AOI mit feststehender Kamera

und Software

Mit wachsendem Automatisie-
rungsgrad und gréfBeren Losen in
der  Leiterplattenbestiickung,
wiichst auch das Risiko fiir héhe-
re Ausschussquoten. Um das
drastisch zu reduzie-
ren, muss die Pro- |
duktion im laufenden
Prozess automatisch
gepriift werden.

So wurden von
der Priiftechnik
Schneider & Koch
GmbH (S&K), Bre-
men, in einer Viel-
zahl von Projekten
optische Losungen in
bestehende Prozesse
wie z.B. selektiven
Létanlagen, in wei-

terfithrenden  Pro-
zessschritten  oder |
Handlingsystemen

(Bandmodulen) inte-
griert. Der Vorteil
dieser Priifungen ist
die dirckte Eingriffs-
moglichkeit in den
Prozess.  Oftmals
werden solche Prii-
fungen erst viel spéter durchge-
fithrt, und dann sind Reparaturen
von Fehlern (ggf. auch Serienfeh-
lern) nur aufwendig und mit ho-
hen Kosten verbunden zu behe-
ben. Die Investition dieser inno-
vativen S&K Losung liegt weit
unter der eines klassischen AOI-

In der Forschungs- und Entwick-
lungsabteilung der KSG Leiter-
platten GmbH, Gornsdorf, wer-
den auch Projekte bearbeitet, die
sich noch nicht als Standard in der
Leiterplattentechnik herausgebil-
det haben. Das sind Themen wie
Miniaturisierung und enge Tole-
rierung des Platinendesigns, Opti-
mierung der Signalintegritit im
Hochfrequenzbereich, Erweite-
rung der thermischen Leistungs-
fahigkeit und grundsitzliche
Hochstromanforderungen.

KSG bietet seinen Kunden Be-
ratung unter thermischen Ge-
sichtspunkten beziiglich Sub-

Systems, da mit feststehenden
Kameras gearbeitet wird. Die
leistungsfihige Software der
AOI-Systeme insbesondere fiir
die Lotstellenkontrolle kommt

trotzdem zum Einsatz. Parame-

trierungsméglichkeiten  ange-
lehnt an die Forderungen aus der
[PC-Norm stehen somit zur Ver-
fligung.

I www.prueftechnik-sk.de

Entwdrmungskonzepte fiir die
Leiterplattentechnik

stratauswahl inklusive konstruk-
tiver Gestaltungsmdglichkeiten,
Vergleichsrechnungen fiir Ande-
rungen diverser Parameter und
Vorschlige zur Modifikation ei-
nes bestehenden Layouts und zur
Anordnung der »Wirmequellen«,
wenn dies aus thermischer Sicht
eine Verbesserung verspricht.

Ganz aktuelle Neuheiten aus
der F&E-Abteilung der KSG sind
das Prigen von Leiterstrukturen
sowie die Integration von Poly-
merelektronik in den Leiterplat-
tenaufbau.

v wwwksg.de

. LED-Angebot erweitert

wts-electronic components hat
durch die Hersteller Huey Jann

und Toyo LED sein Angebot an
optoelektronischen Bauelemen-

ten fiir die Anwender aus der In-
dustrie-Elektronik, Beleuch-
tungsindustrie und Automobilzu-
lieferer erheblich erweitert.

High Power LEDs von 1 W bis
100 W, Extra Bright LEDs, 7-Seg-
mentanzeigen oder Dual & Triple
Color LEDs gehdren ebenso zum

Licferspektrum wie verschiedene
SMD - Bauformen. Ergénzt wird
das Programm durch Photodio-
den, Transistoren, Infrarot LEDs
und Laserprodukten.

info@wts-electronic.de

. Verguss unter Vakuum

In der Automobilindustrie als
auch in der Elektro- und Elektro-
nikindustrie werden die Anforde-
rungen an die Bauteile und somit
auch an die verwendete Verguss-
masse immer anspruchsvoller,
Die alltdglichen Einfliisse durch
Feuchtigkeit und Hitze, sowie
Staub, Druck und Vibrationen
verkiirzen die Einsatzdauer eines
Bauteils erheblich. Diesen Fakto-
ren entgegenzuwirken stellt im-
mer neue Herausforderungen dar.

