SPRZET

Na wiekszg skale

Systemy i urzadzenia APS dla producentow elektroniki

Dlatego obnizanie kosztéw, przy za-
chowaniu kryteriéw jakoSciowych, jest
jednym z najwazniejszych celé6w w pla-
nowaniu produkcji. Jesli wiec pojawi
sie mozliwo$¢ uzyskania okre$lonych
parametrow i wskaznikéw przy znacza-
co nizszych naktadach inwestycyjnych,
to nie powinno sie jej przeoczy¢.

Na polskim rynku wtlasnie ukazala sie
nowa oferta, adresowana do producentéw
elektroniki. Podstawowym jej wyréznikiem
jest polaczenie wysokiej jakosci i nieza-
wodnoéci, szerokich mozliwoéci i bardzo
dobrych parametréw, z cenami niespotyka-
nymi dotad w tej klasie urzadzen.

APS to w rozwinieciu Automated Produc-
tion Systems. W katalogu tej amerykanskiej
firmy znajdziemy przyrzady i urzadzenia
przeznaczone do przygotowania i montazu
wszelkich elementéw i uktadéw elektronicz-
nych na ptytach drukowanych, a takze pod-
tozach elementéw hybrydowych o réznych
powierzchniach i grubosciach (od 0,5 do 4,0
mm). Wszystkie zapewniaja precyzje i po-
wtarzalno$¢é operacji, rézniac sie przede
wszystkim stopniem automatyzacji, co prze-
kiada sie, z jednej strony - na osiagana wy-
dajno$¢, z drugiej - na cene zakupu.

Korzystajac z produktéw APS, mozna
zestawi¢ wiele wariantéw kompletnych
linii, na ktérych przeprowadzane sa
operacje przycinania i ksztaltowania wy-
prowadzen elementéw i ukladéw, nano-
szenia masek, pasty lutowniczej i kleju
na plytki drukowane, umieszczania ele-
mentéw i uktadéw na ptytkach oraz lu-
towanie. Dostepne sa takze urzadzenia
do demontazu (napraw) i pomocnicze,
jak np. liczarki komponentéw.

Systemy i urzadzenia pick &
place

Najbardziej zaawansowana technicz-
nie, a chyba i najciekawsza grupe stano-
wia automaty pick & place, zgrupowa-
ne w typoszeregu ,L“ (fot. 1). Ich pod-
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Fot. 1. Automat Pick & Place L60
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Techniczne mozliwosci maszyn i urzqdzen wykorzystywanych

w produkcji decyduja o osiaqganych poziomach zlozonosci,

precyzji i wydajnosci proceséow technologicznych, a w kofcu

- 0 jakosci wyrobéw. Na rynkowy sukces produktu skltadajaq

sie jednak nie tylko jego bezwzgledne walory, ale -

w znacznej mierze - jakos$¢ odniesiona do ceny.

stawowe zalety wynikaja z uniwersal-
nosci i elastycznosci, precyzji i szybkos-
ci dzialania oraz mozliwosci sterowania
z poziomu PC.

Do dyspozycji uzytkownika pozostaja
podajniki tasémowe, listwowe, tackowe i -
opcjonalnie - wibracyjne. Umozliwiaja
one pobieranie i ukladanie elementéw,
takich jak: 0201, 0402, 0603, 0805, 1206,
melf, SO-28 do SO-8, SOT, SOIC, (fine
pitch) QFP, BGA, PLCC i wielu innych.
Maksymalna liczba jednoczes$nie pracuja-
cych podajnikéw jest rowna 32 dla mo-
delu L20, 64 dla L40 i az 96 - dla L60;
wartoéci te odnosza sie do ta$my 8 mm.

Standardowo sa zainstalowane cztery
(opcjonalnie 8) glowice podcisnienio-
we, zasilane z wbudowanego kompreso-
ra, sa wybierane automatycznie w trak-
cie pracy, umozliwiajac pobieranie
i uktadanie réznych elementéw bez po-
trzeby przerw na zmiane oprzyrzado-
wania. Pozycja elementu/uktadu wzgle-
dem chwytaka moze by¢ kontrolowana
za pomoca lasera. Wysoka rozdziel-
czo$¢ charakteryzujaca ruchy glowicy
wzdtuz osi X, YiZ (rzedu 4 pm) oraz
mozliwo§é orientowania elementu
w dowolnym kierunku z krokiem 0,18
pm, decyduja o wysokiej precyzji pozy-
cjonowania, wynoszacej +0,001“ (25,4
pm).

