LA SAIDATURA

nel lavoro di cablaggio
clettronico

|[Una pratica di pochi giorni & sufficiente a suggerire, anche d principiante, una giusta

I a saldatura di componenti facenti parte di un circuito eettronico € una operazione fecile.
tecnica per owiare a vari inconvenienti cui vas incontro con saldature essguite da mani

inesperte.

L’ atrezzo, arbitro di questo particolare lavoro, € il sadatore dettrico. Di S deve avere la
massima cura, osservando che la sua temperatura non oltrepass certi limiti a di sopraed d di

sotto di quelladi esercizio.

Quas sempre trascurato, il fattore temperatura € essenzide a fini di una buona sadaturai. Un
buon sddatore dovrebbe mantenere durante il lavoro una temperatura non inferiore a 380° C g,
nel periodi di riposo, non oltrepassare i 400° C.

Il perché di questa necessaria stabilizzazione ddla temperatura ne limiti indicati € di facile
dimostrazione: con una temperatura d di sotto di 380°C le sddature richiedono un tempo

eccessivo, il caore non viene rapidamente comunicato dle parti sotto sddaturae S corre il grave
rischio delle sddature “fredde’, inoltre s ha un'azione efficace del deossidante, perché questi

volailizza prima che lo stagno riesca a “bagnare’ le parti da congiungere, mentre la persstenza
dellalamadd sddatore nd punto da saldare , provoca un inevitabile deterioramento del materidi

eddle parti dettriche vicine e, quache volta, ancheil loro irreparabile danneggiamento.

Per contro , con unatemperatura superiorea 400°, S hain primo luogo I ossidazione della puntal
dd sddatore e, di conseguenza, la riduzione della sua capecita di trasmettere il caore e di
accogliere sulla sua superficie il necessario velo di stagno. Un sddatore sporco non puo dare che
pessme sddature, mentre una eccessva temperatura |0 mantiene perennemente sporco per

I'accumulo di ossdi e di scorie In queste condizioni S pud ravivare immergendo la punta
rgpidamente in un deossidante pastoso oppure in quel prodotti che normamente S trovano in
commercio per tale scopo e quindi pulire con uno straccio leggermente umido, ma se la sua
temperaturanon s stabilizzad di sotto dei 400°, torneraad essere sporco in pochi attimi.

Che g traiti di una grande industria o di un laboratorio artigianale, il saldatore deve essere scelto
con molta cura, diffidando da queli la cui fabbricazione non offre le dovute garanzie.
Fortunatamente in questi ultimi anni vanno sempre pit affermandos del sddatori a temperatura
controllata, facilmente reperibili ad a costi contenuti.

Questi strumenti sono codtituiti da un sstema di regolazione controllato da una termocoppia posta
a dretto contatto con la resstenza interna ddl saldatore. In genere sono formati dalo stilo dd

saldatore aimentato a 24V e da una centralina di regolazione esterna la quale comprende, oltre
che il trasformatore, anche il circuito di regolazione. Con questo sistema, unito a miglioramento
delle punte, S garantiscono sddature migliori, mentre la punta rimane pressoché sempre pulita

Le punte, formate da una lega a base di rame, hanno dla loro terminazione uno strato depositato
di materide che garantisce una lunga durata, per cui MAI UTILIZZARE ELEMENTI
ABRASIVI PER PULIRE O RIMODELLARE LA PUNTA.




Quaora § faccia uso di un sldatore comune, non termocontrollato, deve comungue avere
una notevole inerzia termica tae a sottostare, senza eccessiva perdita di calore a 20 - 25
sddaure d minuto ( con I'uso di dtazioni di sddatura prima descritte, non vi é perdita di
temperatura durante la saldatura) e nel tempo stesso, non deve oltrepassare, nei periodi di riposo,

il limite di temperatura dltre il quale la punta diventa sporca
Altri requisiti del sdldatore, che non hanno rapporto con la quaitadelle saldature sono: il perfetto

isolamento ddla resstenza riscadetrice con I'armatura metdlica, la minima quantita di caore
trasferitaa manico, laleggerezza e lamanovrabilita
Il buon uso del saldatore non € meno importante della sua scelta. Per mantenere d sddatore la
punta sempre pulita e coperta da uno strato di stagno, bisogna di sovente ravvivarla servendos
delle gpposite spugnette d slicone inumidite d fine di togliere le ossdazioni e riportandovi del
nuovo stagno con animadi flussante ( queli che normamerte s usano).
Lalega di sagno sempre presente sulla punta alo stato liquido, scioglie costantemente piccole
parti di rame , scché la punta viene a perdere la sua forma oltre che consumarsi, maggiore
essendo il consumo di rame dove maggiore e lo scorrimento della lega sddante. Questo
inconveniente risulta molto attenuato sulle punte di nuova generazione, sulle punte delle stazioni di
sddatura, in quanto I’apporto di uno drato di specide lega, protegge il rame sottostante dalla
corrosone. Per la maggior parte delle punte economiche, o0 comunque quelle per saldatori ad
dimentazione diretta vale quanto detto prima.

