Учебна практика – електротехника и градивни елементи
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 (  Образователна цел – придобиване на знания и умения за безопасна работа с механични и електрически инструменти и уреди

Организацията на учебната практика зависи от работните места и тяхното обзавеждане. Тя трябва да е такава, че всеки от обучаваните да усвои достатъчно добре начините на измерване и да ги прилага самостоятелно и уверено.  Това засяга не само реализирането на опитните постановки, но и регистрирането и обработката на резултатите. Вниманието се насочва към съставянето и попълването на подходящи таблици, построяването на графики и пр.


При провеждане на учебната практика  се спазват следните изисквания:

1. Отделете достатъчно време, да се подготвите предварително за всяко упражнение. Изучете задълбочено материала, отнасящ се до темата, изложен в учебника "Градивни елементи" или друго учебно помагало; възползвайте се максимално от справочните материали, предоставени ви на работното място; използвайте разпространяваните по Интернет справочници и учебни ресурси.
2.    Спазвайте дисциплината преди започване и по време на учебната практика:

идвайте навреме в учебната зала; спазвайте инструкциите на преподавателя, особено тези, които се отнасят до техниката на безопасност в безаварийното протичане на занятието.

3.    В началото на упражнението всеки ученик трябва да е готов да отговори на контролни въпроси, свързани с  теоретичната постановка и практическото провеждане. Към предварителната подготовка спадат начертаването на принципните схеми и таблиците за записване на резултатите. За пресмятане на някои стойности е необходим калкулатор!

4.    След успешното приключване на проверката на подготовката на учениците се пристъпва към реализиране на  опитните постановки. Уредите се разполагат така, че да е удобно да се работи с тях, т.е да се извършват наблюдения, т.е да се извършват наблюдения, отчитания, превключване и най – вече монтажната схема да се прегледна. Това се осъществява и с различни цветовe на проводниците. Обикновено се свързват първо токовите вериги, а след това напрежителните.
5.   Измерителните уреди се включват на максимален обхват, а потенциометрите и автотрансформаторите – на положение, при което токовете и напреженията имат минимални стойности. Често допускана грешка е неправилното свързване с общия проводник (маса, заземяване). Това се случва обикновено при използване на захранване от източник за две противополярни напрежения с обща точка към маса.
6.   Да се избягват измервания на много обхвати, той като са възможни по-големи грешки. Най-подходящата област от скалата на един уред е  нейната средна част. Относителната приведена грешка за нея обикновено е по-малка. Преди включването на захранващите източници и привеждането на опитната постановка в работно състояние, се прави старателна проверка от учениците, а след това и от преподавателя, за да се избегнат погрешни  свързвания.

ВКЛЮЧВАНЕТО СЕ ИЗВЪРШВА САМО С РАЗРЕШЕНИЕ НА ПРЕПОДАВАТЕЛЯ.
7.  След приключване на занятието се извършва подреждане на работното място в добър вид: демонтиране на схемата, подреждане на уредите и другите средства, отстраняването на непотребни предмети и разполагане на столовете по определен начин.
8.  Използвайте чернова тетрадка по време на провеждане на учебните занятия. В нея отразявайте междинните резултати, повтаряне на експерименти, извършване на допълнителни пресмятания, корекции и т.н След проверка и анализ нанесете всички резултати в синтезиран и добре подреден вид в тетрадката на обучаемия. Окончателният отчет в тетрадка може да оформите по време на упражнението или след него - съгласно указанията на преподавателя.
9.  Опитайте се да анализирате и да оценявате задълбочено експерименталните резултати . При правилна работа те трябва да са близки до очакваните като резултат от предварителни пресмятания. Оценявайте количествено и качествено (колко и защо) получените разлики между теоретичните очаквания и експерименталните данни.
10.  Оформяйте старателно - разбираемо и естетично, резултатите в тетрадката. Това възпитава професионално отношение към документиране на експериментите, а положеното усилие носи удовлетворение от добре свършената работа за вас и за преподавателя.
11.  Бъдете активни винаги във взаимоотношенията си с ръководителя на занятието. Задавайте въпроси и търсете отговорите - както в етапа на предварителната подготовка, така и по време на учебната практика.
СПАЗВАЙТЕ ПРАВИЛАТА ЗА БЕЗОПАСНИ И ХИГИЕНИЧНИ УСЛОВИЯ НА ТРУД!!!!


