I BAUGRUPPENFERTIGUNG

BLEIFREI

Erweiterung des Maschinenparks durch

Selektivlotanlage

Erfahrungen fur die
bleifreie Zeit

Ebso, Hagenbach

Als Dienstleister bestiickt Helmut Beyers in Mdnchengladbach kun-
denspezifische Baugruppen fir alle Branchen, die Elektronik benoti-
gen, mit einem Leistungsspektrum, das die EDV-Verwaltung von Kun-
denmaterial oder die Beschaffung samtlicher Bauteile, Incircuit- und
Funktionstests sowie die Lagerung und Verpackung nach EGB-Richt-

linien umfasst.

- B

Die Helmut Beyers GmbH

Zum Maschinenpark gehdren drei moderne auto-
matische SMT-Linien, axiale und radiale Draht-
bestlickungsautomaten, verschiedene  Einzel-
bestlickungsautomaten sowie weiteres moderns-
tes Equipment. Ende Mai 2004 hat das Unterneh-
men nun seinen Maschinenpark im Bereich der Be-
stiickung von konventionellen Bauteilen um eine
Selektiviotanlage Ebso SPA 400 erweitert, die von
Beginn der Inbetriebnahme mit einem bleifreien
Lot von Balver Zinn der Legierung SN100C gefullt
wurde, um die notwendigen Erfahrungen fir die
,bleifreie Zeit* zu sammeln.

Funktionen der
Selektivanlage

Die hochflexible automatische Anlage arbeitet
wahlweise mit Spriih- oder Microdrop-Fluxerein-
heit, wobei sich Beyers flr die Microdrop-Variante
entschieden hat, um sich den Arbeitsgang des Rei-
nigens von Flussmittelresten zu sparen. Weiter
kann die Anlage mit optionaler Quarz-Vorheizung
ausgestattet werden. Das Lotbad und die Lotwelle
sind dabei mit Schutzgas abgedeckt und somit fiir
Selektiviotverbindungen hdchster Anspriiche ge-
rustet.

Der N,-Verbrauch ist bis 3 m3/h einstellbar und
liegt im Durchschnitt typischerweise bei 1,5 bis 2
m3/h. Durch den niedrigen Verbrauch an Stickstoff

ist es moglich, fir Firmen die keinen N,-Tank ha-
ben, die Anlage mit einem Flaschenbtindel zu be-
treiben. Bei einer durchschnittlichen N,-Durch-
flussmenge von 1,5 m3/h und einem Biindel von
12 Flaschen (120 m3) ergibt sich eine Standzeit der
Stickstoff-Flaschen von 80 Stunden.

Auf die Stickstoffzufuhr ist beim selektiven Loten
mit Miniwelle nicht zu verzichten. Es bewirkt bri-
ckenfreie Lotergebnisse, eine weitaus geringere
Verschmutzung des Létbades und damit verbun-
den geringere Wartungsaufwénde. Der Tiegel und
die Pumpeneinheit sind aus Titan hergestellt und
so fiir die bleifreien Legierungen geeignet.

Die Temperatur im Zinnbad kann bis 400°C einge-
stellt werden. Die Temperaturverhéltnisse beim se-
lektiven Miniwellen-Léten sind anders als beim
,,normalen Wellenléten*. Das Zinnvolumen an der
Duse ist sehr gering und somit sinkt die Tempera-
tur an der Wellenoberseite erheblich wenn Kon-
takt zu einer Lotstelle besteht. Selbst bei SnPb-Zinn
ist es daher notwendig, die Badtemperatur auf ca.
270°C einzustellen, um an der Lotstelle noch etwa
245°C zu messen. Bei bleifreien Legierungen wer-
den Einstellungen von 280°C bis 290°C vor-
genommen um am Diisenaustritt eine Temperatur
von etwa 260°C bis 270°C zu erreichen.

Die Lotstellen bei bleifreien Loten sehen matt aus,
was oftmals gegentiber den gewohnten glanzen-
den Lotungen bemangelt wird. Der Prozess ist je-

doch absolut beherrschbar. Einfach wechselbare,
vielfaltigste Duseneinsatze garantieren Anpass-
barkeit an alle géngigen Anforderungen beziiglich
Prazision, perfekter Lotung und stabilem Prozess.
Der Einsatz von Doppeldusen/Doppelfluxer ist bei
geeigneten Applikationen mdglich. Baugruppen
bis zu einer GroRe von 400 x 400 mm? sind ver-
arbeitbar. Mit einer einfach zu bedienenden Pro-
grammier-Software, dem SPA-Offline-Editor, wer-
den die Flux- und Lotpunkte durch einfache
Point&Click-Programmierung festgelegt und ein-
zelne Programmschritte automatisch generiert.
Das Programm wird an die Maschine tbertragen,
was gegentber dem herkémmlichen Teach-in-
Verfahren 70% Zeitersparnis bringen soll.

Entscheidungskriterien

Entschieden hat sich das Unternehmen fir diese
Selektivigtanlage auch unter anderem, neben dem
Preis-Leistungsverhéltnis, wegen den gesammel-
ten guten Erfahrungen mit Ebso durch bereits im
Besitz befindlichen weiteren Maschinen in der
Bauteilevorbereitung. Hervorgehoben wurde ne-
ben der einfachen Offline-Programmierung, die
keinen Produktionsstillstand verursacht, die einfa-
che Bedienung: Die Baugruppe wird eingelegt,
l&uft Gber die Fluxereinheit weiter Uber die Lotwel-
le und kommt fertig geldtet zuriick. Steffen
Schultze, Abteilungsleiter der Produktion und sein
Stellvertreter Markus Sieben erklaren, dass die Ma-
schine noch in der Einarbeitungsphase ist. Ver-
schiedene Produkte fir verschiedene Kunden wer-
den momentan auf der Anlage gel6tet, die Ver-
fahr- und Verlaufwege dabei optimiert, um so
wirtschaftlich wie mdglich arbeiten zu kénnen.
Nach wie vor ist es so, dass ein beidseitiges Re-
flowldten eine maschinelle Verarbeitung unmog-
lich macht, also von Hand gel6tet werden muss.
Die Ausnahme bildet das Selektivléten. Bereits
heute, nach derzeitigem Stand, wére durch die
Anlage eine bessere Durchlaufzeit der Produkte zu
erreichen, als wenn diese von Hand gelttet wer-
den missten.

Der technische Leiter Roman Koschel &uRert sich
abschlieBend noch zu weiteren Griinden des
Kaufs dieser Selektiviétanlage. Der Ursprung ist
wohl wéhrend der Productronica im Herbst 2003
in Miinchen zu finden. Dort wurden Anlagen meh-
rerer Hersteller unter verschiedenen Gesichts-
punkten verglichen, um dann zu dieser Entschei-
dung zu kommen. Das Zinnvolumen der Ebso-An-
lage ist mit 50 kg sehr gering, die Anlage klein im
Vergleich zu anderen und die Software komforta-
bel. Auch mussen die Baugruppe hier nicht mehr
per Hand zugefihrt werden, sondern
es funktioniert alles automatisch. Das
Unternehmen verspricht sich durch
den Einsatz dieser Selektividtanlage ei-
ne qualitativ bessere Arbeit bei bes-
seren Durchlaufzeiten.

www.ebso.com & www.helmut-beyers-gmbh.de

Steffen Schultze (links) und
Markus Sieben (rechts) er-
lautern die EBSO SPA 400



