PROJEKTY

Dyspenser — sterownik
ozownika pasty lutowniczej

Technologia lutowania zmienia
sie wraz z coraz mniejszymi
odbudowami elementéw, coraz
trudniej postlugiwac sie typowq
lutownicq grzatkowq. Jej
miejsce zastepujq dozowniki
pasty lutowniczej, szablony

i piece lutownicze — nawet

w warsztacie amatorskim.
Jednym z podstawowych
narzedzi w procesie montazu
SMD jest dyspenser (dozownik)
pasty i topnika umozliwiajqcy
precyzyjne dozowanie
odmierzonych ilosci pasty

na pola lutownicze.
Rekomendacje: urzqdzenie
przyda sie zaréwno

w warsztacie profesjonalisty, jak
I amatora.

Spotykane w handlu dyspensery czesto
sg bardzo drogie, a dostepne tanie chinskie
sterowniki rzadko spelniajg swojg funkcje
w sposéb zadawalajacy.

Opisywany projekt dyspensera wyko-
rzystuje do dozowania energie sprezonego
powietrza i wspélpracuje z typowymi po-
jemnikami do dozowania. Metoda dozo-
wania polega na doborze czasu otwarcia
zaworéw powietrza, przy stalym ci$nieniu
zasilania. Dyspenser wymaga zasilania spre-
zonym powietrzem o ci$nieniu ok. 3-4bar.
z typowego kompresorka modelarskiego
najlepiej ze zbiornikiem sprezonego powie-
trza lub z butli ze sprezonym powietrzem.
Sterowanie dozowaniem odbywa sig z prze-
tacznika noznego lub przycisku przy strzy-
kawece.

Sterownik obsluguje trzy tryby pracy
wybierane za pomoca przycisku MODE:

* MAN, tryb

Dozowanie odbywa sie tak dtugo, jak jest

sterowania  recznego.
przyci$niety przycisk dozowania, gdy
dozujemy np. linig pasty dla radiatora
TO263.

e IMP, tryb impulsowy. Po kazdym przycis-
nigciu przycisku dozowanie odbywa sie
zgodnie z ustawionymi czasami, z moz-
liwoscia powtarzania, do typowego po-
krywania powtarzalnych padéw lutow-
niczych.
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* SEQ
od S2-S16, po jednokrotnym przycisnie-

tryb zadanej liczby impulséw
ciu przycisku dozowanie powtarzane jest
zadang liczbe razy, np., przy nakladaniu
pasty dla obudéw SO, SSOP, TQFP, gdzie
pady sa identyczne i nie wymagaja zmia-
ny czaséw dozowania.
W kazdym trybie pracy, sekwencja dozo-

wania sklada sie z dwoch czasow:

* Plime — czas otwarcia zaworu nadci$nie-
nia, mozliwa nastawa 0,0...9,9 s.

* Vtime - czas otwarcia zaworu podci$nie-
nia (prézni), mozliwa nastawa 0,0...9,9 s.
W przypadku trybu SEQ, mozliwe jest

tez ustawienie:

* Dtime - czas przerwy pomiedzy dozowa-
niami w sekwencji, zakres 0,5...3,9 s.
Robi sie to po to, aby mozna byto wygodnie

i precyzyjnie przesuna¢ igle nad kolejny pad.
Mozliwo$¢ ustawienia czaséw nadcis-
nienia Ptime=0,0 pozwala na wykorzystanie
sterownika takze w roli Zrédla podciénienia
dla mikrochwytaka pneumatycznego, przy
p6zniejszym ukladaniu elementéw, umoz-
liwiajac tylko wykorzystanie podci$nienia
Vtime>0,1 w trybie MAN. Przy ustawieniu
czasu Vtime=0.0 jest wylaczone sterowa-
nie zaworem prézni, gdy nie jest potrzebne
podessanie tloka strzykawki. Po dozowaniu
rzadszych komponentéw np. topnika, chwi-
lowe zalgczenia podcisnienia eliminuje kro-
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W ofercie AVT*

AVT-5482 A AVT-5482 UK
Podstawowe informacje:

* Wspotpracuje z typowymi pojemnikami
do dozowania.

* Dozowniki pneumatyczny.

* Trzy tryby pracy: reczny, impulsowy, sekwen-

cyjny. ) )
e Czasy ustawiane w zakresie 0...9,9 sekundy.

 Zasilanie z sieci energetycznej 230 V AC.
ftp://ep.com.pl, user: 63172, pass: 4280fq53
°wzory ptytek PCB

* Uwa

Zestawy AT moga wystepowaé w nastepujacych wersjach:

AVT xox UK to zaprogramowany uklad. Tylko i wylacznie. Bez elementéw
dodatkowych.