Техническите средства представляват реална опасност за работещите с тях хора.Много от продуктовите и индустриални технологии използвани в електронната индустрия също така носят реални опасности за хората извършващи различни дейности. Съществува и т.нар. технологичен риск, който се измерва с големината на нашето незнание, с липсата на практически опит, с неусвоени добре практически умения, с отсъствието на концентрация и чувство за отговорност.


Ето защо предотвратяването на поражения от електрически ток, а също така и на пожари, взривове, разрушения и травми, предизвикани от неправилното използване на технически средства или непознаването на технологиите, е свързано преди всичко със спазването на основни правила за безопасност и хигиенни условия на труд.


В хода на обучението, успоредно със задълбочаването на знанията и придобиването на практически опит и умения в областта на електротехниката и електрониката, ще се запознаете с много от основните правила  за безопасни и хигиенни условия на труд и ще придобиете така необходимите практически навици.


Дотогава се придържайте към следните прости правила:

· Преди да действате проучете създадената ситуация;

· Преди да действате потърсете инструкции за действие в създадената ситуация;

· Преди да действате отстранете всички съмнения в правилността на своите действия при създалата се ситуация;

· Преди да действате преценете правомерността и най-вече последствията от своите действия в създадената ситуация.

Бъдете отговорни за своите действия – ако всеки спази това много важно условие  за обучение и работа в екип, то здравето и живота на всички ще бъде запазено. Така всички ще се ползват от безопасните и хигиенни условия на труд.Само така всеки ще получи своята сигурност. И сигурността, и работоспособност на екипа ще бъде на високо равнище.

Помнете и спазвайте тези правила без изключение – от това зависят вашият живот и здраве, както и животът и здравето на хората около вас!!!
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Бурното развитие на висшите технологии в електронната индустрия повишава непрекъснато значението на опитното,  индивидуалното и на дребно серийното производство, а също така и на непосредствено следващите го ремонт и техническо обслужване на електронните изделия. Това от своя страна води до много бързо развитие на технологиите на ръчния монтаж и на ремонта на съвременните електронни изделия.


Сложността  и разработването на базата от електронни и електромеханични компоненти,  използвани при традиционния и повърхностния печатен монтаж, изискват висока технологичност на монтажа и демонтажа. Тази задача в областта на опитното, индивидуалното и дребно-серийното производство успешно се решава от технологиите на ръчно запояване.


Запояването (спояването), или запояването с мек припой (англ. Soldering), представлява технологичен процес на неподвижно и неразглобяемо електрическо съединение (свързване) на две и повече метални части в нагрято състояние чрез разтопен метал (сплав), наречен припой (англ. Solder), която има температура на топене съществено по-ниска от температурата на топене на съединяваните материали.

Използваните припои не са токсични.


Полученото след охлаждане контактно електрическо съединение се нарича спойка (англ. solder place). Спойката се характеризира с добра електропроводимост, топлопроводимост, механична здравина и херметичност. Спойката е основен елемент на електрическия монтаж. 
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                               фиг. 1 Универсални платки                      фиг. 2 Експериментална платка


За изработване на електронна схема е необходимо да са налице:

· Монтажна платка, върху която се монтират електронните елементи – резистори, кондензатори, диоди, транзистори и др.;

· Елементите, които ще се монтират;

· Инструменти, с които ще се извърши монтажът – в повечето случаи е достатъчен поялник и помощни материали – припой и флюс.

