Technika

Wszystko, czego potrzebujesz
do rozpoczecia wiasnej produkcii
—czyli prototypowy

i maloseryjny montaz SMD

Producenci prototypow oraz matych serii produktow stawiajg inne wymaga-
nia stosowanym urzadzeniom produkcyjnym niz firmy zajmujgce sie produkcijag
masowag. Szeroki zakres obstugiwanych komponentdw, pobieranie elementéw
z roznego typu opakowan oraz tatwosc przezbrajania i programowania, to tylko
niektore z wymogow, ktore musi spetniac urzadzenie przeznaczone do mato-
seryjnego montazu powierzchniowego.

ednostki badawcze lub na-

ukowe zajmujace si¢ wdraza-

niem prototypow oraz firmy

zajmujace si¢ produkcja ma-
tych i $rednich serii potrzebuja rozwia-
zan elastycznych, jednoczesnie pre-
cyzyjnych, pozwalajacych na mon-
taz komponentéw o malych ra-
strach oraz w obudowach BGA.
Dotyczy to takze firm rozpoczyna-
jacych wlasna produkeje, ktore tak-
ze przy stosunkowo niewielkim nakfa-
dzie finansowym chca wyposazy¢ swoj
warsztat pracy.

Nakiadanie pasty lutowniczej
Nakladanie pasty lutowniczej jest
najbardziej krytycznym etapem proce-
su montazu powierzchniowego SMD.
Jak pokazuja statystyki, 60-70% wszyst-
kich btedéw w montazu powierzchnio-
wym jest wynikiem niewlasciwego na-

Fot. 1. Sitodrukarka manualna Uniprint

Fot. 2. Manipulator SM902 professional

noszenia pasty. W przypadku produkeji
prototypowej, gdzie produkowane jest
od jednej do kilku sztuk wyrobu, naj-
rozsadniejszym rozwigzaniem, z eko-
nomicznego punktu widzenia, jest uzy-
cie dyspensera pasty lutowniczej zinte-
growanego z glowicg ma-
nipulatora lub automa-
tu pick & place. Pozwala
to na redukcje kosz-
tow i czasu zwiazanego

z produkcja szablonow.
W niektérych jednak
przypadkach ze wzgle-
du na maty raster ukfada-
nych komponentow jedy-
nym sposobem na uzyskanie po-
prawnego natozenia (tzw. depo-
zytu) pasty lutowniczej jest uzy-
cie sitodrukarki. Przyjmuje sig,

ze realng granica w dozowaniu pasty
dozownikiem na $rubie Archimedesa
lub czasowo-ci$nieniowo sag elemen-
ty 0805, a w dobrych warunkach nawet
w rozmiarze 0603.

Zastosowanie sitodrukarki znacznie
poprawia jako$¢ pokrycia plytki pasta
lutownicza szczegoélnie w przypadku ra-
strow ponizej 0,5 mm. Czeska firma PBT
Works, ktdrej dystrybutorem w Polsce
jest PB Technik, od wielu lat zajmuje sig
produkgja sitodrukarek oraz myjek ul-
tradzwiekowych. W jej ofercie znajdzie-
my urzadzenia do nadruku pasty, po-
czynajac od manualnych po dziatajace
w pelni automatyczne.

Przyktadowa sitodrukarka manual-
na Uniprint w opcjonalnej konfiguracji
pozwala na kontrole wiekszosci najwaz-
niejszych parametréw nadruku pasty.
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Fot. 3. Manipulator Fine-Pitch MP904

Montaz ptytki odbywa si¢ na pinach
magnetycznych, ktorych ustawienie jest
fatwo konfigurowalne i pozwala na na-
druk pasty na ptytkach montowanych
dwustronnie. Dostepne sa rowniez inne
rodzaje stoléw pozwalajace na nadruk
pasty np. na cienkich foliach. Stét urza-
dzenia jest podnoszony i opuszczany
pneumatycznie, dzieki czemu mozli-
wa jest pionowa separacja nadrukowa-
nej ptytki od szablonu przy zachowa-
niu prawidlowego ksztaltu natozonej na
padach pasty. Mechaniczne prowadze-
nie rakli umozliwia utrzymanie stale-
go i powtarzalnego kata natarcia oraz
kontrole nacisku rakli do szablonu,
dzieki czemu pasta prawidltowo rolu-
je sie przed rakla i w kompletny sposob
wypelnia otwory (tzw. apertury) w sza-
blonie. Centrowanie ptytki z szablo-
nem realizowane jest przez $ruby mi-
krometryczne (tansze rozwigzania do-
stepne na rynku maja mniejsza precyzje
regulacji przez uzycie mniej doktad-
nych $rub), pozwalajac na uzyskanie
precyzyjnego pokrycia i eliminacje tak
zwanego offsetu.

Montaz komponentéw SMD

Miniaturyzacja komponentéw oraz
ciagle pojawianie si¢ na rynku nowych
typéw obudéw komponentdéw elek-
tronicznych stawia przed urzadzenia-
mi wymog zapewnienia duzej elastycz-
nosci. Jednoczesnie produkcja prototy-
powa i maloseryjna charakteryzuje si¢
czestymi zmianami rodzaju montowa-
nych produktow, dlatego tez manipula-
tory i automaty montazowe do takich za-
stosowan powinny charakteryzowac sie¢
elastycznoscia, tatwoscia przezbrojenia
i przeprogramowania.
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Niemiecka firma Fritsch to $wiato-
wy pionier w produkcji manipulatorow
i konstruktor pierwszego manipulato-
ra na $wiecie. Na rynku znana jest takze
z automatéw do montazu powierzchnio-
wego SMD. W jej ofercie znalez¢ mozna
urzgdzenia przeznaczone do zastosowan
od prototypowych do $rednioseryjnych.

