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Parallel oder KXL?

Flexibilitat beim Selektivloten fiir Baugruppen bis 1200 mm Lange

Folgt man weltweiten Trends in der mobilen Consumer-Elektronik, stellt man schnell fest, dass die Integ-
rationsdichte elektronischer Baugruppen immer mehr zunimmt. Leiterplatten werden durch diesen Trend
kleiner, flr die Fertigung andern sich haufig jedoch nur Grof3e und Anzahl der elektronischen Bauteile.

Parallel zu den mobilen Geraten gibt es Entwicklungen von sehr gro8en, hoch integrierten Baugruppen,

die in Schaltzentralen unserer vernetzten, digitalen Welt zum Einsatz kommen.
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Dieser Trend war es auch, der Ersa beim
Selektivloten veranlasst hat, in engem
Zusammenspiel mit Kunden, diese He-
rausforderungen anzunehmen. Um den
Geschaftspartnern zukiinftig industrielle
Losungen fiir die Hochleistungsfertigung
liefern zu konnen, wurde die Modellreihe
Versaflow 466 entwickelt.

Im Unterschied zur bisherigen Baureihe
Versaflow 455, ermoglichen die Modelle
Versaflow 466 und 466 XL die Verarbeitung
deutlich grofierer Baugruppenformate von
bis zu 600 mm x 1200 mm.

Flexibilitat durch zwei unabhangi-
ge Achsensysteme

Beide Systeme sind sowohl im Flux- als
auch im Lotbereich mit den zum Patent
angemeldeten Flex-Modulen ausgestattet.
Jedes dieser Module hat zwei unabhéangi-
ge X-Y-Achssysteme mit Fluxkopfen bezie-
hungsweise Létmodulen. Diese Konfigu-
ration ermoglicht das simultane Fluxen
oder Loten mit je zwei Fluxkopfen/Lot-

Eck-DATEN

Versaflow-Kennzeichen

e Fluxery-/z-variabel
* Powerkonvektions-Vorheizung
¢ Doppeltiegel y-/z-variabel

Das Versaflex-Modul (NPI-Award-Gewinner 2017) im Detail: Zwei unab-

hingige X-Y-Achssysteme mit Fluxkdpfen beziehungsweise Létmodulen e Automatische Diisenaktivierung
erlauben gréBtmagliche Flexibilitit beim automatisierten Selektivlten. e User-Interface Ersasoft 5
o Versaflex: Lottiegel in x/y/z-Richtung ein-
stellbar

in weiterer boomender Wachs-
tumsmarkt ist die LED-Beleuch-
tungstechnik. Die Grofse der Bau-
gruppen betrdgt in diesem Sektor bis zu
600 mm x 1200 mm. Bestehendes Produk-
tionsequipment in Elektronikfertigungen
ist fiir diese neuen Anforderungen nicht
geeignet, da die Abmessungen der Leiter-
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platten dieser Dimension neue MafSstabe
setzen: sie lassen sich nicht handhaben.
Aufgrund des steigenden Volumens grofs-
formatiger Baugruppen sind die Hersteller
von Produktionsequipment zunehmend
gefordert, effiziente und prozesssichere
Losungen fiir die Elektronikfertigungen
anzubieten.

o Versacam-Prozessvisualisierung

o \ersascan-Baugruppenkontrolle

o Versaeye-Qualitdtsdokumentation

o Simultanes Léten auf Mehrfachboards in
x-/y-Richtung

o Hohe Flexibilitédt bei kiirzester Zykluszeit

o Automatische Zyklusoptimierung

e durch CAD-Assistent 4

¢ Offline-Programmierung
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Ersa CAD-Assistent 4 - Kiirzeste Zykluszeiten durch Offline-Programmierung und optimale Verfahr-
wege des Lotmoduls durch Zyklusoptimierungs-Assistent

aggregaten auf einer Baugruppe, mit
unterschiedlichen Bewegungsmustern.

Die Flexmodule erlauben zwei Betriebs-
arten, den Synchron- und Asynchron-
Modus. Im Synchron-Modus bewegen sich
die Fluxkopfe resepktive Lotaggregate
beider Achsen in einem konstanten
Abstand, der sich nicht verdandert. Dieser
Modus erlaubt einen konstanten Abstand
sowohl in X- wie auch in Y-Richtung und
ist fiir die Verarbeitung von Nutzen-Lei-
terplatten konzipiert.