AVT xox A plytka drdkowana PCB (lub plytki drukowane, .esh K opisie

Wyraznie zaznaczono), bez elementow dodatkowy
AVT xxxx A+ plytka drukowana i zaprogramowany uklad ((zyh poia(zeme
wersji A i wersji UK) bez elementéw dodatkowyc

plytka drukowana (Iub plytki) oraz komplet elemen(ow wymienio-

ny w zataczniku

AVT xxx € to nic innego jak zmomowany zestaw B, czyli elementy wiuto-

wane w PCB. Nalezy mie¢ na uwadze, ze o ile nie zaznaczono

wyraznie w opisie, zestaw ten nie ma obudowy ani elementéw
dodatkowych, ktre nie zostaly wymienione w zalaczniku pdf

AVT xxxx CD (nieczesto wersja, lecz jesli wystepuje,
to niezbedne oprogramowanie mozna Sciagnac, klikajac w link
umieszczony w opisie kitu,

Nie kazdy zestaw AVT wystepuje we wszystkich wersjach! Kazda wersja ma

zalaczony ten sam plik pdf! Padczas skiadania zamowienia upewnij sie, ktéra

wersje F A, A+, B lub Q). http:// vt.pl

AVT xxxx B

pelkowanie i niekontrolowane wycieki z igly
dozownika. Dzieki zastosowaniu oddzielne-
go zaworu prézni, uklad nie pobiera sprezo-
nego powietrza, gdy nie dozuje — umozliwia
to oszczedne gospodarowanie powietrzem
i minimalizuje czas pracy kompresora.

Czasy dozowania i grubo$¢ iglty musi by¢
dobrana do$wiadczalnie w zaleznosci od sto-
sowanych past i topnikow.

Dozowanie moze by¢ w dowolnym mo-
mencie przerwane w trybie awaryjnym przy-
ciskiem STOP.

Wyglad kompletnego zestawu dozujgce-
go pokazano na fotografii 1.
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Fotografia 1. Wyglad zestawu dozujacego

Dyspenser — sterownik dozownika pasty lutowniczej

Dyspenser sklada sig z dwéch blokow:
sterownika opartego o procesor ATmega328
i elektrozaworéw pneumatycznych odpo-
wiedzialnych za kontrole przeptywu powie-
trza. Uproszczony schemat instalacji pneu-
matycznej przedstawia rysunek 2.

Sprezone powietrze z kompresora, po-
przez zlaczke przegrodowq prosta (przepust
do obudowy w standardzie 6 mm) jest do-
prowadzone do tréjnika 6 mm typu Y i stad
po rozdzieleniu do zaworéw MV3221 (elek-
trozaw6r rozdzielajacy 3/2 normalnie za-
mkniety jednostronny). Zawér PV odpowia-
da za dozowanie nadci$nienia, zawér VV za
podciénienie. Jezeli oba zawory sg zamknie-
te, odcinaja doplyw sprezonego powietrza
z kompresora AIR IN, a wyjscie AIR OUT
polaczone jest z atmosferg poprzez wypro-
wadzenia P-A zaworu PV i koncéwke V-E
ezektora VG. W przypadku otwarcia zaworu
PV poprzez wysterowanie cewki, powietrze
zostaje dostarczone do wyjscia AIR OUT
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Rysunek 2. Schemat instalacji pneumatycznej dyspensera

poprzez wyprowadzenia R-A wytwarzajac
nadciénienie w tloku strzykawki dozuja-
cej, wypychajace aplikowany komponent.
W przypadku dozowania z wytwarzaniem
podcis$nienia po zamknigciu zaworu PV, ak-
tywowany jest zawor VV, powietrze przeply-
wajace przez ezektor (zwezke) w kierunku
P-E wytwarza podci$nienie na wyprowadze-
niu V, ktére polaczone jest poprzez zawér PV
z wyj$ciem AIR OUT powoduje cofnigcie tlo-
ka strzykawki dozujacej.

Za ustawianie czasow i realizacje trybow
pracy odpowiedzialny jest prosty sterownik
oparty o ATMEGA328. Uklad podzielony
jest na dwie plytki procesor UPC i zasilacza
PWR. Schemat plytki procesora pokazano
na rysunku 3.

Mikrokontroler U1 jest taktowany kwar-
cem 16 MHz i obstuguje 4-przyciskowa
klawiature SW1...4 oraz wyswietlacz LCD
2x8 znakoéw. Zlacze ISP stuzy do progra-
mowania ukladu (konieczne zasilanie 5 V
z programatora) oraz do wyprowadzenia
sygnalow we-wy do plytki zasilacza. Modut
odpowiedzialny jest za wysterowanie dw6ch
zaworow tj. PV, VV, obstuge zewnetrznego
przycisku wyzwalajgcego. Sygnaly sterujace
przyporzadkowane sg nastgpujaco:

e SCK - sterowanie zaworem nadci$nie-
nia.

