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Wybieramy urzadzenia
- produkcyjne

Jakos¢ wyrobow, a przede wszystkim wydajnosci
procesow, w gtownej mierze zalezna jest od tech-
nicznych mozliwosci maszyn i urzadzen wykorzy-
stywanych w produkciji. Wybor maszyn produk-
cyjnych badz serwisowych w realiach gospodarki
przedsiebiorstwa determinowany jest nie tylko
poprzez walory uzytkowe sprzetu, ale w znacznej
mierze stosunkiem jakosci i wydajnosci do ceny.

Mirae MX400 olejne aspekty rozwazane przy
Kzakupie urzadzen produkceyj-

nych to serwis, gwarancje,
dostepnos¢ urzadzen, historia marki,
a takze bardzo wazne - dostepne rodza-
je finansowania zakupu. Dlatego przed
osobami decydujacymi o zakupach
postawione jest trudne zadanie lacza-
ce wybory technologiczne, finansowe
i logistyczne w zawile réwnanie.

Jakich urzadzen

potrzebujemy?
| Konfigurowanie linii do montazu ele-
b mentéw SMT zacznijmy od wyboru au-
tomatu Pick&Place. Zwré¢my uwage na
t= e produkty firmy Mirae. Jest to koreariska

firma z kilkudziesiecioletnig historig pro-
dukcji urzadzen dla przemystu elektro-
nicznego - gléwnie automatéw montazo-
wych. Produkowane przez nig urzadzenia
serii MX sa jednym z najczesciej wy-
bieranych rozwigzan na wymagajacych
rynkach azjatyckich i USA. Producent
moze szczyci¢ sie funkcjonujacymi in-
stalacjami nawet 100 linii montazowych
w jednym przedsigbiorstwie — w polskich
realiach sg to wartosci trudne do wyobra-
zenia. Mirae coraz silniej jest widoczne
takze na rynkach europejskich, w tym
oczywiscie w Polsce. Wszystkie mode-
le charakteryzuja si¢ wysoka precyzja
montazu, mozliwo$ciag montowania
komponentéw o réznych wielkos-
ciach i ksztaltach (takze nieregular-
nych), duza wydajnosciag oraz fatwym
w obstudze, uniwersalnym oprogramo-
waniem. Maksymalna liczba komponen-
tow, jakie mogg by¢ zamontowane w cig-
gu godziny, wynosi nawet ponad 120 tys.
(zgodnie z IPC-9850).
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Komponenty rozpoznawane sg dzie-
ki zaawansowanemu ukladowi geo-
metrycznego dopasowywania wzorca
GPM (Geometric Pattern Matching).
Dokladno$¢ pozycjonowania zapew-
niaja odpowiednie uktady optyczne.
Glowica porusza si¢ na ruchomej suw-
nicy z wykorzystaniem systemu silni-
kéw liniowych, w dwoch prostopadtych
wzgledem siebie kierunkach, atakze
pionowo iz obrotem. Jednocze$nie pra-
cuje kilka lub nawet kilkanascie glowic.
Z pewnoscig Mirae dostarcza urzadze-
nia, ktore nalezy rozwazy¢, wybierajac
automat montazowy. Dla mniej wyma-
gajacych linii produkcyjnych, jako au-
tomaty montazowe mozna poleci¢ roz-
wigzania znanej w Polsce amerykanskiej
firmy APS - osiggaja one wydajnosci do
4800 cph i wyposazone s3 w nowoczesne
technologie pozycjonujace elementy.

Linie produkcyjng nalezy wyposazy¢
tez w drukarke szablonowg. W naszej
ofercie dostepna jest bardzo szeroka
gama popularnych drukarek APS oferta
od ekonomicznych recznych do automa-
tycznych, samopoziomujacych, a takze
pracujace w linii, wysoko wydajne auto-
maty drukujgce SJ Inno Tech. Momentem
w znacznej mierze decydujacym o jakosci
produkciji jest prawidtowe polutowanie
ulozonych elementéw. Do wypelnienia
tego zadania wykorzystywane sa piece
przeplywowe. Renex dostarcza i instalu-
je piece firm APS/Novastar i Actheon, w
ofercie znajduje sie wiec kilkanascie ro-
dzajoéw piecéw od malych nastotowych,
az po wielostrefowe konstrukcje zesta-
wiane wlini¢ z innymi urzadzeniami.
Wszystkie piece moga by¢ wykorzysty-
wane do lutowania w ostonie azotu.



Bardzo czesto aplikacje przygotowywa-
ne sg w technologii mieszanej SMT i THT.
W takiej sytuacji nalezy postuzy¢ si¢ urza-
dzeniem lutujacym selektywnie elementy
SMD. Urzadzeniem, ktére stuzy temu ce-
lowi, jest agregat do lutowania selektyw-
nego na fali firmy EBSO (kilka modeli).
W odréznieniu od klasycznego lutowa-
nia na fali, gdzie réwnoczesnie pokrywa
sie cyna duza cze$¢ powierzchni ptytki,
w tym urzadzeniu mozna pokrywac lu-
towiem wybrane niewielkie fragmenty,
a nawet pojedyncze punkty lutownicze.
Lutowie kierowane jest do miejsca luto-
wania przez wymienne dysze o dostoso-
wanych ksztaltach. Lutowanie odbywa sie
w atmosferze azotu. Komponenty moga
by¢ umieszczane na plytkach zarow-
no metoda montazu przewlekanego, jak
i montowane powierzchniowo.