Монтажната платка е от изолационен материал с дебелина 1.5 – 2 mm, върху които са монтирани нитове с пера. Напоследък с развитието на технологията печатните монтажни платки се изработват от фолиран изолационен материал. Фолиото се разяжда, така че върху изолационни материал се оформят площадки. Формата и разположението на площадките могат да бъдат най-различни.

Елементите могат да бъдат монтирани както от страната на площадките, така и от другата страна. При втория случай е необходимо да се направят отвори. При първия случай елементите могат да бъдат по лесно демонтирани.
Запояването се осъществява най-удобно чрез използването на тинол – куха капилярна тръбичка с различна форма на напречното сечение от калаено-оловен припой  запълнена с колофонен флюс. Дозирането на флюса и на припоя се осъществява с едновременното изразходване на различен по диаметър тинол.
Закрепването на елементите към площадките става чрез спояване. Връзката между изводите на елементите се извършва чрез спояване на проводници към съответните точки. Елементите се подреждат по произволен начин. Обикновено се използват един от следните два способа.

І СПОСОБ – мястото на елемента върху монтажната платка съответства на мястото на неговото условно означение върху електрическа схема. При този начин лесно се проверява правилността на монтажа на елементите, но много неикономично се използва монтажната платка.

ІІ СПОСОБ – елементите се подреждат максимално плътно, като стремежът е те да бъдат успоредни един с друг. Това позволява загубите на площ да бъдат минимални.

За качественото извършване на спойките е необходимо повърхността на печатната платка да бъде почистена добре и подготвена за монтаж.

За извършването на качествена спойка е от значение изборът на поялник, неговата подготовка за работа и степента на нагряване на поялника по време на спойка.

Обикновено при монтажа на електронни елементи се използва поялник с мощност от 10 до 50W за напрежение 6, 12, 24, 36 V. Върхът на поялника се почиства. 

Добрите и качествени спойки се извършват само с нормално нагрят поялник. Слабо нагретият поялник трудно разтопява припоя, размазва го и спойката е лоша със зърнеста структура. Прегретия поялник бързо разтопява припоя, като се покрива със сив слой окис. При допиране на прегрят поялник до колофон се отделя голямо количество дим, колофонът с цвърчене се пръска, а върхът на поялника се покрива с черен нагар. Нормално нагретия поялник бързо разтопява припоя, задържа го на върха си, колофонът остава върху него във вид на капки и се превръща в пара, а не в дим. Спойката е с гладка блестяща повърхност.

Спойките се извършват в следната последователност:

1. Зачистват се механически проводниците и изводите на детайлите;

2. Покриват се леко с колофон и се калайдисват;

3. При обемен монтаж между калайдисаните проводници и изводите на детайлите се създава механическа връзка чрез усукване или омотаване с друг проводник. При печатен монтаж елементите се поставят на мястото им.

4. С върха на поялника се взема малко припой и поялникът се притиска към мястото на спойката и се държи дотогава, докато припоят покрие равномерно всички повърхности;

5. Бързо се отстранява върхът на поялника. Припоят равномерно се разпределя на мястото на спойката;

6. По време на изстиването и втвърдяването на припоя, спояваните проводници и изводите на елементите трябва да са неподвижни, в противен случай се получават студени спойки. Качествено извършените спойки имат гладка и лъскава повърхност.
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„За всяка работа използвайте съответен инструмент” или „използвайте инструментите според тяхното предназначение”. Тези съвети можете да чуете от добри, опитни специалисти. Всеки инструмент има своето предназначение, в съответствие с което трябва да се употребява. Монтирането на електронни елементи предполага използването на точно определени инструменти. 