* MISO - sterowanie zaworem podci$nie-
nia.

* MOSI - wejscie START wyzwalajace do-
zowanie,

¢ RES — STOP(RST) awaryjne zatrzymanie
dozowania.

Aplikacja sterujaca jest napisana w §ro-
dowisku Arduino i dostepna wéréd materia-
16w dodatkowych na serwerze ftp, co umoz-
liwia tatwg adaptacje do wlasnych potrzeb.

Schemat wspélpracujacej plytki zasi-
lacza pokazano na rysunku 4. Do zasilania
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Rysunek 3. Schemat ideowy ptytki sterowanika dyspensera UPC
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PROJEKTY

ukladu konieczne sa dwa napigcia: 5 V DC
dla plytki procesora i 24 V DC dla cewek
elektrozaworéw. Wytwarzane sg w typowym
ukladzie w oparciu o stabilizatory liniowe
U1 i U2 typu 78xx. Tranzystory Q1 i Q2 petl-
nig funkcje driveréw dla cewek elektroza-
woréw. Transoptory na wejSciach START
i STOP (RST) pelnig funkcje konwerteréw
poziomu 24V/5V dla wejs¢ wyzwalajacego
i resetu procesora. Zastosowanie sygnalu

Wykaz elementow
Ptytka procesora
Rezystory: (SMD 1206)
R1:22 kQ
R2,R3:33 Q
RV1: 22 kQ (potencjometr montazowy)
Kondensatory: (SMD 1206)
C1, C2: 22 pF
C3: 10 uF
C4,C5: 0,1 uF
Potprzewodniki:
U1: ATmega328AU (TQFP32)
Inne:
ISP: ztgcze IDC6 kompletne
LCD1: wyswietlacz 2x8 z podswietleniem
SW1...SW4: KSO1 (mikroprzetacznik
z klawiszem)
XTALT: 16 MHz (kwarc SMD)

Ptytka zasilacza
Rezystory: (SMD 1206)
R1, R2, R4, R5, R7, R8: 1 kQ
R3, R6, R9, R10: 22 kQ
Kondensatory:
C1...C4: 0,1 wF/50 V
CE1, CE3: 2200 wF/25 V(elektrolit. R=5 mm,
D=12 mm)
CE2, CE4: 100 wF/25 V (elektrolit.
R=2,5mm)
Pétprzewodniki:
BR1, BR2: DF0O6S (mostek prostowniczy
SMD)
D1, D2: LL4001 (dioda prostownicza SMD)
IS1, 1S2: LTV356T (transoptor SMD)
Q1, Q2: IRLMLOO60PBF (SOT-23)
U1: 7824 (TO-220)
U2: 7805 (TO-220)
Inne:
EXT: CONN ztgcze KK3 proste (opcja)
F1:0,2AT (bezpiecznik z oprawka
5x20 mm)
HS1, HS2: radiator z elementami mocujacymi
ISP: IDC6: ztgcze IDC6, kompletne
PV ,VV, RST, START: ztacze ARK R=5 mm
PWR: CONN: ztgcze ARK R=5 mm
TS: TEZ16D (transformator zalewany
do druku 2x10,5 V/16 VA)

Pneumatyka
PV.VV: MV3221-08NC-E1 (Marani, zawor
rozdzielajgcy 3/2 normalnie zamkniety,
cewka 24 V DC, 2 szt.)
VG: ZHO7DS -06-06-06 SMC (ezektor
przytagcza 6 mm bez ttumika, 1 szt.)
AIR IN, OUT (QSS-6 ztacze przegrodowe
6 mm/6 mm, 2 szt.)
1/4"/6 mm: ztaczka wtykowa prosta Tekelan
1/4"/6mm (2 szt.)
1/4"/6 mm: kolano 90’ Tekelan 1/4"/6 mm
(3 szt.)
6 mm/6 mm/6 mm: tréjnik Tekelan typu Y
6mm-6mm-6mm (1 szt.)
1/4": ttumik hatasu 1/4 (1 szt.)

