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THT vs SMT

SMT(Surface Mount Technology)

表面貼焊技術
THT(through-hole technology)

通孔焊接技術



BOM表

元件描述元件數量

元件編號元件封裝型式

例如腳位寬度



靜電手環
由於電子元件會受到靜電放電的損害，因此要避免
靜電的破壞，需要讓我們身上帶的電荷流到其他地
方，避免雙手接觸元件時，因為這些電荷流進元
件，對元件造成損傷。
所以我們一開始準備元件時，會使用靜電手環，去
除身上帶有的電荷，並且在靜電桌上焊接。

必須接地才有效用



電路圖

元件敘述

有極性的電容需
要特別注意方向



電路圖

OP等IC也
需要特別
注意方向

IC的第一
腳位，接
著依照逆
時針方向
為第二、
第三腳
位…

第四腳位
紫色點為需
要焊接的點

電容較短的為有極性的電容

正方形的焊點表示為正端接腳



電阻、色碼表

依照電阻的顏色，可以計算電阻值。

色碼表計算可至網站：
https://goo.gl/pC9tRm

http://120.114.52.240/~T093000188/blog?node=000003650

較靠近內部為首端

或是間隔比較多為尾端

*顏色環數不一定都是4環

還有不同數量的環數



電容、極性方向

依照電容上所標示的字樣，可以知道電容值。正常情況
下若電容有極性，則長接腳為正端。

電容值的計算：

若電容的數字寫為 475，則第一、第二位的數字，乘上
105後即為電容值，單位為pf = 10−12f，所以此電容值為
47 × 105 × 10−12f = 47 ×10−7 f = 4.7 μf

http://www.yoson.com/yoson/image/cache/KEMET-22u25v-800x800.JPG

有些電容會標上正號對
應正端

長的接腳為正的接腳



IC元件

http://2.share.photo.xuite.net/sumike/125edc3/16478729/887252666_m.jpg

缺口或是圓形標記旁的腳位（朝左方時，左下方的位置）

會是第一腳位的位置

缺口

第一腳位

圓形標記

且依照逆時針方向對應第二
腳位、第三腳位～最後的腳
位

第三腳位

最後的腳位

名稱



IC座方向

http://www.yoson.com/yoson/image/cache/5F81-2IC_8PIN-228x228.jpg

與IC的腳位順序定義相同，缺口朝左時，下方為第一腳
位，接著依照逆時針方向依序為第二、第三腳位…。

*若上板需要焊接時不要使用IC座

缺口

第一腳位



電子元件放置與上下板

通常上板會出現方形的孔

上板

可以利用電路圖輸出的孔位，判斷此配置為上或下板



電子元件放置與上下板
同樣利用電路圖輸出孔位，判斷此配置為上或下板

下板



排針

上板

下板

排針長的部分留在上板，短的部
分穿過板子由下板焊接



Dsub接頭

上板

下板

接頭本體留在上板
針腳穿過板子於下板焊接



電子元件放置與上下板
電子元件放置為：將接腳由上板穿過，因此元件本體是
擺放在上板。（有電鍍）焊接時則以下板附錫為主。

上板



焊接工具

焊槍

焊錫

錫油
*僅清理焊槍時使
用，焊接時請勿使
用。
*使用時輕點即可，
避免焊槍長時間接
觸錫油。

溫度調整（可能沒有此功能）

開關



焊接工具

焊槍

烙鐵頭烙鐵頭由螺絲固定



焊槍清理

焊接前需先清理，
使用後一段時間也
可清理。

*烙鐵頭前端高溫接
觸空氣太久會造成
氧化，或是焊錫沾
附在烙鐵頭前端上
導致無法焊接，此
時即可清理焊槍。



焊槍清理步驟

開啟開關後等待加
熱完畢，此時將海
綿加水沾濕，接著
烙鐵頭前端沾附一
點錫油後接觸焊錫，
使焊錫融化附著在
烙鐵頭前端上，最
後將烙鐵頭前端接
觸海綿將焊錫清除，
即完成清理步驟。



焊接方法

將焊槍與焊錫接近焊
點（要焊接的地方），
接著焊槍輕觸焊錫使
焊錫融化，融化狀態
下將焊錫接觸要焊點，
使融化的焊錫附著至
焊點。

*焊槍、焊錫接觸焊點
時，請勿接觸太久（5
秒以內），否則會將
焊點燒壞（銅箔會脫
落）。







附上錫的形狀

Ref:sparkfun



注意事項

*焊接前確認電路板上的腳位與電子元件腳位是否相符。

*確認上板是哪一面，且電子元件本體在上板上。

*焊槍烙鐵頭溫度非常高，使用時請注意安全，若暫無使用必
須放回焊座並且下電（長期未使用時務必下電，以免烙鐵頭
氧化）。

*焊槍使用一段時間請記得清理，避免烙鐵頭氧化。

*焊錫使用時不要接觸焊槍過久，以免使用過多。

*焊槍、焊錫接觸焊點請小於5秒鐘，防止燒壞焊點。

*錫油使用時輕觸即可，避免焊槍接觸過久。

*錫油在焊接時請勿使用，僅在清理焊槍時使用。

*焊錫、錫油融化後產生的氣體對人體不好，盡量避免吸入。



注意事項

*按照元件的高度，依序由矮開始焊接，

電阻→IC座→電容→可調電阻→排針→接頭

**如果是IC元件則不使用IC座**