 Инструменти за лично ползване 

· Електрически поялник с мощност от 10 до 100 W – Желателно е поялникът да има възможност да се сменят накрайниците му. В зависимост от нуждите ще се използват накрайници с различен диаметър и форма. Необходимо е поялникът да се захранва с понижено напрежение 6V; 12V; 24V; 36V. В комплекта инструменти за общо ползване към  лабораторията  (работилницата) трябва да се предвидят и няколко поялника с по-голяма мощност - 100 W, 250 W за извършване на по-груба работа. Мощността на поялника се избира в зависимост от извършваната работа: 
· До 25 W – миниатюрни поялници, за запояване на миниатюрни елементи; 
· До 35 W – поялници с малка мощност, за фино запояване на проводници с диаметър 0,2…..0,5 mm; 

· До 45 W – поялници със средна мощност, за бързо запояване на проводници с диаметър до 0,8mm;

· До 60 W – поялници с голяма мощност, за бързо запояване на проводници с диаметър до 1,0 mm;

· До 100 W – поялници за лек режим на работа, или за запояване на проводници с диаметър до 1,5mm.

При продължителна работа на поялника мощността (температурата) се регулира, за да се избегне бързото му износване. 
· Плоски клещи

· Юстировъчни  с дължина 100 mm – 120 mm, с тънки и тесни краища, без назъбване, за да не се поврежда повърхността и изолацията на проводника при огъване;
· Клещи с дължина 150 mm – 170 mm, с назъбване. Служат за изтегляне и изкривяване на едножилни проводници, за огъване на различни скоби и др.
· Кръгли клещи:

· с дължина 40 mm – 50 mm, тънки с диаметър 1,5 mm накрая и 5 mm в основата на челюстите. С тях се огъват изводите на различните детайли с желания радиус 0.75 до 2.5  mm
· с дължина 150 mm, и назъбване. Използват се за монтиране на голи проводници с диаметър 1.5 до 2.5  mm 
· Секачи – размерите им се движат от 100 до 200 mm. При работа с малки детайли е желателно да се ползват секачи с малък размер.
· Пинсети – удобни са за извършване на различни операции особено са необходими за хващането на малки детайли, елементи и проводници при запояване. Използват се обикновено медицински или часовникарски пинсети. Най-удобни са пинсетите с дължина 140 -150 mm. 
· Отвертки: 

· С ширина на върха 1, 2 ,4 ,6 и 8 mm с различна дължина. При работа ширината на върха на отвертката се избира в съответствие с ширината на шлица на винта. Желателно е дръжките на отвертките да са от изолационен материал, за да се избегне поражения от електрически ток;
· Кръстообразна отвертка – използва се за винтове с два взаимно перпендикулярни шлица.
Измервателна апаратура

Източници на захранващо напрежение – За масово използваните електронни схеми с полупроводникови прибори са достатъчни две напрежения независими едно от друго, регулируеми от 0- 15 V. Необходимо е източниците да са снабдени със сигурна защита от късо съединение.

Измервателни уреди – мултимери ( аналогови и цифрови) за измерване на променливи и постоянни токове и напрежения и  съпротивление.

Електронен осцилоскоп – измервателен уред за наблюдаване на формата на  сигнали.

ЗАПОМНЕТЕ! 


Клещите за почистване на проводници и клещите –секачки са два инструмента с различно предназначение. Ако използваме клещи - секачки за зачистване на изолацията на проводниците, почти винаги проводникът остава наранен или пречупен, в резултат на което след известно време (и то не след дълго) се прекъсва. Освен това при използване на секачките за зачистване на изолацията на проводника се разтегля и смачква, в резултат на което краят на проводника получава много неугледен вид. Добрият инструмент може да се разпознае по вида на режещите части. Те трябва да приличат на острието на добре наточен нож.
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фиг. 2 комплект инструменти и градивни елементи

Запояването и разпояването са необходими операции  при създаването на електронни конструкции и изискват определени навици и майсторство. Много често тези операции се смятат за леки и прости, докато не възникнат съществени проблеми.