20

24 V ulatwia uzycie dluzszych przewodéw
do przetgcznika noznego lub przycisku przy
strzykawce zapewniajac wieksza odpornosé
na zaklécenia. Wejscie STOP(RST) jest do-

prowadzone do wyprowadzenia RESET
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procesora, po jego uaktywnieniu w sytuacji
awaryjnej przyciskiem STOP, reset proceso-
ra natychmiastowo zdejmuje wysterowanie
Zaworow.
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Rysunek 5. Rozmieszczenie elementéw na ptytce UPC
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Dyspenser — sterownik dozownika pasty lutowniczej

Montaz
Uklad UPC zmontowany jest na niewiel-
drukowanej.

kiej dwustronnej plytce

Rozmieszczenie elementéw  przedstawia
rysunek 5. Montaz nie wymaga opisu, na-
lezy tylko pamieta¢ o wlutowaniu zlgcza
ISP przed wyswietlaczem. Wysokos¢ listwy
faczacej wyswietlacz z plytka nalezy dobraé
w zaleznoéci od grubosci plyty czolowe;.
Dla wyswietlaczy z nietypowo podlgczonym
pods$wietleniem mozliwa jest zmiana polary-
zacji przez wlutowanie R2 i R3 odwréconych
0 90 stopni.

Uktad plytki zasilacza PWR zmontowa-
ny jest na jednostronnej ptytce drukowane;j.
Rozmieszczenie elementéw przedstawia ry-
sunek 6. Montaz nie wymaga opisu. Plytki
PWR/UPC polgczone sg poprzez zlacza ISP
tasma IDC6 1:1.

Montaz elektryczny nie wymaga opisu,
nalezy tylko odpowiednio zaizolowaé¢ wy-
prowadzenia 230 V. Po zaprogramowaniu
procesora uktad nie wymaga uruchamiania.
Caly uklad zmontowany jest do$¢ ciasno
w typowej obudowie ABS. Wewnetrzne po-
faczenia pneumatyczne wykonane sg od-
cinkami elastycznej rurki igielitowej 6 mm.
Typy osprzetu pneumatycznego 6 mm zalezg
od obudowy, wielkosci i sposobu ulozenia
elementow pneumatyki. W modelu dla re-
alizacji polaczen zostaly zastosowane dwa
zlacza przegrodowe 6mm/6mm (do zaciskéw
AIR IN/OUT), tr6jnik typu Y 6 mm/6 mm/6
mm, zawory PV,VV zostaly uzbrojone w 3
szt. kolanek 74”/6 mm dla wyjs¢ A i dla wyj-
Scia P zaworu PV, wejécia zaworéw uzbro-
jone sa w 2 szt. zlaczek prostych %4”/6 mm.
Wyjscie P zaworu VV wyposazone jest w ttu-
mik hatasu. Ezektor wymaga zamocowania,
w modelu przykrecony jest srubkami M3
do tylnej czesci obudowy. Podczas montazu
czesci nalezy pamigtac o Scinaniu przewodu
pneumatycznego ostrym nozem pod katem
prostym, bez zadzioréw, aby wykonywane
polaczenia pneumatyczne byly szczelne.
W modelu ze wzgledu na niewielkq iloéc¢
elektryczne zawo-

miejsca podlaczenia

Zaprenumeruj na stronie AVT.pl, e-mail: prenumerata@avt.pl
lub telefoniznie pod numerem: 22 257 84 99
Biezacy numer zamoéw na www.ulubionykiosk.pl
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Rysunek 6. Rozmieszczenie elementéw na ptytce PWR

réow zrealizowane jest fagczéwkami 6,3 mm
w miejsce zlaczy automatyki do zawordéw.
W przypadku zlacz automatyki z sygnaliza-
cja i zabezpieczenie przepieciowym, nalezy
zachowac polaryzacje.

Obstuga

Obstuga ukladu sprowadza sig do ustawianie
parametréw czasowych i trybu pracy. Kazdy
czas posiada wlasny przycisk ustawiajacy
(z inkrementacja) z odpowiadajagcym polem
wyéwietlacza wskazujacym ustawiong war-
tos¢. Przyciskiem MODE w sekwencji wybie-
ramy tryb pracy MAN, IMP, S2..S16 zgodnie
z wczeSniejszym opisem. Do wejscia AIR IN

nalezy podliaczy¢ kompresor z reduktorem,
ustawi¢ stabilne ci$nienie 3-4bar (zmiana cis-
nienia wymaga korekty czasu, zbyt niskie cis-
nienie moze powodowac problemy z wypy-
chaniem tloka, zbyt wysokie problemy z do-
zowaniem matych dawek). Do wyj$cia Switch
podlaczamy przycisk nozny lub przycisk
na strzykawce dozujacej (styk NO, zwarcie
powoduje wyzwolenie dozowania), do wyj-
$cia AIR OUT poprzez szybkozlaczke podla-
czamy strzykawke z iglta dozujaca. Przycisk
stop natychmiastowo wylgcza dozowanie.
Metodg eksperyment6w nalezy dobra¢ do sto-
sowanych srodkéw tryb i czasy dozowania.
Adam Tatus, EP
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