Do lutowania przewodéw elek-
trycznych wuZzywa sie coraz po-
wszechniej lutownic elektrycznych o
mocy od 80 do 300 watéw. Lutownic
o mniejszej mocy (do 100 watéw)
uzywa sie do lutowania ciefiszych
przewodéw (do 1,5 mm Srednicy) lub
mniejszych elementéw konstrukeyi-
nych (korficobwek, widelek, oczek
przewodowych itp.).

W tym przypadku ilo§é ciepta po-
trzebnego do rozgrzania powierzchni
igczonych metali nie jest wielka,
zwlaszcza ze i temperatiira topnie-
nia uzytych lutéw jest réwniez nie-
wielka, gdyz wynosi okolo 185 st.
Uzywanie do tego celu lutownic o
wigkszej mocy jest wysoce nieeko-
nomiczne, gdyz powoduje nadmier-
ne straty energii elektrycznej i
szybkie utlenianie sie wkladek luto-
wniczych (koricowek).

Lutownic o wigkszej mocy, np do
300 watéw, uiywa sie do lutowania
wiekszyeh powierzehni metalu lub
grubszych przekrojéw (blach, kabli,
zlgezy, drutéw itp.).

Lutowanie elektrycznymi lutowni-
cami odznacza sie wielema zaletami,
jak staloficia temperatuty koncowki
miedzianej, znacznie mniejszym u-
tlenianiem sie tej koAcoéwki, mozli-
woscia nadania jej specjalnego
ksztaliu ulatwiajgcego dostep do
kazdego miejsca oraz trwaloScia,
lekkosScia i dogodnodeia uiycia jej
w kazdym miejscu-zaopatrzonym w
gniazdo wivkowe.

Majg one jednak i pewne wady,
a mianowicie: dlugi stosunkowo
czas nagrzewania sie koficowki mie-
dzianej, nieprodukcyjne zuZycie
pradu przy zachowaniu lutownicy
w stalej gotowoSci do pracy (nie
wylaczanie jej w czasie krotkich
przerw w pracy) oraz przegrzewanie
lutowanych elementéw (utlenianie
ich zbyt rozgrzang koncéwka).

Wymienione wady majg do$é po-
wazne znaczenie dla oszczednej go-
spodarki prgdem, zwlaszcza Pprzy
masowej produkeji radioodbiorni-
k6w lub innych wyrobéw przemystu
teletechnicznego. Zmniejszenie tych
strat do minimum ma réwniez §ci-
sly zwigzek 2z przedterminowym
wykonywaniem ustalonych planéw
produkeyjnych.

Wychodzge z tych zalozeh opraco-
wano nowy typ lutownicy elektrycz-
nej o mocy 40 watéow (rys. 1) i zu-
pelnie odmiennej konstrukeji, ktéra
w znacznym stopniu usprawnia pro-
ces lutowania i eliminuje wspom-
niane wady innych typéw lutownic
elektrycznych dotychczas uzywa-
nych.




W poréwnaniu do innych typéw
wymieniona lutownica odznacza sie
skréconym c¢zasem rozgrzewania
koficobwki (do 3 sekund), bardzo ma-
lym zuzyciem prgdu oraz oryginal-
na budows podobng do budowy pi-
stoletu natryskowego.

Wydluzona odpowiednio kohcow-
ka lutownicy umozliwia dojscie do
najbardziej trudnych miejsc w u-
ktadach radiowych, a jej ksztait
lepiej przystosowany do budowy re-
ki utatwia niepomiernie wilgczanie
i wylaczanie pradu za pomoca kon-
taktu umieszczonego bezpoérednio
w rekojedci lutownicy.

Zalgczony na rys. la schemat ide-
owy lutownicy jest bardzo prosty i
zrozumialy, gdyz sklada sie tylko z
dwéch obwodéw — uzwojenia wté-
rnego, transformatora, dwéch pre-
tébw i koncéwki wykonanej z drutu
Oporowego oraz uzwojenia pierwot-
nego tegoz transformatora, sznura z
wtyczkg i wylacznika przyciskowe-
go. Zamieszczone na rysunku ozna-
czenia dotyczg: Tr — transformato-
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wigczonego bezpofrednio do sieci,
Z1 — uzwojenia pierwotnego o 1700
zwojéw drutu grubodei od 0,1 do
0,12 mm; Z2 — uzwojenia wtérnego
0 8 zwojach drutu grubo$ci 2—3 mm

ra plaszczowego o przekiladni

lub taSmy miedzianej, P — pretéw
mosieznych o bardzo malym oporze
i przekroju co majmniej 5 tmm? do-
prowadzajgcych prad do koficowki;
K —koficOwkj lutowniczej wykona-
nej z drutu kanthalowego grub, 2
mm (rys. 2), wygietej w ksztalcie
litery V i osadzonej w koficach obu
pretéw P, Koficowka ta jest w miej-
scu zgiecia splaszczona (rozklepana)
dla uzyskania wiekszego oporu, a
tym samym i ciepla. MoZna jg la-
two wymienié na inng, gdyz jest
tylko wciSnieta w otwory pretéw.

