普通中学劳动与技术教育活动课优课评比
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需购物品：

	待购物品
	内热式30 W电烙铁
	电烙铁芯
	烙铁架
	Φ1.2梅花钻头
	焊锡丝
	电路板（10cm × 5cm）
	1# 砂纸

	数量
	28 支
	10 支
	28个
	10 个
	2 卷
	28 块
	20 张


【引入课题】
提问：为什么要进行焊接？（何时何地需要焊接？）

设问：1、什么是焊接？

焊接——就是利用加热或其他方法，使焊料与焊接金属原子之间互相吸引(相互扩散)，依靠原子间的内聚力使两种金属永久地牢固结合。

2、焊接的种类？

焊接有熔焊、钎焊及接触焊。在电子设备装配和维修中主要采用的是钎焊。

钎焊就是用加热把作为焊料的金属熔化成液态，使另外的被焊固态金属(母材)连接在一起，并在焊点发生化学变化。钎焊中用的焊料是起连接作用的，其熔点必须低于被焊金属材料的熔点。

钎焊根据焊料熔点的高低，又分为硬焊(焊料熔点高于450℃)和软焊(焊料熔点低于450℃)。锡焊就是软焊的一种。

【课题展开】

1、 电烙铁的种类、结构及安全使用要求

1． 电烙铁的种类及构造

电烙铁是修理家用电器不可缺少的工具之一，常用的电烙铁有外热式、内热式两类。

按电烙铁消耗的功率来分，又有20瓦、30瓦、50瓦、100瓦、300瓦等多种规格。

不论哪种电烙铁，都是在接通电源后，电阻丝绕制的加热器发热，直接通过传热筒加热烙铁头，待达到工作温度后，就可熔化焊锡，进行焊接。
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    ①  外热式  其特点是传热筒内部固定烙铁头，外部缠绕电阻丝，并将热量从外部向里传到烙铁头上。常用的规格有：25W、45W、75W、100W和300W， 

    ②  内热式  其特点是烙铁心装置于烙铁头空腔内部，热量从里向外传给烙铁头，使得发热快、热效率高(可达85％～90％以上)，另外体积小、质量轻、省电和价格便宜，最适用于晶体管等小型电子器件和印刷线路板的焊接。常用的规格有：20W、30W和50W等， 

    2．电烙铁的选用

  电烙铁的功率、加热方式和烙铁头形状的选用主要考虑以下四个因素：

  ①  设备的电路结构形式；

  ②  被焊器件的吸热、散热状况；

  ③  焊料的特性；

  ④  使用是否方便。

  焊接小型元器件、电路板等，选用20～30w的电烙铁；焊接接线柱等，选用30～75w的电烙铁。烙铁头形状的选用要适合焊接面的要求和焊点的密度。

    另外，使用前必须检查两股电源线与保护接地线的接头，不要接错。初次使用时先将烙铁头上镀上一层锡。
2、 焊料、焊剂的特点与作用
    焊接离不开焊料和焊剂，焊料是用来熔合两种或两种以上的金属面，使之成为一个整体的金属或合金。焊剂是用来改善焊接性能的。

    ①  焊料的特点与作用  常用的锡铅焊料(也叫焊锡)是一种合金，锡、铅都是软金属，熔点较低，配制后的熔点在250℃以下。纯锡的熔点为232℃，它具有较好的浸润性，但热流动性并不好；铅的熔点比锡高，约为327℃，具有较好的热流动性，但浸润性能差。两者按不同的比例组成合金后，其熔点和其他物理性能等都有变化。

    目前在印刷线路板上焊接元件时，都选用低温焊锡丝，这种焊锡丝为空心，心内装有起焊剂作用的松香粉，熔点为140℃，外径有Φ2.5mm、Φ2mm、Φ1.5mm和Φ1mm等几种。

    ②  焊剂的特点与作用  金属在空气中，加热情况下，表面会生成氧化膜薄层。在焊接时，它会阻碍焊锡的浸润和接点合金的形成，采用焊剂能改善焊接性能。焊剂能破坏金属氧化物，使氧化物漂浮在焊锡表面上，有利于焊接；又能覆盖在焊料表面，防止焊料或金属继续氧化；还能增强焊料与金属表面的活性，增加浸润能力。

