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Nowoczesne systemy
zarzadzania I magazynowania
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dla komponentéw SMD

Technologia montazu powierzchniowego SMT dzieki mozliwosci petnej auto-
matyzacji, fatwosc i elastycznosc¢ procesu produkcji pozwala na maksymaliza-
cje korzysci ekonomicznych i jakosciowych dla producentow elektroniki. Chec
uzyskania jak najwiekszej wydajnosci linii produkcyjnych oraz wysokie wymaga-
nia techniczne stawiane gotowym urzgdzeniom powodujg, ze producenci muszg
jak najlepiej optymalizowac proces SMT. Jednym z wazniejszych wymogow jest
zapewnienie optymalnych warunkow przechowywania wrazliwych komponentow
SMD oraz odpowiednie zarzgdzanie magazynem tak, aby przestoje linii produk-
cyjnych byty jak najkrotsze.

a rynku sa dostgpne dedykowa-
N ne rozwiazania pozwalajace na

eliminacje wiekszosci proble-
mow wiazacych si¢ z przechowywaniem
podzespotow.

Pierwszym istotnym problemem w ma-
gazynowaniu podzespoldéw jest wptyw
wilgoci zawartej w powietrzu. O nega-
tywnych skutkach oddziatywania tego
czynnika nikogo nie trzeba przekony-
wa¢. Obudowy komponentéw SMD sg
podatne na absorpcje wilgoci z otacza-
jacego je powietrza. W wyniku dyfuzji
wilgo¢ wnika w strukture elementow,
gromadzac si¢ w ich wnetrzu. Podczas
procesu lutowania rozptywowego, pod
wplywem wzrostu temperatury, zmaga-
zynowana wilgo¢ gwaltownie zwigksza
swoja objetos¢, powodujac mikropek-
nigcia. Problemem jest tez postgpujaca
korozja i inne uszkodzenia, gdyz sg one
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niewidoczne dla standardowych syste-
moéw inspekeji. Negatywny wplyw wil-
goci jest tym wiekszy, im wyzsza tem-
perature osiagaja komponenty podczas
lutowania. W zawiazku z powyzszym
technologia bezolowiowa czyni monto-
wane elementy jeszcze bardziej narazo-
nymi na defekty tego typu.

W zaleznosci od typu i materiatéw
uzytych podczas produkcji obudowy,
komponenty sa w réoznym stopniu po-
datne na absorpcje wilgoci oraz na
uszkodzenia podczas lutowania rozply-
wowego. Poziomy wrazliwosci na wilgo¢
komponentéw MSD (Moisture Sensitive
Devices) zostaly okre$lone w normie
IPC/JEDEC J-STD-020D.1. Jak pokaza-
no w tabeli 1, komponenty majg okreslo-
ny przez producenta poziom wrazliwo-
$ci na wilgo¢ i co za tym idzie przypisa-
ny maksymalny czas, przez ktory mogg

przebywac poza srodowiskiem suchym
(<5% RH). Wymusza to na producentach
kontrole czasu spedzanego przez dany
komponent poza suchym opakowaniem
prozniowym lub szafa klimatyczna.

Rozwigzania firmy Essegi

Na rynku dostepne sa rozne syste-
my przeznaczone do przechowywania
komponentéw MSD, od najprostszych
opakowan prézniowych (dry bag) po
zaawansowane szafy klimatyczne.
Oméwienie charakterystycznych funk-
cjonalnosci tych produktéow warto do-
kona¢ na przyktadzie sprzetu produko-
wanego przez wloska firme Essegi, kto-
ra specjalizuje sie¢ w produkcji nowo-
czesnych rozwigzan magazynowych do
przechowywania wrazliwych kompo-
nentow. Urzadzenia te oprocz utrzymy-
wania i kontroli wilgoci na wymaganie



niskim poziomie (<5% RH) automatycz-
nie zliczaja i kontroluja czas przez ktory
komponenty wrazliwe znajduja si¢ poza
magazynem. Czas ten jest poréwnywa-
ny z wartosciami dopuszczalnymi. Gdy
limit czasu zostanie przekroczony urza-
dzenie komunikuje to oraz blokuje dane
opakowanie z komponentami przed uzy-
ciem w produkcji.

