接过程中,受热或接触电烙铁时容易造成损坏的元器件,例如,有机铸塑元器件、MOS集成电路等。易损元器件在焊接前要认真作好表面清洁、镀锡等准备工作,焊接时切忌长时间反复烫焊,烙铁头及烙铁温度要选择适当,确保一次焊接成功。此外,要少用焊剂,防止焊剂侵人元器件的电接触点(例如继电器的触点)。焊接MOS集成电路最好使用储能式电烙铁,以防止由于电烙铁的微弱漏电而损坏集成电路。由于集成电路引线间距很小,要选择合适的烙铁头及温度,防止引线间连锡。焊接集成电路最好先焊接地端、输出端、电源端,再焊输入端。对于那些对温度特别敏感的元器件,可以用镊子夹上蘸有元水乙醇(酒精)的棉球保护元器件根部,使热量尽量少传到元器件上。
八、电烙铁.
8.1电烙铁的分类.
生产线使用的电烙铁按发热方式分为内热式及外热式二种，按功率分类有30W,50W二种.
8.2   电烙铁的结构
8.2.1 电烙铁头:采用高传热特性的金属(铜)或合金,做成,作用是将发热芯产生热量传递出来使其头部的温度达到或超过熔化焊锡的温度.
8.2.2 外套:一般采用铁皮制成,作用是固定电烙铁头,发热芯.及手柄伎其成为一体,同时起到对发热芯的保护作用.
8.2.3 手柄:一般采用高温塑料.电焦木,木头等绝缘隔热材料制成,是手握的部分.
8.2.4 烙铁头固定螺丝,一是用来使烙铁头与发热芯成为一体,使热量充分传出来.同时可以用来调节电烙铁头的温度.
8.2.5 压线螺钉:其作用是固定电源线.减小,发热芯与电源线联接部位所受到的应力.
8.3   电烙铁的保养调整.
8.3.1 .新的电烙铁拿来以后,必须对其进行必要之检查.首先检查各固定螺丝有否松动,其次观察电源线是否有裂缝,露铜,破损,现象再用万用表测量插头,两端有否短路或断路现象,最后万用表X10K档,一脚搭碰电烙铁头,一脚同时搭碰电烙铁插头,万用表指针不允许有移动现象.经过上述步骤方可使用.
8.3.2 第一次用的新电烙铁头,必须采用以下方法进行操作.以提高其使用质量,延长其使用寿命.首先将烙铁头装入发热芯孔内,拧紧烙铁头固定螺丝.插上电源,其次将电烙铁按放在松香上,随着温度升高直至松香熔化,电烙铁头上覆盖一层松香溶液.然后将松香焊锡丝按放在电烙铁头上直至焊锡熔化,最后在焊锡在铬头头部均匀搪上一层锡后.该电烙铁可以投入正常使用.
8.3.3 在使用过程中.电烙铁头的工作环境非常恶劣,温度很高,容易氧化,助焊剂有腐蚀性,容易腐蚀,焊接物硬度高,容易使其磨损,烙铁头出问题一般主要是不吃锡(氧化)及破损.对于由金属铜制成的烙铁头可用什锦挫将氧化层挫去或将烙铁头修整至所需要的形状.注意必须在电烙铁勿断电冷却的情况下进行,完成后必须按1.3.2项操作.对于合金制成的烙铁头,如果氧化了,可在通电的情况下在湿海绵上反复擦洗同时加松香焊锡丝直至氧化层擦除,烙铁头部表面重新搪上一层焊锡.对于已经开裂破损的合金头,只有更换.
8.3.4 电烙铁是一种电气产品,和其他电器产品一样是怕水,怕湿的,所以在使用或放置不用时,要注意潮湿不要放置在有水或潮湿的地方保存,一方面可延长电烙铁的使用寿命,另一方面也是为了确保安全,因为水或潮湿会引起电烙铁的绝缘性能下降,造成触电事故.
8.3.5 在电烙铁的使用过程中,我们可通过调整电烙铁来延长烙铁头的使用寿命,提高电烙铁的焊接质量,具体方法如下: 如果温度太高,现象为一碰到松香马上汽化,一加焊锡焊锡马上变成金紫色(氧化)则可将烙铁头从发热芯中移一点出来,如果温度,太低,碰到松香汽化缓慢,加焊锡丝不能马上熔化,则可将烙铁头发热芯中移一点进去.直至加焊锡即可立即熔化,在短时间(15~20秒)中不会氧化为好,注意,30W电烙铁的烙铁头留在发热芯中长度不能小于1.5CM.50W电烙铁的烙铁留在发热芯中长度不能小于2.0CM,否则会缩短发热芯的使用寿命.