Mimo dominacji SMT, wiele komponen-
tow nadal montowanych jest w technologii
przewlekanej. Do lutowania przemystowe-
go plytek obsadzanych komponentami lub
wykonywanymi w technologii mieszanej
firma APS/Novastar proponuje kilka mo-
deli agregatow lutowniczych. Kazdy z nich
moze pracowa¢ w warunkach produkeji
bezotowiowej.

Czesto zachodzi konieczno$¢ wyluto-
wania z plytki drukowanej, z gesto roz-
mieszczonymi elementami, niesprawne-
go komponentu o duzej liczbie koncowek.
Odwrotna sytuacja ma miejsce np. w la-
boratoriach, gdzie montuje si¢ prototypo-
we uklady. W tych przypadkach zwykle
stacje lutowniczo-naprawcze nie zdaja
egzaminu.

Uzywane tam raczki lutownicze sg
zbyt malo precyzyjne, szczegdlnie wte-
dy, gdy trzeba z bardzo duzg dokladnos-
cig wlutowaé element o wielu koncéw-
kach. Konieczny staje si¢ wtedy system
bardzo precyzyjnego pozycjonowania
ilutowania wedtug zaprogramowanych
profili. Problem ten rozwiazuja urzadze-
nia Summit firmy V] Electronix, ktére
stanowia standard przemystowy dla prac
z BGA, a producenci urzadzen (np. niemal

wszyscy wytworcy notebookéw) opraco-
wujg profile montazu/demontazu w opar-
ciu o prace z urzgdzeniami V] Electronix.
Summit umozliwiaja naprawy do 100 pty-
tek dziennie.

Kontrola montazu

Sprawdzenie jakosci montazu nabiera
szczegolnego znaczenia dla wspolczes-
nych uktadow elektronicznych, w ktérych
na bardzo malej powierzchni umiesz-
czonych jest wiele miniaturowych ele-
mentéw, majacych czesto po kilkaset
koncowek. Bardzo korzystnym rozwigza-
niem bedzie skorzystanie z najnowszego
rozwigzania znacznie przewyzszajacego
mozliwo$ci mikroskopdw. Bedzie to urza-
dzenie Magnus dunskiej firmy Tagarno.
Zapewnia ono obserwacje w rozdzielczo-
$ci HD i trybie rzeczywistym.

Jednakze sprawdzanie punktow lutow-
niczych nawet z wykorzystaniem zaawan-
sowanych urzadzen optycznych nie zawsze
daje pozytywne rezultaty. Nie wszystkie
punkty na gesto upakowanej plytce sa
w caloéci widoczne, nie mozna obser-
wowac¢ wnetrza zastyglej kropli lutowia,
a zwykle niemozliwe jest sprawdzenie po-
faczen lutowniczych BGA. W takich przy-
padkach stosuje si¢ promienie Roentgena,
ktore przenikaja do wnetrza lutowanego
polaczenia. Bardzo dobrymi wlasciwos-
ciami uzytkowymi charakteryzujg sie
urzadzenia firmy V] Electronix — majg-
cej wieloletnie do$wiadczenie w budowie
urzadzen do kontroli rentgenowskiej.
Jest to rozwigzanie szczegélnie polecane
do uktadéw montowanych w technologii
BGA i uBGA.

Inne wazne elementy zestawu

Oczywiscie konstruowanie linii mon-
tazowej wymaga korzystania z wielu
elementow zestawiajacych poszczegdlne
urzadzenia sktadowe w linie, tj. stacje za-
tadowcze i wytadowcze, podajniki, zmie-
niarki szpul, bank feedery, transportery,
wozki, stojaki. Zwiekszeniu wydajnosci,
jakos$ci oraz zmniejszeniu kosztéw pro-

Piec strefowy
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Manipulator APS MPP21

dukgji stuzy¢ z kolei beda urzadzenia do
inspekcji komponentéw i pasty lutowni-
czej — tu mozna poleci¢ produkty firm
Nexscien i ASC International.

Powyzsze opisy urzadzen pozwala-
ja pozna¢ jedynie pokrotce mozliwosci
i celowos¢ posiadania poszczegélnych
elementéw produkcyjnych. Nawet jednak
doskonata znajomos¢ specyfikacji tech-
nicznej i kart katalogowych nie moze sta-
nowi¢ decydujacej przestanki do wyboru
konkretnych urzadzen. Tak wazne decy-
zje nalezy oprze¢ o poréwnania maszyn
w rzeczywistych warunkach produkcyj-
nych (demo-room dystrybutora, wizyta na
hali produkcyjnej), po poznaniu jakosci
serwisu gwarancyjnego i pogwarancyjne-
go, warunkow gwarancji itp.

Réwnie wazne mogg okazac si¢ mozli-
wosci finansowania zakupdéw tj. dystry-
butorska oferta leasingowa, kredytowa,
a obecnie réwniez przygotowanie do
wsparcia procesow refundacji zakupu ze
srodkéw Unii Europejskiej. Nie do przece-
niania jest wiedza dystrybutora i zdolno$ci
do szybkiej reakcji serwisowej. Pomyslmy
réwniez o szkoleniach — zawsze najwaz-
niejsi bedg ludzie obslugujacy maszyny.
To od ich umiejetnosci zalezy najwiecej.
Zachecamy do zadawania pytan i kontak-
tu z inzynierami projektujacymi rozwia-
zania sprzetowe.
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