Една от най-честите грешки е неправилният или незадоволителният избор на поялник. Даже и за най-леките монтажни работи са необходими два поялника от различен тип. Голяма част от печатните платки могат да се запояват с поялник мощност 25 W или 12,5 W с малък заострен накрайник. За по-големи детайли или при обемен монтаж е необходим поялник с мощност 100 W или 150 W. Необходимо е да се изработят и използват различни типове накрайници към тези поялници.
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фиг. 3 Поялник и запойваща станция

Разпояването (демонтаж), колкото и невероятно да звучи това, не е по-просто от запояването. Да разпоява би могъл всеки, но да се избегне повреждането на елементите или печатното фолио върху платката съвсем не е лесно. Друга неприятност при неправилно е разливането на припой върху голяма част от платката. Дори и при най-внимателния оглед трудно могат да се забележат получените свързвания накъсо между някои от пистите или изводите на елементите, което може да причини сериозни повреди след включване на схемата. Един от методите за обиране на припоя след разпояване е чрез специални помпи.
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фиг. 4 Оформяне на изводите на съпротивление върху печатна платка


[image: image12.emf]ВЪПРОСИ
1. Какви са изискванията за провеждането на часовете по учебна практика?

2. Кои са основните правила за безопасни и хигиенни условия на труд ?

3. Какво е необходимо за изработването на монтажна схема?

4. При каква последователност се извършват спойките? 

5. Какви лични инструменти са необходими и за какво служат те?
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фиг. 5

На обучаемия се дава гол меден проводник с дължина 300 mm  и диаметър от 2 до 3 mm, (може и изолиран проводник, на който да се свали изолацията). Този проводник се нарязва на 12 еднакви части с дължина по 25 mm всяка. От тях трябва да се изработи куб,  кат страните му са свързани чрез запояване. Разрешава се да се използват държачи или други приспособления и инструменти! Необходимо е да се научите да държите конструкцията неподвижна по време на охлаждането след запояването.


След като кубът е готов, оставете спойките да изстинат. За целия опит са необходими не повече от петнадесет минути. Поставете куба на дланта си и го стиснете, като свивате ръката си в юмрук. Ако макар и една от спойките се разруши, вземайте нов проводник и повтаряйте опита до получаване на достатъчно здрави спойки. 


Обикновеното запояване, което се налага да се извършва в повечето случаи, изисква да се спазват няколко правила.

1. Използвайте само висококачествен припой за монтаж и никога вече употребяван пропой. Новият припой съдържа флюс от колофон, който предпазва повърхността от окисляване и разрушаване на спойката.

2. Нагрявайте мястото на съединението до такава температура, при която положеният върху него припой да може да се разтопи. Припоят трябва да може да се разтопи благодарение на топлината, отдавана  в мястото на съединението. Най-често допусканата грешка е, че припоят се стопява от поялника с надежда, че стичайки се от него, припоят ще прилепне към мястото на съединението. Това е неправилен метод, но все още се използва, без да се обръща внимание на препоръките.

3. Мястото на съединението трябва да  се почисти много добре. 

4. Мястото на  съединението трябва да бъде неподвижно, докато разтопеният припой се втвърди. Ако в мястото на съединението по време на запояването повърхностите се движат, спойката става „студена”. Такова съединение е сиво на цвят, грапаво, чупливо и поресто.

5. Не прегрявайте мястото на спойката. Прегряването води до изпарение на флюса, а често и до повреждане на запояваните елементи. 

6. Припоят не трябва да е нито малко, нито много.

Последната препоръка може да се отнесе към грешките, които често допускат начинаещите. Използвайте точно толкова припой  колкото е необходимо, за да се покрие мястото на съединението, без да го претрупвате. Натрупването на много припой в мястото на свързването не означава сигурна спойка.
1.1.2. МЕХАНИЧЕН МОНТАЖ





1.1.1. ОРГАНИЗАЦИЯ НА РАБОТНОТО МЯСТО





1.1.3. ИНСТРУМЕНТИ И РАБОТА С ТЯХ
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