   在电子线路焊接中可用松香或松香酒精溶液作焊剂。

3、 焊接工艺和对焊点的质量要求
1、焊接工艺要求

焊接要点可用 刮、镀、测、焊 四个字来概括，具体还要做好以下几点。
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    (1)  焊接时的姿势和手法  焊接时要把桌椅的高度调整适当，挺胸端坐，操作者鼻尖与烙铁尖的距离应在20cm以上，选好电烙铁头的形状和采用恰当的烙铁握法。电烙铁的握法有握笔式和拳握式，见图3-31所示。

握笔式使用的电烙铁是直型的，适合电子设备和印刷线路板的焊接：拳握式使用的电烙铁功率较大，烙铁头为弯型的，适合电气设备的焊接。

    (2)  被焊处表面的焊前清洁和搪锡  清洁焊接元器件引线的工具，可用废锯条做成的刮刀。焊接前，应先刮去引线上的油污、氧化层和绝缘漆，直到露出紫铜表面，其上面不留一点脏物为止。对于有些镀金、镀银的可伐合金引出线，因为基材难于搪锡，所以不能把镀层刮掉，可用粗橡皮擦去表面的脏物。引线作清洁处理后，应尽快搪好锡，以防表面重新氧化。搪锡前应将引线先蘸上焊剂。

直排式集成块的引线，一般在焊前不作清洁处理，但在使用前不要弄脏引线。

    (3)  烙铁温度和焊接时间要适当  不同的焊接对象，烙铁头需要的工作温度是不同的，这样才能保证烙铁头接触器件的时间尽可能的短。

	焊接对象
	导线接头
	印刷线路板线路上的元件
	极细导线
	热敏元件

	工作温度
	306℃～480℃
	430℃～450℃
	290℃～370℃
	≥480℃


    电源电压为220V时，20W烙铁头的工作温度约为290℃～400℃，40W烙铁头的工作温度约为400℃～510℃。焊接时间把握在3～5s内为最佳。

    (4)  恰当掌握焊点形成的火候  焊接时，不要将烙铁头在焊点上来回磨动，应将烙铁头的搪锡面紧贴焊点。等到焊锡全部熔化，并因表面张力紧缩而使表面光滑后．迅速将烙铁头从斜上方约45角的方向移开。这时，焊锡不会立即凝固，不要移动被焊元件，也不要向焊锡吹气，待其慢慢冷却凝固。

    烙铁移开后，如果使焊点带出尖角，说明焊接时间过长，由焊剂气化引起的。应重新焊接。

    (5)  焊完后的清洁  焊好的焊点，经检查后，应用无水酒精把焊剂清洗干净。
焊接步骤：

	焊接步骤
	① 将电烙铁接通电源，工具放整齐；

	
	② 用砂纸轻轻擦掉氧化层及污物；

	
	③ 待烙铁头的温度适宜时，开始焊接；

	
	④ 先放烙铁头于焊点处，然后再焊锡；

	
	⑤ 待锡液在焊点四周充分熔开后，快速向上提起烙铁头并移开焊锡丝。

	注意
	每次下焊时间不得超过5秒钟。


具体焊接步骤如图3-34所示：[image: image4.jpg](b)imat
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对焊接点的质量要求

应包括电接触良好、机械性能牢固和美观三个方面。其中最关键的一点，就是必须避免假焊和虚焊。
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四、假焊、虚焊的原因及预防措施
虚、假焊是指焊件表面没有充分镀上锡层，焊件之间没有被锡固住，是由于焊件表面没有清除干净或焊剂用得太少所引起的；夹生焊是指锡未被充分熔化，焊件表面堆积着粗糙的锡晶粒，焊点的质量大为降低，是因电烙铁温度不够或电烙铁留焊时间太短所引起的。

假焊使电路完全不通。虚焊使焊点成为有接触电阻的连接状态，从而使电路工作时噪声增加，产生不稳定状态，电路的工作状态时好时坏没有规律，给电路检修工作带来很大的困难。所以，虚焊是电路可靠性的一大隐患，必须尽力避免；

五、拆焊
电路板上装置件的拆焊

焊接在电路板上的电阻元件，只有两个焊接点，当水平装置时，两个焊接点之间的距离较大，可先拆除一端焊点的引线，再拆除另一端，最后将元件拔出。

【示范操作】

电烙铁头上锡的操作

边讲边在实物展台进行模拟示范，细节的地方如烙铁头的修整和上锡通过展台放大展示，力求以最清晰方式来体现，同时要向同学们讲清操作中的时机把握，在学生自己操作中，我采用了统一操作的方式，因为上锡必须在电烙铁加热的过程中完成，