Non s deve mai battere la punta del saldatore per ridare laforma originde ; oltre che rischiare di
interrompere |’ unitariscadatrice, § pud deteriorare I'isolamento del dielettrico tra laresistenza e
la carcassa metdlica delo steli. Solo quando € possibile togliere la punta dall’ utensile S pud
martellarla per dare laformaoriginde.

Ogni volta che la punta dei un saldatore &€ consumata oltre un certo limite, deve essere sodtituita,
perché non e di buona norma nd continuare ad usare una punta che essendo diventata troppo
corta, tende arioscaldars eccessvamente.

Infine occorre provvedere ad un gppoggio idede per il saldatore durate i periodi di riposo,
prevedendo un supporto stabile con il manico rivolto verso il basso, contenuto entro un cilindro
oppure una molla a spirde che eviti il contatto con I'ambiente esterno d fine di prevenire
scottature o, peggio, incendi.

PROCEDI MENTO CORRETTO PER OTTENERE BUONE SALDATURE

E sempre facile diginguere a vista una buona sddatura da una sdature eseguita in condizioni

inadatte di temperatura, di azione inefficace del deossidante o con saldatore sporco.

Una saldatura che ha fatto buona presa sui punti di giunzione, che ha* bagnato” di lega saldante
le parti metdliche, presenta sempre un aspetto lucido di goccia poco rilevata, con margini estes

un poco oltre il punto di saldatura, delimitati dai residui secchie trasparenti della resina flussante;
per contro una saldatura non buona, Saegli effetti della res stenza meccanica dle sollecitazioni, 9a
a queli ancor piu importanti della conducibilitaeettrica nel tempo, s presenta sotto |’ aspetto di

una goccia piuttogto rilevata, a superficie opaca, contratta nei punti di contatto con i fili o le parti

metalliche che non ha*bagnato”.

E questala caratteristica“ saldatura fredda’, causata da uno dei seguenti motivi:

a) latemperaturadd sddatore € inferiore a qudlarichiesa

b) le parti sotto saldatura non sono state portate alatemperatura di fusione dello stagno




c¢) lo stagno ed il deossidante non hanno aggiunto i punti a sdldare, perché e sato deposto
aulla punta del saldetore, dove il deossdante s € volatilizzato prima di venire a contatto con le
parti sotto saldatura e potesse svolgere la sua funzione detergente

d) il saldatore e sporco di ossidi e non puo trasmettere il caore dle parti da sddare

e) le parti dasaldare sono di volume e superficie tdi darichiede un sddatore di maggior potenza

dato il maggiore assorbimento di calore, calore che viene sottratto allalamadel sadatore.

Un fattore determinante in tutte le saldature di cablaggio €, codtituito da tempo di saldatura. Da

tempo cioé che occorre per far s che le parti abbiano raggiunto la temperatura adatta ad
accogliere lo stagno in fusione, che il deossdante abbia compiuto la sua azione detergente sugli

ossdi che ricoprono le parti sotto saldatura, che lo stagno s deponga sul punto della giunzione
ndla giuga quantita senza colare per eccesso di calore e senza raggrumarsi in grosse gocce per
difetto di cdore.

Se tutte le condizioni richieste per ottenere buone sadature vengono rispettate, il tempo di
sddatura non deve superare i tre-quattro secondi per le superfici maggiori che ricorrono nel

cablaggi, mentre per sddarefili, capicorda, termindi di componenti ecc., il tempo di saldaturanon
deve superare i due secondi.

Quando occorrono tempi piu lunghi S € certo che quacosa non quadra nelle operazioni di
sddatura. E mentre s dlungano i tempi di lavorazione, S incorre ne deterioramento di tutte le parti

isolanti vicine ( es. La sddatura di un cavetti schermato in uno spinotto cuffie), quando non s

pregiudichi il funzionamento di componenti sensbili quali MOSFET GaASFET  ecc.

