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Wybieramy urz dzenia 
produkcyjne

Jako ! wyrobów, a przede wszystkim wydajno ci 

procesów, w g"ównej mierze zale#na jest od tech-

nicznych mo#liwo ci maszyn i urz$dze% wykorzy-

stywanych w produkcji. Wybór maszyn produk-

cyjnych b$d& serwisowych w realiach gospodarki 

przedsi'biorstwa determinowany jest nie tylko 

poprzez walory u#ytkowe sprz'tu, ale w znacznej 

mierze stosunkiem jako ci i wydajno ci do ceny. 

K
olejne aspekty rozważane przy 

zakupie urządzeń produkcyj-

nych to serwis, gwarancje, 

dostępność urządzeń, historia marki, 

a także bardzo ważne – dostępne rodza-

je � nansowania zakupu. Dlatego przed 

osobami decydującymi o zakupach 

postawione jest trudne zadanie łączą-

ce wybory technologiczne, � nansowe 

i logistyczne w zawiłe równanie.

JakJakichich ur urz dz dze!ze!  
potpotrzerzebujbujemyemy??

Kon� gurowanie linii do montażu ele-

mentów SMT zacznijmy od wyboru au-

tomatu Pick&Place. Zwróćmy uwagę na 

produkty � rmy Mirae. Jest to koreańska 

� rma z kilkudziesięcioletnią historią pro-

dukcji urządzeń dla przemysłu elektro-

nicznego – głównie automatów montażo-

wych. Produkowane przez nią urządzenia 

serii MX są jednym z najczęściej wy-

bieranych rozwiązań na wymagających 

rynkach azjatyckich i USA. Producent 

może szczycić się funkcjonującymi in-

stalacjami nawet 100 linii montażowych 

w jednym przedsiębiorstwie – w polskich 

realiach są to wartości trudne do wyobra-

żenia. Mirae coraz silniej jest widoczne 

także na rynkach europejskich, w tym 

oczywiście w Polsce. Wszystkie mode-

le charakteryzują się wysoką precyzją 

montażu, możliwością montowania 

komponentów o różnych wielkoś-

ciach i kształtach (także nieregular-

nych), dużą wydajnością oraz łatwym 

w obsłudze, uniwersalnym oprogramo-

waniem. Maksymalna liczba komponen-

tów, jakie mogą być zamontowane w cią-

gu godziny, wynosi nawet ponad 120 tys. 

(zgodnie z IPC-9850).

Komponenty rozpoznawane są dzię-

ki zaawansowanemu układowi geo-

metrycznego dopasowywania wzorca 

GPM (Geometric Pattern Matching). 

Dokładność pozycjonowania zapew-

niają odpowiednie układy optyczne. 

Głowica porusza się na ruchomej suw-

nicy z wykorzystaniem systemu silni-

ków liniowych, w dwóch prostopadłych 

względem siebie kierunkach, a także 

pionowo i z obrotem. Jednocześnie pra-

cuje kilka lub nawet kilkanaście głowic.

Z pewnością Mirae dostarcza urządze-

nia, które należy rozważyć, wybierając 

automat montażowy. Dla mniej wyma-

gających linii produkcyjnych, jako au-

tomaty montażowe można polecić roz-

wiązania znanej w Polsce amerykańskiej 

� rmy APS – osiągają one wydajności do 

4800 cph i wyposażone są w nowoczesne 

technologie pozycjonujące elementy.

Linię produkcyjną należy wyposażyć 

też w drukarkę szablonową. W naszej 

ofercie dostępna jest bardzo szeroka 

gama popularnych drukarek APS oferta 

od ekonomicznych ręcznych do automa-

tycznych, samopoziomujących, a także 

pracujące w linii, wysoko wydajne auto-

maty drukujące SJ Inno Tech. Momentem 

w znacznej mierze decydującym o jakości 

produkcji jest prawidłowe polutowanie 

ułożonych elementów. Do wypełnienia 

tego zadania wykorzystywane są piece 

przepływowe. Renex dostarcza i instalu-

je piece � rm APS/Novastar i Actheon, w 

ofercie znajduje się więc kilkanaście ro-

dzajów pieców od małych nastołowych, 

aż po wielostrefowe konstrukcje zesta-

wiane w linię z innymi urządzeniami. 

Wszystkie piece mogą być wykorzysty-

wane do lutowania w osłonie azotu.

Mirae MX400
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Bardzo często aplikacje przygotowywa-

ne są w technologii mieszanej SMT i THT. 

W takiej sytuacji należy posłużyć się urzą-

dzeniem lutującym selektywnie elementy 

SMD. Urządzeniem, które służy temu ce-

lowi, jest agregat do lutowania selektyw-

nego na fali � rmy EBSO (kilka modeli). 

W odróżnieniu od klasycznego lutowa-

nia na fali, gdzie równocześnie pokrywa 

się cyną dużą część powierzchni płytki, 

w tym urządzeniu można pokrywać lu-

towiem wybrane niewielkie fragmenty, 

a nawet pojedyncze punkty lutownicze. 

Lutowie kierowane jest do miejsca luto-

wania przez wymienne dysze o dostoso-

wanych kształtach. Lutowanie odbywa się 

w atmosferze azotu. Komponenty mogą 

być umieszczane na płytkach zarów-

no metodą montażu przewlekanego, jak 

i montowane powierzchniowo.