Opakowania z elementami sa umiesz-
czane w specjalnych kasetach, w kto-
rych sa pobierane oraz podawane auto-
matycznie przez urzadzenie. Dzigki za-
stosowaniu kaset w magazynie mozna
przechowywac wszystkie rodzaje opa-
kowan, ktore sie w nich mieszcza, a wiec
rolki, tacki JEDEC, worki, koncéwki
tasm. Operacja zatadunku/roztadunku
odbywa sie przez specjalne okienko zlo-
kalizowane na froncie maszyny, dzieki
czemu istnieje mozliwos¢ jednoczesnego
podania lub pobrania do 27 kaset z rol-
kami na tas§my szerokosci 8 mm. Takie
rozwigzanie powoduje, ze podczas zata-
dunku/roztadunki wptyw wilgoci z ze-
wnatrz na wewnetrzna atmosfere maga-
zynu jest minimalny.

Kazde opakowanie umieszczone
w magazynie jest opatrzone kodem kre-
skowym, ktéry maszyna automatycz-
nie skanuje. Oprogramowanie zawiera
baze danych o komponentach. Prze-
chowywane sa tam informacje o typie
magazynowanych komponentow, liczbie
w danym opakowaniu, stopniu wrazli-
wosci na MSD itd.

Dzigki automatycznemu przypisywa-
niu pierwszego wolnego miejsca w ma-
gazynie do wprowadzanego opakowa-
nia komponentéw, wyeliminowany zo-
stal problem istnienia pustych przestrze-
ni magazynowych wystepujacy w stan-
dardowych magazynach. Pozwala to
na redukcj¢ potrzebnego miejsca o oko-
fo 70% w stosunku do standardowych
rozwigzan.
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Rys. 1. Wewnetrzne rozwarstwienie kom-
ponentu pod wptywem wilgoci i wysokiej
temperatury
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Potaczenie magazynu z automa-
tem Pick & Place lub innym zewnegtrz-
nym systemem produkcyjnym pozwala
na automatyczne przestanie informacji
o aktualnie potrzebnych komponentach
i ich ilosci oraz podanie ich przez urza-
dzenie. Dzieki temu zaladunek i rozta-
dunek magazynu nie zabiera czasu ope-
ratora oraz eliminuje mozliwo$¢ pobra-
nia btednego opakowania. Ponadto baza
danych o komponentach pozwala na bie-
zacy kontrole stanéw magazynowych.
Oprogramowanie firmy ESSEGI sygna-
lizuje, gdy ilos¢ ktoregos ze zmagazyno-
wanych elementéw spada ponizej okre-
$lonego poziomu, co pozwala na przy-
gotowanie zakupow. Powyzsze cechy po-
zwalajg na redukcje czasu przestojow li-
nii produkcyjnej SMT nawet o 80%.

Skrocenie przestojow przeklada si¢ na
znaczne zwickszenie wydajnosci, co daje
wymierne oszczednosci. Przy za-
fozeniu potgodzinnego przestoju A
linii produkcyjnej w ciagu jed-
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Rys. 2. System magazynowy ESSEGI
ACS2000
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Rys. 3. Kaseta na rolke (lub inny rodzaj opakowania) oraz
zdjecie wnetrza systemu magazynowego, gdzie kaseta jest
ukfadana automatycznie wewnatrz szafy

Tabela 1. Poziomy wrazliwosci na wilgo¢ wedtug

PC/JEDEC J-STD-020D.1
Parametry
Poziom Czas Warunki na produkgji

1 Nieograniczony <30°C/85% RH
2 1 rok
2a 4 tygodnie

168 godzin
4 72 godziny <30°C/60% RH

48 godzin
5a 24 godziny

Czas podany

6 na etykiecie

nej zmiany, spowodowanego brakiem
potrzebnych materialow, kosztu godzin-
nego przestoju linii na poziomie 1 tys.
zlotych oraz 240 dni roboczych w ciagu
roku, oszczednosci zwigzane z zastoso-
waniem systemu ESSEGI to blisko 100
tys. ztotych rocznie. Powyzsze kalkula-
cje nie uwzgledniaja oszczgdnos$ci zwia-
zanych z redukcja niezbednego miejsca
magazynowego oraz skroceniem czasu
pracy operatora.

Mozliwo$¢ potaczenie wielu urzadzen
w jeden system pozwala otrzymac¢ ma-
gazyn o pojemnosci przystosowanej do
potrzeb produkcji. Magazyny sa dostep-
ne w dwoch wersjach w pelni automa-
tycznych ACS2000 (pojemnos¢ do 2059
tasm 8 mm) i ACS1100 (pojemnos¢ do
1100 tasm 8 mm) oraz dwoch w posta-
ci szaf z potkami ACS500 oraz ACS400.
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