8.4   电烙铁的选择:
在实际操作中,电烙铁的选择至关重要,选择电烙铁功率过小会造成焊锡熔化不充,焊接元件表面温度不够,焊锡不能充分浸润,容易造成虚焊,沙样焊点,或球形焊点,同样,选择的电烙铁功率过大,助焊用的松香,立即汽化无法在焊接面形成隔离空气的保护膜,使焊接面及焊锡受热后立刻氧化,焊锡无法充分浸润,也容易造成虚焊,由于焊点温度过高,焊锡不易凝固,受振后容易形成沙样焊点,或焊锡流失,即造成虚焊,也可能使其它焊点短路,同时,温度太高也会使元件烫坏,铜箔板铜皮脱落,还有,功率大的电烙铁的烙铁头一般也大,功率小的电烙铁洛铁头一般小,因此,电烙铁我们可以从以下几方面来选用:
A:从焊点大小来选用,一般的,焊点越小,所选的电烙铁功率就越小,焊点越大,所造的电烙铁功率就越大.
B:从被焊接的元件大小来选用,一般的元件体积越大,其引脚也越粗,焊盘也越大,焊点一定也越大,
C:从元件的吸热大小来选用,有些元件的金属成份比较多,所以其导热散热的特性也比较好这时就要用功率大的电烙铁来焊接.
D:从焊接面积来选用,焊接面积越大,其散热特性就好因此要用功率大些的电烙铁
.E:从焊点密度来选用,焊密度越大,则用的电烙铁功率就必须越小.
8.5  电烙铁的使用.
8.5.1 电烙铁使用离不开三样东西.
(1)电源要求是220V的交流电.
(2)助焊剂,最常用的是松香,其作用是在焊锡和焊面上形成一层保护层,使之不会氧化,以利于焊锡的浸润,同时是随着松香不断蒸发带走过多的热量,使焊锡和焊接面温相对稳定不会过热.
(3)焊锡要求含锡量>60%,此时焊锡有最低熔化温度,好的流动性,焊锡是一种白色柔软有延伸性的金属在260度左右能充分熔化,并且会与其它金属(象铜,铁等)表面相互渗透形成一层合金.
8.5.2. 电烙铁原理.
220V的电压通过电源线加到发热芯,发热芯将电能转化为热能通过热传递,使电烙铁头达到或超过焊锡熔化的温度.
8.5.3.焊接原理.
利用加热方法使焊锡熔化,焊锡与被焊接金属表面原子之间相互吸
引相互渗透,形成合金,使焊锡与金属永焊接一起.要使焊接有效率并且质量得到保证,首先被焊接的元件或材料要具有良好的可焊性,所以我的元件一般采用铜铁,或表面镀铜,镀银,镀锡.其次,元件引脚,线路板铜铂等
焊接表面必须保持清洁,若脏或有氧化现象必须先进行处理后方可焊接,焊接时一定要用助焊剂,现在所用的松香焊锡丝在焊丝中部已埋入松香,所以在熔化焊锡丝的过程中,同时加入了助焊剂,最后焊接时间长短要控制得当.
8.5.5 电烙铁的握法:电烙铁可以根据电烙铁的功率大小采用不同的握法,一般>100W的电烙铁采用拳握式；我们所用的电烙铁通常只有30W,50W二种,采用握笔式,和拿笔写字的方法一样,握在电烙铁手柄部位，在使用烙铁时请注意只要有条件,拿电烙铁这只手的手肘一定要放在或靠在桌子上.
8.5.6.基本焊接方法:
1)电烙铁通电至烙铁头焊锡熔化,在湿海绵上擦去过多焊锡及氧化物.右手采用握笔式握住电烙铁.移动烙铁至需焊接的部位将烙铁头尖部搭在焊盘上,斜面靠住元件引脚,此时基板与电烙铁夹角约40度左右,将焊锡丝头部推入到引脚与斜面交界处,使焊锡熔化.直至焊锡流动充分浸润焊盘和引脚移去焊锡丝,移去电烙铁,至焊锡凝固,其间的注意事项:
1:焊接不靠烙铁头的尖部而是靠斜面.
2:斜面必须与引脚交叉并且紧贴.
3:正常情况下加锡不需要移动烙铁头.
4:焊接是靠热量,不是靠用力压焊点来熔化焊锡.
5:电烙铁与基板之间夹角可调整加到引脚与焊盘上的焊锡量，夹角大加焊锡不易浸润到焊盘上,而加锡量较易控制,夹角小焊锡容易浸润到焊盘上,但加锡量不易控制.
6:焊接后发现焊锡过少可重新焊接,增加加锡量若发现焊锡过多,可先将烙铁头在湿海绵擦去多余焊锡,然后复烫一下该焊点即可.
2 焊锡的定义：
　　一般来说，焊锡是由锡（融点232度）和铅（熔点327度）组成的合金。其中由锡63％和铅37％组成的焊锡被称为共晶焊锡，这种焊锡的熔点是183度。标准焊接作业时使用的线状焊锡被称为松香入焊锡或线状焊锡。如图⊙所示，在焊锡中加入了助焊剂。这种助焊剂是由松香和少量的活性剂组成。
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