La persstenza del sddatore nel punto di giunzione, anche se con un tempo piu lungo s riesca ad
effettuare una saldatura, comporta sempre una perdita di freschezza nd lavoro, senza contare i

dubbi cheil tecnico 9 pone quando i crcuiti non funzionano.

| tecnici delle manutenzioni, i riparatori TV, sanno quanto tempo pesso S orechi ndl cercare una
sddaurachefafas contatti e non sempre e facilmente reperibile.

Riassumendo, il procedimento per ottenere buone saldature e il seguente:

1) il sddatore deve manteners ad una temperatura durante il lavoro ad un liveli prescritto e non
deve superare di troppo tae livello durantei periodi di riposo

2) lalamadd sddatore deve essere mantenuta con le superfici piane e ben pulite, sulle qudi deve
sempre trovars un velo di stagno

3) gppoggiare la lama del saddatore sul punto da sddare, attendere qualche istante affinché le
parti raggiungano latemperaturadi poco superiore a quela dello stagno fuso; portare quindi il
filo di stlagno a contatto con le parti a sddare e non sulla punta del sdldatore prima, alontanare
Il sdldatore quando lo stagno ha bagnato le parti in giunzione

4) non indgtere ndla sddatura quaora il sddatore non sia cddo a sufficienza oppure e la
superficie € notevole, usare un saldatore di potenza maggiore caso mai

5) non soffiare sulla sddatura per raffreddarla troppo rapidamente. S ricordi che una lega
eutettica compogta piu 0 meno da 60% di stagno ed il 40% di piombo, impiega tempi
brevissmi per solidificare, per cui il raffreddamento forzato, oltre che inutile, gpporta delle
scorie di particdle soffiate dlalegain solidificazione.

Un capitolo a parte andrebbe speso per le saldature su microcomponenti.




Le nuove tecnologie gpparse sul mercato in amni recenti hanno un po' rivoluzionato | Sstemi di
cablaggio dei componenti. Latecnicade SMD ( surface mounting device) haintrodotto, oltre che
una serie innumerevole di vantaggi in senso di spazio, anche delle difficoltadi saldatura di questi
componenti. Le dimensoni che questi dispodtivi possono raggiungere, sono  veramente
microscopici: un trandgstor HEMT per frequenze oltrei 100 Ghz pud ricoprire un areadi meno di
un mm2, spesso i termindi di questi componenti sono direttamente inglobeti nei loro contenitori.
L’'uso di sampati multilayer ( piu stati ove sono incise le piste) ha messo in discussione certe
tecniche di sdldatura basate sull’impiego di comuni sadatori.

Molti circuiti integrati vengono montati, in fase di costruzione ddl I’ gpparecchiatura, con sistemi ad
infraross in quanto i termindi non sono raggiungibili da dtri dstemi. Ne consegue che la
sodtituzione di questi risulta impossibile da parte di chi non posseda costosissmi srumenti di
sddatura ad infraross. Normamente in sede di riparazione, la sostituzione di un circuito integrato
con piedini accessihili, avviene tramite sddatori ad aria cadai quai generano un flusso di ariaa
circa 600° la quale sodtituisce la punta del sadatore evitando il danneggiamento di piste @
piazzole di terminazione. Naturdmente questa tecnica di sddatura non deve essere impiegata
laddove le dimensioni dei componenti Siano talmente piccole da correre il rischio di offiare via
magari un cososissmo HEMT.

La sddatura di un circuito inegrato di tipo flat square con numeros piedini comporta una tecnica
diversada qudle finora utilizzate.

Il filo di stagno autosadante € scomparso per lasciare spazio ad una pasta formata principa mente
da stagno e argento, mista a flussante solido. Per sdldare i piedini del circuito in questione occorre
innanzitutto pulire bene le piazzole, quindi cospargere ddl flussante cremoso e successvamente la
pasta sddante. Riscadare con un debole getto di aria calda prodotto dall’ apposito sadatore
oppure utilizzare uno gilo con punta finissma La pasta di stagno/argento fondera andando a
sddare nel soli punti di contatto tra le piazzole dd circuito stampeto ed i piedini dei componenti,
evitando di agglomerars in maniera da formare pericolos ponti di stagno trai termindi.
Attudmente questa € la tecnica maggiormente usata nel laboratori per sodtiture componenti
avaidi oppure per il montaggio di limitate quantitadi prodotti.

Massimiliano Fiorindi IW3 HLB