Manipulator Fritsch SM902 profes-
sional jest urzadzeniem potautomatycz-
nym. Dziatanie manipulatora jest wspo-
magane przez oprogramowanie kompu-
tera, dzigki czemu przeprowadzana jest
kontrola poprawnos¢ pobrania kompo-
nentu, a za pomocg mechanicznego ra-
mienia urzadzenie wskazuje i kontroluje
poprawnos¢ polozenia komponentu na
plytce. Manipulator moze réwniez zo-
sta¢ wyposazony w dozownik pasty lub
kleju. Urzadzenie umozliwia po-
bieranie komponentéw z opa-
kowan, takich iy

jak tasmy, li- _

stwy, tacki, 3 =
jak réwniez P
komponenty roz- ‘
sypane luzem w po-

dajniku typu karuzela.

Inng wersja manipulatora jest
urzadzenie MP904. Dzieki mo-
dulowi Fine-Pitch, oprécz ukla-
dania standardowych kompo-
nentéw SMD, mozna réwniez
precyzyjnie uklada¢ elementy
typu Fine-Pitch: BGA, QFN, QFP
itp. Kamera patrzaca w gore na
komponent i w dot na plytke daje J
mozliwos¢ precyzyjnego centro-
wania elementow przy uzyciu
$rub mikrometrycznych.

Producenci chcacy przeprowadzaé
montaz zar6wno prototypowy, ale row-

niez malo- i $rednioseryjny powinni
rozwazy¢ zakup automatu montazowe-
go, ktory pozwoli na szybkie przezbraja-
nie i programowanie. Taka funkcjonal-
nos$¢ ma automat Fritsch placeALL 510.
Jest to urzadzenie jednoglowicowe o wy-
dajnosci do 4 tys. komponentéw na go-
dzine, mogace obstuzy¢ do 200 kompo-
nentéw w tasmach szerokosci 8 mm przy
jednym uzbrojeniu. Niewatpliwa zaleta
urzadzenia jest mozliwo$¢ pobierania
i ukladania komponentéw rozsypanych
luzem. Automat ma dwa systemy cen-
trowania elementow, pierwszy to centro-
wanie laserem w locie, drugi to centro-
wanie wizyjne dla komponentow typu
Fine-Pitch. Doktadnos¢ ktadzenia kom-
ponentéw to +40 pm w 3. Ponadto glo-
wica automatu moze zosta¢ wyposazona
w dozownik pasty lutowniczej lub kleju,
co w polaczeniu z bibliotekami elemen-
tow umozliwia automatyczne dozowa-
nie kleju lub pasty tuz przed nalozeniem
komponentéw SMD. Intuicyjne oprogra-
mowanie oraz baza komponentéw po-
zwalaja na szybkie przygotowanie pro-
gramu z dowolnego pliku CAD.

Lutowanie rozptywowe

Dobry piec lutowniczy charaktery-
zuje sie stabilnym profilem temperatu-
rowym nawet przy duzym obciazeniu.
Przy produkcji prototypowej dobrym
wyborem moze by¢ piec szufladkowy.

Fot. 4. Automat Fritsch placeALL 510



Fot. 5. Wnetrze automatu placeALL 510

W przypadku produkeji mato- i $red-
nioseryjnej lepsze efekty uzyska sig,
stosujac piec tunelowy. Liczba stref
i ich dtugos¢ to gléwne cechy pieca
tunelowego, ktére pozwalaja na pre-
cyzyjne ustawienie profilu i zwigksze-
nie wydajnosci. Z drugiej strony dtu-
gi piec potrzebuje wiecej miejsca, kto-
re czesto jest ograniczone.

Firma Fritsch posiada w ofercie dwa
typy piecow lutowniczych. Piec Fritsch
250 to urzadzenie szufladowe o mocy
do 3,5 kW, pozwalajace na lu-
towanie plytek
o wymiarach do
350%250 mm.
Mate gabary-
ty i waga (21
kg) powodu-
ja, ze urzadze-
nie doskonale na-
daje si¢ do zasto-
sowan laborato-
ryjnych, a duza
moc pozwala na
lutowanie nawet skom-
plikowanych produktow.

Drugi typ urzadzenia
w ofercie firmy Fritsch to piec tunelowy 551.10. Cztery stre-
fy grzewcze — gora i dot sterowane niezaleznie, tacznie osiem
niezaleznych modutéw - plus jedna strefa chtodzenia. Piec
jest wyposazony w transporter siatkowy, ktéry umozliwia
jednoczesne lutowanie ptytek o réznych gabarytach. Druga
mozliwo$cia wyposazenia jest transporter tancuchowo-pi-
nowy, doskonale sprawdzajacy si¢ w lutowaniu ptytek dwu-
stronnych. Duza moc pieca (do 12 kW), niewielkie gabaryty
(2010x790x55 mm) oraz tatwa obstuga poprzez panel doty-
kowy powoduja, ze piec doskonale nadaje sie¢ do produkcji od
prototypowej do $rednioseryjne;.

Dawid Kopiriski, PB Technik

Fot. 6. Piec szuflad-
kowy Frtisch 250

Fot. 7. Piec tunelowy
Fritsch 551.10
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Jakos¢ i precyzja w SMT

Piece do lutowania

» od 4 do 9 stref grzewczych ([ niezaleznie géra/daét )
» transporter lafcuchowy lub siatkowy

Manipulatory

» manuaine, polautomatyczne oraz modul Fine Pitch
» rozne typy podajnikéw

Automaty
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