Mimo dominacji SMT, wiele komponen-

tów nadal montowanych jest w technologii 

przewlekanej. Do lutowania przemysłowe-

go płytek obsadzanych komponentami lub 

wykonywanymi w technologii mieszanej 

� rma APS/Novastar proponuje kilka mo-

deli agregatów lutowniczych. Każdy z nich 

może pracować w warunkach produkcji 

bezołowiowej.

Często zachodzi konieczność wyluto-

wania z płytki drukowanej, z gęsto roz-

mieszczonymi elementami, niesprawne-

go komponentu o dużej liczbie końcówek. 

Odwrotna sytuacja ma miejsce np. w la-

boratoriach, gdzie montuje się prototypo-

we układy. W tych przypadkach zwykłe 

stacje lutowniczo-naprawcze nie zdają 

egzaminu.

Używane tam rączki lutownicze są 

zbyt mało precyzyjne, szczególnie wte-

dy, gdy trzeba z bardzo dużą dokładnoś-

cią wlutować element o wielu końców-

kach. Konieczny staje się wtedy system 

bardzo precyzyjnego pozycjonowania 

i lutowania według zaprogramowanych 

pro� li. Problem ten rozwiązują urządze-

nia Summit � rmy VJ Electronix, które 

stanowią standard przemysłowy dla prac 

z BGA, a producenci urządzeń (np. niemal 

wszyscy wytwórcy notebooków) opraco-

wują pro� le montażu/demontażu w opar-

ciu o pracę z urządzeniami VJ Electronix. 

Summit umożliwiają naprawy do 100 pły-

tek dziennie.

KonKontrotrola la monmonta"ta"uu
Sprawdzenie jakości montażu nabiera 

szczególnego znaczenia dla współczes-

nych układów elektronicznych, w których 

na bardzo małej powierzchni umiesz-

czonych jest wiele miniaturowych ele-

mentów, mających często po kilkaset 

końcówek. Bardzo korzystnym rozwiąza-

niem będzie skorzystanie z najnowszego 

rozwiązania znacznie przewyższającego 

możliwości mikroskopów. Będzie to urzą-

dzenie Magnus duńskiej � rmy Tagarno. 

Zapewnia ono obserwację w rozdzielczo-

ści HD i trybie rzeczywistym.

Jednakże sprawdzanie punktów lutow-

niczych nawet z wykorzystaniem zaawan-

sowanych urządzeń optycznych nie zawsze 

daje pozytywne rezultaty. Nie wszystkie 

punkty na gęsto upakowanej płytce są 

w całości widoczne, nie można obser-

wować wnętrza zastygłej kropli lutowia, 

a zwykle niemożliwe jest sprawdzenie po-

łączeń lutowniczych BGA. W takich przy-

padkach stosuje się promienie Roentgena, 

które przenikają do wnętrza lutowanego 

połączenia. Bardzo dobrymi właściwoś-

ciami użytkowymi charakteryzują się 

urządzenia � rmy VJ Electronix – mają-

cej wieloletnie doświadczenie w budowie 

urządzeń do kontroli rentgenowskiej. 

Jest to rozwiązanie szczególnie polecane 

do układów montowanych w technologii 

BGA i µBGA.

InnInne wae wa"ne"ne el elemenementy ty zeszestawtawuu
Oczywiście konstruowanie linii mon-

tażowej wymaga korzystania z wielu 

elementów zestawiających poszczególne 

urządzenia składowe w linię, tj. stacje za-

ładowcze i wyładowcze, podajniki, zmie-

niarki szpul, bank feedery, transportery, 

wózki, stojaki. Zwiększeniu wydajności, 

jakości oraz zmniejszeniu kosztów pro-

dukcji służyć z kolei będą urządzenia do 

inspekcji komponentów i pasty lutowni-

czej – tu można polecić produkty � rm 

Nexscien i ASC International.

Powyższe opisy urządzeń pozwala-

ją poznać jedynie pokrótce możliwości 

i celowość posiadania poszczególnych 

elementów produkcyjnych. Nawet jednak 

doskonała znajomość specy� kacji tech-

nicznej i kart katalogowych nie może sta-

nowić decydującej przesłanki do wyboru 

konkretnych urządzeń. Tak ważne decy-

zje należy oprzeć o porównania maszyn 

w rzeczywistych warunkach produkcyj-

nych (demo-room dystrybutora, wizyta na 

hali produkcyjnej), po poznaniu jakości 

serwisu gwarancyjnego i pogwarancyjne-

go, warunków gwarancji itp.

Równie ważne mogą okazać się możli-

wości � nansowania zakupów tj. dystry-

butorska oferta leasingowa, kredytowa, 

a obecnie również przygotowanie do 

wsparcia procesów refundacji zakupu ze 

środków Unii Europejskiej. Nie do przece-

niania jest wiedza dystrybutora i zdolności 

do szybkiej reakcji serwisowej. Pomyślmy 

również o szkoleniach – zawsze najważ-

niejsi będą ludzie obsługujący maszyny. 

To od ich umiejętności zależy najwięcej. 

Zachęcamy do zadawania pytań i kontak-

tu z inżynierami projektującymi rozwią-

zania sprzętowe.
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