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产品名称 BXPK防爆正压柜 PLC配电柜变频柜 防爆柜
支持定制

公司名称 南阳市祥瑞通防爆电器有限公司

价格 4800.00/台

规格参数 品牌:祥瑞通
型号:BXPK
产地:南阳

公司地址 河南省南阳市卧龙区靳岗街道龙升工业园与龙升
大道1号路交叉口西北角

联系电话 18238118463 15660006987

产品详情

在防爆正压柜的印制电路板上安装电子元器件和其他器件便构成一个组件或部件，使用在防爆正压柜内
，各种防爆型式的防爆正压柜都可能使用这样的组件或部件。下面简单地讨论一下元器件在印制电路板
上布置、安装和焊接的原则。

 壹

元器件的布置原则

(1)元器件在印制电路板上的布置

在设计时，应该考虑元器件在印制电路板上的合理布置。通常情况下，元器件应该布置在电路板的一面
，而且还应该按照输入级-中间级一输出级的顺序布置。

输入端和输出端应该远离，中间用印制接地线隔离，这样能够防止传输信号发生反馈现象。

(2)高频元器件的屏蔽

高频元器件的电磁干扰可能会使电路无法正常工作，因此必须给予屏蔽。



(3)输入、输出接线端子的隔离

不管什么防爆型式设备使用的印制电路板，输入、输出接线端子之间必须予以隔离。这种隔离可以使用
接地金属板，也可以使用非金属板。对于本质安全电路，除使用隔板隔离外，还可以采用本质安全端子
与非本质安全端子之间保持不小于50mm的距离进行隔离；对于隔爆型电气设备，不允许使用隔板进行这
种隔离。

 贰

元器件的安装原则

(1)保证电气间隙和爬电距离、间距符合要求 

防爆正压柜电气元器件在印制电路板上的安装位置必须保证满足电气间隙和爬电距离、间距的要求，这不仅与印制电路板的设计与制作有关，而且还取决于安装正确与否。 
(2)元器件安装方向

在印制电路板上安装元器件时，应该保证元器件的标志在上方，以便于识别元器件的名称和确认元器件的性能指标。
(3)排除高频干扰

当印制电路板上安装高频信号源时，高频信号传输线(非印制线)不得与其他导线并束布线，但允许交叉布置。此时，zuihao的办法是采用屏蔽电线布线，能够很好地防止相互干涉。此外，在使用双面印制电路板时，高频信号印制线在另一面时不得与正面信号线平行，但可以交叉布置。
(4)防止印制电路板被污染

尽管印制电路板放置在不同防爆型式的防爆正压柜外壳内，外壳的防护等级(IPXX)也避免不了可燃性气体环境对外壳内元器件的侵蚀。可燃性气体环境中的腐蚀性液体、气体对元器件的影响是可想而知的，在设备运行期间，轻则缩短使用寿命，重则导致短路、断路，出现放电火花和(或)危险温度。

因此，在印制电路板安装、调试以后，人们应该对它进行涂敷处理。通常情况下，人们可以使用清漆进行这种涂敷;对本质安全电路用印制电路板至少应该涂敷两次。

 叁

元器件的焊接(软钎焊)原则

(1)焊锡和助焊剂的选择

①在软钎焊时，焊锡中除锡外其他组分不同时焊锡的熔点是不同的；焊锡的熔点为183—256℃(组分中含不同量的铅时)或117～227℃(组分中不含铅时)。因此，人们应该根据印制电路板敷铜箔的厚度和焊脚的大小选择合适熔点的焊锡。

②对于不同焊接对象，人们应该选择不同的助焊剂。一般情况下，可选用松香或普通焊锡膏，但是，对于像难以搪锡的钢铁件那样的焊接应该使用腐蚀性强的助焊剂。

(2)焊接顺序的安排

焊接顺序应该这样安排：先大，后小。先大即大体积的元器件，例如晶体管、集成器件等，先焊时不会影响其他元件的安全;后小即小体积的元件、细的导线，例如小型的电阻、电容等，后焊时也不影响其他元件的安全。这只是一个概念性安排，人们要根据具体情况来确定焊接顺序。

(3)焊接体表面的清理

焊接体表面在焊接前必须经过认真清理，除去表面上可能存在的污物和锈蚀。清理的方法有：使用细砂纸或橡皮轻擦焊体或管脚的表面。但是，对于镀金、镀银、镀锌的引线和管脚应该使用橡皮擦除的方法进行清理。

(4)烙铁温度和焊接时间、焊锡量的控制

①在软钎焊时，常常使用烙铁(电烙铁或非电烙铁)加热。在焊接时，烙铁头的温度根据焊锡要求要足够高，保证焊锡很快熔化，否则很容易造成焊点虚焊。

②焊接时间要适当，不要太长也不要太短。通常情况下。烙铁头在焊点停留的时间不要超过38s。当焊锡全部熔融后方可以移开烙铁头;当焊锡凝固后方可松开焊接件，否则将可能造成焊点虚焊。
③焊点的焊锡要适量，太少焊接不牢，太多难以焊透。

(5)安全注意事项



①在采用电烙铁焊接某些器件，例如blOS器件时，烙铁外壳应该接地，以便泄放感应电荷，或者断开电源，用烙铁的余热进行焊接。这样可以防止某些器件被感应电荷击穿而损坏。当然，也可以使用非电烙铁进行作业。

②在焊接时，人们应该防止烫伤，防止触电。另外，烙铁停焊时应该放置在金属支架上，防止烧坏易燃物件。
以上所讨论的这些焊接原则，仅仅是对手工焊接而言的，至于机器焊接则属另外。
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