Ganz gleich wie die einzelnen Baugrup-
penin einem Mehrfach-Nutzen gespiegelt
oder gedreht sind, die Bearbeitung erfolgt
durch die hohe Flexibilitat der Achsen,
automatisch und programmgesteuert.
Mechanische Justage-Eingriffe in den
Modulen sind damit nicht erforderlich und
kleine Losgrofien bis hin zu LosgroBe 1
sind im Mix mit anderen Baugruppen zu
verarbeiten. Im Asynchron-Modus ist das
Bewegungsmuster beider Achsen unabhan-
gigund gestattet das gleichzeitige Loten der
Baugruppe mit zwei Lotaggregaten. Die
Einsatzmoglichkeiten in diesem Modus sind
vielfaltig und erlauben zum Beispiel die Ver-
wendung unterschiedlicher Lotlegierungen
oder Lotdiisengeometrien wie Mini-Wel-
le, Mini-Variowave oder MiniDip).

Die Fluxmodule lassen sich pro Achse
optional mit zwei Fluxkopfen ausstatten.
Damit stehen im Fluxmodul vier Fluxkép-
fe mit maximal zwei unterschiedlichen
Flussmitteln fiir den Prozess zur Wahl. Die
Bewegungsmodi Synchron und Asyn-
chron lassen sich auch hier per Lotpro-

www.all-electronics.de

gramm wahlen. Dadurch wird das miihe-
volle, mechanische Einstellen des Offsets
der Fluxkopfe zu den Mehrfachnutzen der
Leiterplatten tberfliissig. Gerade bei
Grofs- und Longboards eine absolute,

ein echter wirtschaftlicher Mehrwert. Ver-
einfacht ausgedriickt bearbeiten Flexmo-
dule die Baugruppen simultan, vergleich-
bar mit zwei verschiedenen Selektivltan-
lagen — allerdings aber in einem gemein-
samen Gehause und auf demselben Trans-
portsystem. Dies fithrt zu hoher Flexibili-
tat und Erhohung des Durchsatzes, bei
gewohnt hoher Reproduzierbarkeit.
Zudem reduziert es die Stellflache.

Die Versaflow 466 verfiigt in allen
Modulen tiber Bearbeitungsfenster von
max. 610 mm x 610 mm:. Fiir kleinere Bau-
gruppen bis zu einer maximale Lange von
310 mm bietet diese Anlage eine interes-
sante Option: Mit einem zusdtzlichen
Stopper in jedem Modul lassen sich pro
Modul zwei Baugruppen im Transportsys-
tem stoppen. Durch die beiden unabhan-
gigen X-Y Achssysteme in Flux- und Lot-
modul sind die beiden Baugruppen
getrennt, aber simultan bearbeitbar. Mit
dieser Option wird der Durchsatz der
Anlage verdoppelt, Doppel-Spur-Trans-

arbeitserleichternde Notwendigkeit und  portsysteme sind damit obsolet. >
FLUXEN VORHEIZEN LOTEN
Schematische Dar-
stellung Bearbei-
tungsfenster Ver-
- Vil 1 saflow 466: 610
mm x 610 mm
2x FLUXEN 2x VORHEIZEN 2x LOTEN L
stellung der Bear-
beitungsfenster
fiir die simultane
Verarbeitung
zweier kleiner
Baugruppen in der
F2 F1 vHz VHI L2 u Versaflow 466 (Op-
tion).
FLUXEN VORHEIZEN LOTEN
Fl F3 YHI u 3
Schematische Dar-
FLUXEN VORHEIZEN LOTEN stellung der Bear-
beitungsfenster
- fiir lange Baugrup-
1 pen von 610 mm x
o oH o 1200 mm in der
Versaflow 466 XL.
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Versaflow 466 XL: Selektivlottechologie
mit extrem hoher Flexibilitat und einem Verarbei-

tungsbereich von Boards bis 1200 mm Lange.

Versaflow 466: Die Selektivlottechnik von Ersa fiir Baugruppen von 610 mm x 610 mm Grof3e.