Automaty serii ,L“ moga pracowac
z ukladami o rastrze 15 mils (0,384

mm). Ich maksymalna wydajnosé do-

chodzi do 4800 cph (chip per

—_——_hour).

- L Oprogramowanie automa-
tow serii ,,L“, umozliwiaja-
ce sterowanie, kontrole i au-

S » todiagnostyke, jest otwartym,

wygodnym w uzyciu narze-

dziem, pozwalajacym na
sprawne wprowadzanie programu pra-
cy i szybkie dokonywanie zadanych
modyfikacji. Sterowanie moze dziala¢
autonomicznie (urzadzenie pracuje
niezaleznie) albo wspéipracowaé z in-
nymi systemami, tworzac linie pro-
dukcyjna o optymalnej wydajnosci.
Interesujaca cecha jest takze zrddlo
zasilania maszyn - prad zmienny 230V,

tak, wiec te zaawansowane systemy nie
wymagaja odrebnej instalacji
pneumatyczne;j.

Czym réznia sie modele L20, L40
i L60 poza wspomniana maksymalna
liczba wykorzystywanych réwnoczesnie
podajnikéw? Wymiarami i masami, co
nie jest najbardziej istotne, a takze
mozliwosciami odnosnie maksymalnych
wymiaréw ,obslugiwanych“ piyt (od
343x305 mmm dla L20, do 343x813 mm
dla L60), a takze cenami. Te ostatnie
mozna jednak en bloc uznaé za atrak-
cyjne, co - w polaczeniu z niewielkimi
kosztami uzytkowania - istotnie przyczy-
nia sie do obnizenia kosztéw produkc;ji.

Kto planuje przedsiewziecie na nie-
co mniejsza skale, powinien zwrdcic

Fot. 2. System MPP-VC stuzgcy do
wideoinspekciji

Fot. 3. Programowalny dozownik
kleju/pasty GDV-20 z pesetq
prézniowq
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Fot. 4. Drukarka szablonowa SPR-45

uwage na automaty APS P20/P40: sa
one mniejsze, lzejsze, maja troche
mniej ,wysrubowane“ parametry. Na
przyklad maksymalna wydajnosé¢ wy-
nosi tu 1500...2500 cph, dokitadnosé¢
pozycjonowania +0,005“, a minimalny
raster - 20 milséw. Liczby podajnikéw
mogacych pracowaé réwnocze$nie wy-
nosza 48 i 80, odpowiednio dla P20

i P40 (tasma 8 mm). Podobnie jak

w serii ,L“, przewidziano tu zasobni-

ki i podajniki do wielu rodzajéw ele-

mentéw. Sa tez zintegrowane kompre-
sory.

Sterowanie automatami P20/P40 odby-
wa sie dzieki wbudowanemu kompute-
rowi, ktérego oprogramowanie pozwala
na latwe wprowadzanie danych. Opcjo-
nalnie mozliwe sa translacja i transfer
danych z programéw CAD. Producent
podaje, ze liczba mozliwych do zapa-
mietania programéw jest praktycznie
nieograniczona.

Do rodziny systeméw pick & place
naleza jeszcze m.in.:

- poétautomatyczny, niewielki system
M10, wyposazony w samouczace Op-
rogramowanie sterujace, zapamietuja-
ce i odtwarzajace sekwencje czynno$-
ci przeprowadzonych przez operatora
na pierwszym, modelowym obwodzie.
Prace operatora na tym etapie ulatwia
oryginalny system audiowizualnej
sygnalizacji.

Fot. 5. Automat do krepowania
elementdw ze sterowaniem recznym
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- reczne systemy MPP20/21 i MPP10/11
gwarantujace precyzje dziatania, dzie-
ki ergonomicznej konstrukcji, zapew-
niajacej zawsze wlasciwe podparcie
dla reki (istnieje mozliwo$¢ szybkie-
go przestawienia urzadzenia do obstu-
gi leworecznej). Wersje ,,21“ i ,11“ sa
wyposazone w sterowane cyfrowo do-
zowniki kleju lub pasty, mogace pra-
cowaé w trybach: recznym, pétauto-
matycznym, automatycznym i samo-
uczacym.

