Cours  de  Soudure

Différente classe de soudure :



1e : Militaire, la plus haute classe






ex : ne pas laisser la pointe d’une patte à l’air libre



2e : Biomédicale



3e : Régulière (Commercial + industriel)

Rôle du fer à souder - Caractéristique - Entretien :

1e : Le rôle du fer à souder est de chauffer le joint. C’est la chaleur de la pointe qui fait fondre la soudure. Il y a deux bonnes raisons pour lesquelles il est avantageux de souder un joint. C’est qu’il y a une meilleure conductivité et on enlève l’oxydation.

 Le résultat d’une bonne soudure est dû aux facteurs suivants :

A : un fer, une surface de contact et un composant  propre,

B : à une température adéquate,

C : Et à la fin, un bon nettoyage et une bonne vérification.



2e : les fers à souder.




A : Fusils (gun) puissance, transfo danger sur les circuits




B : Crayon, élément chauffant, à température fixe et variable





avec pointe interchangeable de puissance variée.(12-15W. à 500W.)




C : Autres :Fer au propane, et au butane torche etc.

3e : Pointe de fer :Une multitude de pointes de forme et de grosseur différente selon l’ouvrage à faire et la préférence personnelle.

Pourquoi se sert-on du cuivre comme pointe, c’est parce que ce métal permet le transfert optimal de température.



4e : Le nettoyage des fers :

Une pointe mal entretenue sur le meilleur des fers à souder rend l’outil inutilisable.

Pour garder une pointe propre, il faut régulièrement nettoyer la pointe sur une éponge mouillée. On s’aperçoit que quand la pointe est propre et que celle-ci a atteint sa température maximum, la pointe devient bleuâtre.

Si la pointe s’oxyde, que faire : on prend une lime ou laine d’acier et on nettoie jusqu'à ce que la pointe devienne brillante. On peut le faire à chaud ou à froid. Après on chauffe le faire et on applique de la soudure sur la pointe, ce qui s’appelle étamé la surface.

Avec l’étamage, on donne une plus grande longévité et une meilleure répartition de la chaleur sur la pointe.

Accessoires de soudure :



1e : Soudure :

Il existe plusieurs sortes de soudure et de grosseurs de soudure,



variant de .38MM à 2.28MM.



La .63MM sert pour la plupart des utilités.



La .50MM sert pour les circuits intégrés.



La .38MM pour le surface mount.



La soudure est composée d’un mélange d’étain et de plomb, pourquoi ?



Parce qu’un mélange étain-plomb adéquat permet d’abaisser la température de

fusion. Le meilleur rapport est 63% Étain et 37% de Plomb.

Pourquoi : parce que la 63/37


63% Étain  et  37% Plomb n’a pas de 

phase pâteuse lors du chauffage, elle passe de l’état solide à liquide instantanément. 

Le point de fusion idéal s’appelle le point Eutectique.

La principale sorte et la plus courante est la 60/40,Pourquoi vendre de la 60/40 au lieu de la 63/37 ?  C’est parce que l’étain coûte beaucoup plus cher que le plomb et qu’a 60/40 la différence du point de fusion est tolérable et les compagnies font beaucoup d’économie.

2e : Flux :

Dans le centre de la soudure il y a toujours du flux. (Il faut faire attention comment l’on coupe la soudure.)

Sorte de flux : Dans la soudure, en pâte, et en liquide.

Son rôle : Il permet d’enlever l’oxydation sur les parties métalliques.

L’oxydation s’oppose à l’action de la fusion lors de la soudure, le flux favorise donc un meilleur contact.

Après la soudure, ce qui reste aux alentours des beignes, les traces brunâtres, est la balance de résine et de l’oxydation. On nettoie le tout avec du flux remover.

Pourquoi enlever le surplus de flux. ?


Le flux est collant et particules étrangères peuvent adhérer à la surface et faire un court-circuit.


Quand le flux est retiré, il est plus facile de vérifier s’il y a des défectuosités sur la plaquette.


La plaquette a bien meilleure apparence lorsqu’elle est propre.

3e : Les dissipateurs de chaleur :


Éviter que la chaleur se propage dans la pièce chauffée, et ainsi la brûler.


Il suffit de savoir que cela existe et si vous en avez besoin vous pouvez vous servir de pince ou de tout autre objet de métal.

4e : Les extracteurs.

Soudure :



Le nettoyage est important : Il faut nettoyer : la pointe du fer









: La surface où l’on va souder.



Il faut placer le composant en place, en faisant un bon contact mécanique

On rajoute du flux pour enlever l’oxydation et permettre à la chaleur de bien se dissiper.

Pour souder, on positionne le fer à la jonction de la plaque et du composant on laisse chauffer quelque peu et on approche la soudure de la pointe pour y déposer un petit peu de soudures, et ensuite on place la soudure à l’opposer de la pointe. Aussitôt que la soudure à fondu on retire le fer et la soudure, On coupe les pattes et le résultat devrait faire comme une petite montagne.

Ensuite, on nettoie son fer sur l’éponge et l’on nettoie la plaquette avec le flux remover. On vérifie ensuite si la soudure est bien faite.

Il y a d’autres sortes de soudures :


Soudure par trempage


Soudure par vague


Soudure par torche gaz propane


Soudure à l’arc


Soudure par point

Soudure froide :



Qu’est ce que une soudure froide :

Une soudure est froide lorsque l’une des deux parties a été mal chauffé et la soudure n’a pas assez fondu pour faire un contact permanent. Ex :Un radio qui fonctionne en le frappant et le coup suivant, il arrête.

Accessoires à dessouder :



Il y a différents accessoires pour dessouder :




Siphon (bleu)




Poire




Fer avec poivre




Fils à brin (qu’on appelle aussi mèche)




Vaccuum

Exemples de soudure :



Étamage de fils



Soudure fils visite fils



Soudure fils visite cosse



Composant sur circuit.

Exemples de dessoudures :

Autres précautions :



Les projets ABRA :




1e : Lire s’il y a des notes importantes.


2e : Vérifier la liste de pièces, puis si vous n’êtes pas familier avec les pièces, 

habituellement il y a une feuille d’information sur les boîtiers.

3e : Bien suivre les indications et monter les pièces par étapes, et non pas tout d’un coup

4e : A la fin, vérifier s’il n’y a pas de court-circuit avant de brancher l’alimentation.



Les projets du CEGEP. LPKF :

Sur les projets du CEGEP qui sont fait avec la graveuse LPKF, fait attention aux traces isolées, car il est très facile pour la résine d’y pénétrer

et de former de la résistivité élevée et des fois elle peut entraîner une goutte de soudure très petite et faire un court-circuit.
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