Selektivloten fiir besonders lange
XXL-Baugruppen

Mit der Versaflow 466 XL ist es moglich,
auch Baugruppen mit einer Lange grofier
610 mm bis maximal 1200 mm zu verar-
beiten. Diese Anlage bietet im Flux- und
Loétmodul ebenfalls ein Bearbeitungsfens-
ter von 610 mm x 610 mm. Der Trick besteht
darin, dass die Module langer sind und im
Flux- sowie Lotmodul je zwei Stopper am
Transportsystem, im Abstand von 610 mm,
installiert sind. Stoppt die Baugruppe am
ersten Stopper, werden die vorderen
610 mm bearbeitet, am zweiten Stopper
die hinteren 610 mm. Parallel dazu gibt es
fiir das XL-System ebenfalls die Option
fiir kurze Leiterplatten mit einer maxima-
len Lange von 310 mm. Das Vorheizmodul
der VF 466 XL ist generell fiir eine maxi-
malen Baugruppenldnge von 1200 mm
ausgelegt. Die Strahler der Heizkassetten
sind segmentiert und passen sich an die
Lange der Baugruppen an.
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Eine Option, die aktuell speziell fiir das
XL-System entwickelt wurde, ist ein Vor-
heizmodul vor dem Fluxer. Dies ermoglicht
die Grunderwarmung von Baugruppen
mit sehr hoher Warmekapazitat vor dem
Fluxen, um das Flussmittel vor thermischer
Zersetzung zu schiitzen. Die Erwdrmung
der Baugruppen auf Vorheiz-Endtempe-
ratur nach dem Fluxen kann mit dieser
Option sehr schonend erfolgen.

Einfache Programmierung trotz
komplexer Bewegungsabladufe

Die Programmierung der komplexen
Bewegungsablaufe in den Flexmodulen ist
sehr einfach. Zur Programmerstellung
steht dem Bediener ein User-Interface und
der neu entwickelte CAD-Assistent 4 zur
Verfiigung. Die Programmierung erfolgt
auf grafischer Basis, wobei es moglich ist,
die Grafikdaten aus allen gangigen CAD-
Daten, wie etwa ODB++ zu generieren. In
dieser grafischen Oberfldche ordnet der

Bediener den Lotstellen einen Fluxkopf
beziehungsweise ein Lotaggregat zu (Ach-
se 1 oder 2). Der optimale Ablauf des Flu-
xens und des Lotens wird automatisch
iiber eine Autorouting-Funktion berech-
net. Alternativ kann der Bediener die
Abfolge der Lotpunkte manuell festlegen.

Um die Prozessparameter fiir das Fluxen
und Loéten an immer wiederkehrenden
Bauteilen nicht bei jeder neuen Baugruppe
erneut programmieren zu miissen, konnen
Bibliotheken (Templates) erstellt werden.
Mit all diesen neuen Features ist der CAD-
Assistent 4 von Ersa ein effektives Werk-
zeug, um die Erstellung der Létprogram-
me in kiirzester Zeit sicher durchzufiihren
und so — auch offline — fiir hochste Pro-
zesseffizienz zu sorgen.

Flexibles Selektivioten — auch im
XXL-Format

Versaflow 466 und Versaflow 466 XL sind
modulare Selektivlét-Plattformen mit sehr
hoher Flexibilitat fiir groSe Baugruppen-
formate, wie sie beispielsweise bei Servern
oder in der Beleuchtungstechnik zum Ein-
satz kommen. Wo bislang keine automa-
tisierten Selektivlotprozesse moglich
waren, erweitert Ersa seine Versaflow-
4-Baureihe um zwei Modelle fiir XXL-
Boards.

Die eingesetzten Flex-Module mit Dop-
pelachsen sorgen nun auch bei grofifor-
matigen Baugruppen bis 1,20 m Lange fiir
hohe Durchsatze, hohe Qualitdat und
Reproduzierbarkeit der Lotverbindungen.
Auch die aus der Versaflow-4-Familie
bekannten vielfdltigen Optionen zur Stei-
gerung der Prozesssicherheit, wie das
Versascan-Modul zur Baugruppenkont-
rolle oder die Versaeye-Option zur Doku-
mentation der Qualitat, sind fiir die beiden
neuen Anlagen erhaltlich.

Wenn Leiterplatten Grofle zeigen, ste-
hen jetzt mit der Versaflow 466 und 466
XL auch fiir diese hohen Anforderungen
Loésungen fiir den Einsatz bereit. ]
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