Oba uzwojenia Z1 i Z2 — sg na-
winiete na rdzeniu transformatora
na wspdlnej cewce i doskonale od
siebie odizolowane Przekr6j rdze-
nia transformatorowego powinien
wynosi¢ co najmniej 5 cm?.

W celu unikniecia w czasie pracy
przypadkowych zwaré oba prety po-
winny byé odizolowane od siebie
niemetalowynk rurkami.

Opisang lutownice moina jeszcze
udoskonali¢ wprowadzajge nastepu-
jace usprawnienia (rys. 3): 1) wyko-
naé koncéwke grzejng z drutu mie-
dzianego grub. 2—2,5 mm, a nie kan-
thalowego trudniejszego do zdoby-
cia, 2) zastosowaé wigcznik stop-
niowy, przyciskowy, przerobiony ze
stykéw przekaZnika telefonicznego,
ktéry przy lekkim naci$nieciu (pier-
wszy stopienn wilgczenia) wigcza do
rozgrzania koncoéwek lutownicy
wyisze napiecie (powolniejsze na-
grzewanie), a przy silniejszym na-
cisku (drugi stopienn wiaczenia) wig-
cza nizsze napiecie powodujace
szybsze magrzewanie sie kofcdwiki.

Dia stlumienia ewentualnego is-
krzenia i wyeliminowania mozli-
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wych zaklécefi moZna zastosowaé
przy wylgczniku kondensator na
wysokie napiecie o pojemmnoéfci
2 X0,05 lub 1 X 0,1 pF. Ponadto u
nasady korpusu (transformatora)
moina wigezyé 6-woltowsg Zaréwke
ofwietlajgcg w czasie lutowania
miejsca bardziej zaciemnione, Moz~
na takie zastosowaé transformator
o innych wartodciach elektrycznych
(rys. 4), a wiec rdzen o przekroju
35 cm® ze szczeling powietrzng
(rys. 5), uzwojenie pierwotne z od-
czepami na 175—135—115 i 75 wol-
tow i wibrme obnizajace mapiecie
do 0,25 wolta, Uzwojenie pierwotne
powinno byé nawiniete 2300 zwo-
jami drutu o @ 0,2 mm i wiérne —
4 zwojami drutu miedzianego do-
brze wytZarzonego 0 @ 2,56—3 mm.
Do koncoéwek mzwojenia wtérnego
nalezy przyspawat prety mosieine
zaopatrzone w Sruby zaciskowe, do
mocowania  koficowek wkiadki
grzejnej (wykonanej z drutu mie-
dzianego). Prety naleZy oslonié rur-
kami bakelitowymi Zamiast za-
réwki 6-woltowej mozna umocowat
nad wkladka grzejna zaréwke 4-
woltowa albo 6,3-woltowa pobiera-
jaca napiecie z dodatkowego uzwo-
jenia wtbérnego (transformatora) do-
winietego drutem grub. 0,3 mm W
ilodci 60 zwojbw.

Czas rozgrzewania sie koncowki
grzejnej zaleznie od grubosci drutu
miedzianego wynosi od 3 do 10 se-
kund, przy czym koricowka naj-
ciefisza wytrzymuje okolo 200 luto-
wan, potem nalezy jg wymienié.

Uzwojenie pierwotne i witérne
transformatora ulepszonego powin-
ny byé nawiniete oddzielnie na o-
sobnych cewkach i starannie izolo-
wane cerata. .

Korpus lutownicy, ktéry tworzy
transformator, powinien by¢ obudo-
wany blachg aluminiows rozprasza-
jaea nadmiar ciepla, ktéra w czasie
pracy lutownicy moze osiggna¢ tem-
perature do 40 st.C.

Dla polgczenia lutownicy ze Zré-
dlem pradu zostal uzyty zwykly
2-metrowy sznur o podwéjnej izo-
lacji (guma i bawelng) z wtyczks.
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Uwaga: Budowa transformatoréw —
patrz nr 9, 10, 11, 12 z 1960 T.