【成绩评定】

学生操作测评表：
	项目
	技术要求
	配分
	扣分标准
	得分

	电烙铁的使用
	规范使用正确选择
	20分
	不会电烙铁握法  扣5分
使用不规范  扣5分
不能正确选择  扣l0分
	

	焊剂焊料的使用
	合理掌握用量

	20分
	不会选择  扣5分
用量掌握不当  每次扣5分
使用不规范、操作不准确  每次扣10分
	

	
	准确操作方法


	
	
	

	电子元件焊接
	掌握焊接的工艺要领
	40分
	不掌握焊接工艺要领  每项扣10分
虚焊、假焊点  每个扣10分
毛刺焊点  每个扣5分
脏焊点  每个扣5分
焊料堆积的焊点  每个扣5分
	

	
	焊点光滑牢固，无虚焊和假焊
	
	
	

	
	焊接处整洁，无焊剂脏物和焊料堆积
	
	
	

	拆焊
	限时拆焊，保证元件不损坏
拆焊后铜皮不能翘起
焊孔不能堵塞，焊接面子整
拆焊动作规范，要镇得当
	20分
	因拆焊引起铜皮翘起  每处扣10分
焊孔堵塞  每个扣5分
拆焊超时 扣5分
拆焊要领不当，动作不规范  每次扣5分
	

	安全文明操作
	违反安全操作、损坏工具或仪表扣20～50分
	

	考评形式
	时限成果型
	教师签字
	
	总分
	


电烙铁
 电烙铁分为外热式和内热式两种，外热式的一般功率都较大。
 内热式的电烙铁体积较小，而且价格便宜。一般电子制作都用20W-30W的内热式电烙铁。当然有一把50W的外热式电烙铁能够有备无患。内热式的电烙铁发热效率较高，而且更换烙铁头也较方便。 
 电烙铁是用来焊锡的，为方便使用，通常做成“焊锡丝”，焊锡丝内一般都含有助焊的松香。 焊锡丝使用约60%的锡和40%的铅合成，熔点较低。

 松香是一种助焊剂，可以帮助焊接，拉二胡的人肯定有吧，听说也可到药店购买。松香可以直接用，也可以配置成松香溶液，就是把松香碾碎，放入小瓶中，再加入酒精搅匀。注意酒精易挥发，用完后 记得把瓶盖拧紧。瓶里可以放一小块棉花，用时就用镊子夹出来涂在印刷板上或元器件上。
 注意市面上有一种焊锡膏（有称焊油），这可是一种带有腐蚀性的东西，是用在工业上的，不适合电子制作使用。还有市面上的松香水，并不是我们这里用的松香溶液。
 电烙铁是捏在手里的，使用时千万注意安全。新买的电烙铁先要用万用表电阻档检查一下插头与金属外壳之间的电阻值，万用表指针应该不动。否则应该彻底检查。
 最近生产的内热式电烙铁，厂家为了节约成本，电源线都不用橡皮花线了，而是直接用塑料电线，比较不安全。强烈建议换用橡皮花线，因为它不像塑料电线那样容易被烫伤、破损，以至短路或触电。
 新的电烙铁在使用前用锉刀锉一下烙铁的尖头，接通电源后等一会儿烙铁头的颜色会变，证明烙铁发热了，然后用焊锡丝放在烙铁尖头上镀上锡，使烙铁不易被氧化。在使用中，应使烙铁头保持清洁，并保证烙铁的尖头上始终有焊锡。
 使用烙铁时，烙铁的温度太低则熔化不了焊锡，或者使焊点未完全熔化而成不好看、不可靠的样子。太高又会使烙铁“烧死”（尽管温度很高，却不能蘸上锡）。 另外也要控制好焊接的时间，电烙铁停留的时间太短，焊锡不易完全熔化、接触好，形成“虚焊”，而焊接时间太长又容易损坏元器件，或使印刷电路板的铜箔翘起。
 一般一两秒内要焊好一个焊点，若没完成，宁愿等一会儿再焊一次。焊接时电烙铁不能移动，应该先选好接触焊点的位置，再用烙铁头的搪锡面去接触焊点。
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