- oprzyrzadowanie i wyposazenie do-
datkowe, jak np. system MPP-VC do
wideoinspekcji (fot. 2) czy programo-
walny dozownik kleju/pasty GDV-20
z peseta prézniowa do pozycjonowa-
nia elementéw (fot. 3).

Drukarki Szablonowe

Drukarki szablonowe sa w ofercie
APS reprezentowane przez pie¢ modeli:
od ekonomicznej recznej SPR-10, do
zautomatyzowanej i samopoziomujacej
SPR-45 (fot. 4). Maksymalne wymiary
obszaru druku wynosza od 305x380 mm
do 406x457 mm.

Urzadzenia sa przeznaczone do obstu-
gi malo- i $§rednioseryjnej produkcji, za-
pewniaja dokladno$é, powtarzalnosé
i niezawodno$¢ dziatania. Ich wazna za-
lete stanowi mozliwo$¢ pracy z szablo-
nami foliowymi (bez ramek), co jest po-
tencjalnym  Zrédiem  znaczacych
oszczednosci.

Krepownice

Na etapie przygotowania do montazu
niezbedne sa krepownice - urzadzenia
stuzace do przycinania i formowania
wyprowadzen wielu elementéw i ukta-
déw, zwlaszcza przeznaczonych do
montazu przewlekanego.

APS oferuje ponad 30 takich przyrza-
déw w wersjach recznych (fot. 5) i auto-
matycznych (fot. 6). Przewidziano moz-
liwos¢ obrébki elementéw z wyprowa-
dzeniami osiowymi, promieniowymi
(przygotowanie zaréwno do montazu po-
ziomego, jak i pionowego), a takze ukla-
déw w obudowach dwurzedowych DIP.

Piece rozplywowe

Lutowanie w wydaniu APS to proces
przebiegajacy zgodnie z zaprogramowa-
nym profilem termicznym, odbywajacy

Fot. 6. Automat do krepowania
elementéw ze sterowaniem automa-
tycznym

Fot. 7. Piec GF-12A do lutowania
rozptywowego

sie we wnetrzu jednego z czterech ofe-
rowanych obecnie piecéw serii ,,GF*
(fot. 7). Elementy grzejne pieca (kon-
wekcyjne) sa rozmieszczone tak w goér-
nej, jak i dolnej czedci komory, tworzac
strefy nagrzewania. Komora jest wyko-
nana ze stali nierdzewnej. Osiagniecie
r6wnomiernego rozkladu temperatur
w plycie PCB zapewnia opatentowany
system Cyclonic™ wymuszajacy ruch
powietrza (albo azotu). Odpowiednio
rozlokowane termopary, wspoéipracuja
z komputerowym sterownikiem. Na zy-
czenie firma wyposazy urzadzenie
w promienniki podczerwieni - jest to
jednak rozwiazanie wybierane coraz rza-
dziej. Operator ma wszakze mozliwosc
obserwacji procesu przez duzy wziernik
znajdujacy sie na goérnej Scianie komo-
ry - jej wnetrze jest o§wietlone. Tuz za
wyjSciem z tunelu pieca znajduje sie
strefa chlodzenia, gdzie przebiega ostat-
nia faza lutowania. Plyta poddawana
powyzszym zabiegom przesuwa sie na
szerokim (305 mm) transporterze. Op-
rogramowanie pozwala m.in. na wpro-
wadzenie i zapamietanie do 100 profili,
zaprogramowanie timera (do 7 dni), mo-
nitorowanie i raportowanie usterek
zgodnie z ISO9000 SPC, ochrone wpro-
wadzonych danych hastem.

Poznawszy szczegélowe specyfikacje
opisanych wyzej systeméw i urzadzen,
mozna dokona¢ rzetelnej oceny, ktére
z nich najlepiej wpisuja sie w potrzeby
planowanej lub prowadzonej produkc;ji.

Konstrukcja oferty APS sprzyja opty-
malizacji proces6w i ekonomizacji po-
sunie¢ inwestycyjnych, a oszczedna
eksploatacja i wysoka bezawaryjnosé
urzadzen sa kolejnymi krokami w kie-
runku zawsze pozadanym - redukcji
kosztow.

Marek Kalasinski

Dodatkowe informacje

Artykut powstat na bazie materiatfow udostep-
nionych przez firme Renex, tel./fax: (54) 231-10-
05, 411-25-55, www.renex.com.pl.

Elektronika Praktyczna 4/2003