Vor diesem Hintergrund hat
das Expertenteam der Bartec Dis-
pensing Technology fiireinen bel-
gischen Transformatorenherstel-
ler eine vollautomatische Ferti-
gungslinie zum Deosieren unter
Vakuum konzipiert. Das Anforde-
rungsprofil lautet unter anderem
die Projektierung einer Misch-
und Dosieranlage, mittels der etli-
che Varianten von Transformato-
ren mit unterschiedlichen Prozes-
sanforderungen  luftblasenfrei
vergossen werden konnen. Um
dem Kunden eine 24h Produktion
zusichern zu kénnen, werden die
Bauteile auf 2 voneinander unab-
héngig funktionierenden Anlagen
vergossen.

Die Idee sind zwei Fertigungs-
linien, die von der Pallettierung
bis hin zur Entnahme der Bauteile
die Transformatoren automatisch
produzieren. Vergossen werden
die Bauteile unter Einsatz von Va-
kuum, Dieses Verfahren garan-
tiert dem Kunden ein optimales
und luftblasenfreies Vergusser-
gebnis und somit einen bestmdg-
lichen Schutz der Transformato-
ren vor Umwelteinfliissen.

Damit die Fertigungslinien
platzsparend eingesetzt konnen,
nutzen die beiden Produktionsli-
nien gemeinsam eine Vorheizsta-
tion sowie eine Aushértestation.

Die Bauteile aus den vorgela-
gerten Prozessen werden mittels
Werkstiicktrigern der Misch- und
Dosieranlage automatisch zuge-
fihrt. Ein Transportband befor-
dert die besetzten Werkstiicktra-
ger durch einen Vorheiztunnel zar
Kamerastation, in der der jeweili-
ge Bauteiltyp via Barcodescanner

identifiziert wird. Die in der Ka-
merastation ermittelten Informa-
tionen werden an die Misch- und
Dosieranlage libertragen und lei-
ten die nachfolgenden Prozess-
schritte automatisch ein. Die
Werkstiicktriger laufen mittels
Transportband in die Vakuum-
kammer ein. Diese dichtet sich
nach auflen unverziiglich ab und
beginnt automatisch mit dem
Evakuieren. Sobald das Vakuum-
niveau erreicht wird, startet der
Verguss der Bauteile. Der in der
Vakuumkammer  herrschende
Unterdruck ldsst das Vergussma-
terial in die Bauteilkomponente
flieBen und sorgt auch in den
kleinsten Hohlrdumen des Bau-
teils fiir ein gleichmé&Biges und
luftblasenfreies Vergussergebnis.
Nach Beendigung des Dosiervor-
gangs Offnet sich die Kammer-
schleuse und der Werkstiicktriager
wird ausgetaktet. Wihrend der
néchsten Prozessschritte werden
die Bauteile ausgehfrtet und ab-
gekiihlt, um dann durch den Be-
diener der Maschine entnommen
zu werden.

Eine sich neben der Ferti-
gungsanlage befindliche Materi-
alaufbereitung trégt dafiir Sorge,
dass das Vergussmaterial stets
aufbereitet fiir den Dosierprozess
zur Verfugung steht. Wahrend der
Aufbereitungsphase steht das
Vergussmaterial unter stindigem
Vakuum, um so vorab schon ein
luftblasenfreies Material zu ge-
wihrleisten.

Ein zusitzlicher, in die vollau-
tomatische Fertigungslinie inte-
grierter Handarbeitsplatz ermdg-
licht die fiir manche Bauteilvari-
anten notwendige manuelle Bear-
beitung nach dem Vergusspro-
ZESS.

Mittels der in der vollautoma-
tischen Fertigungslinie integrier-
ten Vakuumkammer kénnen die
Bauteile gegen erhebliche und
wechselhafte Bedingungen ge-
schiitzt und so eine lange Funkti-
onsdauer gewéhrleistet werden.

I www.bartec-dispensing.com
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