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Schnelles Loten von Bauelementen
auf 3D-Schaltungstrager

Eine Montagezelle wurde entwickelt, um auf spritzgegossenen Schaltungstragern zu
dosieren, zu bestlcken und zu I6ten. Fir eine schnelle und genaue Dosierung

der Lotpaste sorgt ein Spindeldosierer oder ein Jet-Ventil. Das Loten erfolgt mit einem
Diodenlaser, wobei der Fokus Uber die Dauer des Lotprozesses verandert wird.

JOERG NIEMEIER

eue Anwendungsfelder beim Einsatz
von Hochtemperaturthermoplasten

ermoglichen der Elektronikindustrie
enorme technische Rationalisierungspoten-
ziale durch spritzgegossene Schaltungstrager
(Molded Interconnect Devices, MID). Dabei
werden strukturierte Metallisierungen mit
integrierter Leiterbildstruktur erzeugt, die
umweltvertraglicher als herkémmliche Lei-
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terplatten sind und diese sinnvoll erganzen
kénnen. Der entscheidende Vorteil von MID
im Vergleich zu konventioneller Elektronik
besteht in der dreidimensionalen Gestal-
tungsfreiheit. Um dieses auch fiir die Plat-
zierung der Bauelemente zu nutzen, hat der
Berliner Lotspezialist ATN Automatisie-
rungstechnik Niemeier GmbH im Rahmen
des Technologie-Programms ZIM (Zentrales
Innovationsprogramm Mittelstand) eine
Montagezelle entwickelt, um auf 3D-MID zu
dosieren, zu bestiicken und zu I6ten.

Als wesentliche Einsatzgebiete fiir die

Bild 1: Das Loten mit
dem Diodenlaser iiber-

nimmt der Roboter.

Bild: ATN

MID-Technik gelten derzeit die Automobil-
elektronik und die Telekommunikation.
Aber auch bei Computern, Hausgeriten oder
der Medizintechnik konnen sich Anwen-
dungsfelder ergeben. Die Markterwartungen
liegen derzeit bei einem jihrlichen Wachs-
tum in H6he von etwa 20%.

In dem Projekt wurden die Komponenten
in die Fertigungseinheit der Basiszelle Vario
integriert und so eine autarke Anlage entwi-
ckelt, die alle Arbeitsgénge reproduzierbar
und in hoher Qualitat bei kurzen Taktzeiten
ermoglicht. Je nach Anforderung kommen
zur Dosierung der Lotpaste Spindeldosierer
oder Jet-Ventile von Musashi zum Einsatz.

Basierend auf einem 6-Achs-Roboter glie-
dert sich die Montagezelle in folgende Mo-
dule:

» Basiszelle Vario,

» 6-Achs-Roboter,

» Transfersystem,

» Dosiersystem (Spindeldosierer oder Jet-
Ventil),

» Bestiickkopf mit mechanischer Zentrie-
rung,

» Diodenlaser mit Einzel- oder Doppeloptik
und

» Bedienung tiber die Steuerung Win-Con-
trol.

Der Spindeldosierer arbeitet mit einer
Dosiernadel und kann auch in Vertiefungen
oder unmittelbar an der Gehausekante do-
sieren. Das Jet-Ventil bietet minimale Pro-
zesszeiten und hohe Dosiergenauigkeit. Die
Paste wird mit gleichmaf8igem Druck in die
Dosierkammer gedriickt. Dort beschleunigt
ein beweglicher Kolben die Paste und schleu-
dert sie durch die Diise auf das Substrat,
dhnlich wie bei einem Tintenstrahldrucker.
Dabei kann der Arbeitsabstand einige Mil-
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Bild 2: Die Basiszelle mit 6-Achs- |
Roboter wurde mit Dosiersystem,
Bestiickkopf und Diodenlaser erweitert.

ild: ATN

Bild 3: Das Dosieren der Lotpaste erfolgt an
geneigten Flachen.

Bild 4: Mit dem Jet-Ventil
werden kurze Prozesszeiten
erreicht.

limeter betragen. Da
ohne Dosiernadel gear-
beitet wird, ist der Prozess
robust gegeniiber Hohentoleran-
zen. Die dosierte Menge wird einzig
und allein iiber die Dosierkammer, den a
mechanisch einzustellenden Kolbenhub und
die Anzahl der zu dosierenden Dots definiert ~ wird die Lotpaste vorgewédrmt und ausge-
und ist somit prézise und reproduzierbar. trocknet. Danach wird der Arbeitsabstand
Das Bestiicken der Bauteile {ibernimmt  reduziert, sodass der Fokus auf das Pad kon-
ein Vakuumgreifer, die Ausrichtung der Bau-  zentriert ist und die Leistung gesteigert wird,
teile ein mechanischer Zentriergreifer. Auf-  bis die Lotpaste aufschmilzt.
grund der Toleranzen der SMD-Bauteile hat Die Bedienung der Maschinen erfolgt
es sich bei der Bauteilaufnahme und -ablage  iiber die Steuerung Win-Control. Uber sie
als vorteilhaft erwiesen, die Z-Bewegung werden Programme verwaltet und editiert.
vom Roboter zu entkoppeln, um eine Nach- ~ Weiterhin wird zum Einrichten die Periphe-
giebigkeit zu erreichen. Dazu wird die Saug-  rie tiber digitale IOs angesteuert. Die Bewe-
pipette in einer Bohrung gefithrt und gegen  gungen werden in der Programmierumge-
eine Feder gedriickt. bung des Roboters programmiert. Dieses
Das Loten erfolgt mittels Diodenlaser.  erfolgt tiber eine eigens entwickelte graphi-
Dabei ist die Fokussierung entscheidend fir ~ sche Programmierschnittstelle. Dariiber
den Lotprozess ist. Ist der Fokus zu grofund ~ konnen die Bearbeitungspositionen iiber
ragt iiber das Pad hinaus, so wird das Subs- ~ Kamerabild und Maus-Klick definiert wer-
trat verbrannt. Ist der Fokus zu klein, lauft ~ den. Die Daten werden in die ASCII-Pro-
die Lotpaste breit und die Randbereiche = gramm-Datei des Roboters umgewandelt.
schmelzen nicht auf. Das Problem wurde
dadurch gelost, dass der der Fokus iiber die
Dauer des Lotprozesses verdndert wird. Mit
einem defokussierten Strahl (Arbeitsabstand
etwa 60 mm) und mit geringer Laserleistung
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