ELEKTRONIKFERTIGUNG // SMD-BESTUCKUNG

High-End-Bestiicker
fiir die Prototypen-Fertigung

Viele Probleme lassen sich erst beim Ubergang von der Prototypen- zur
Serienphase erkennen. Deshalb nutzt Ihlemann ihre High-End-Anlage
aus der Serienfertigung auch fiir den Prototypenbau.
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SMD-Fertigung: Datenformate, Prozesse und technische Parameter der Serienmaschinen unterscheiden
sich grundlegend vom traditionellen Prototypenbau. Die spdteren Anpassungen fiihren zu einem
zusdtzlichen Aufwand und oft zu unndtigen Verzogerungen.

ie technologischen Unterschiede zwi-
Dschen Prototypen- und Serienferti-

gung werden zunehmend grofier.
Viele Probleme lassen sich erst beim Uber-
gang von der Prototypen- zur Serienphase
erkennen. Deshalb nutzt Thlemann eine
High-End-Anlage der Serienfertigung auch
fiir den Prototypenbau.

* Martin Ortgies
... ist freier Technikjournalist fiir die
Ihlemann AG aus Braunschweig.
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Die Prototypenfertigung auf Serienmaschi-
nen hat aus Sicht von IThlemann vor allem
deshalb Vorteile, weil von Anfang an die
hoheren Qualitdtsanforderungen der Serie
greifen. Herausforderungen wie Design for
Manufacturing (DfM), Design for Testability
(DfT) und Design for Cost (DfC) werden be-
reits bei den Prototypen beriicksichtigt.

Prototypenbau
vs. Serienfertigung

Demgegeniiber steht die fertigungsgerech-
te Auslegung der Leiterkarte beim traditio-
nellen Prototypenbau nicht im Vordergrund.

c
c
©

ﬁ
=z

Die Anpassungen an die unterschiedlichen

£ Datenformate, Prozesse und technischen
- =

Parameter der Serienmaschinen fiihren dann
spater zu einem zusatzlichen Aufwand und
oft zu unnétigen Verzégerungen.

Wenn Prototypen auf High-End-SMD-Be-
stiickungsautomaten gefertigt werden sol-
len, entsteht zundchst ein gréf3erer Vorberei-
tungsaufwand. Die Programme fiir den Pas-
tendruck, die Bestiickung, den Létprozess
und fiir die AOI-Kontrolle haben bereits die
gleich hohen Anforderungen, wie in der spa-
teren Serienfertigung. Die Eigenschaften und
Mafe aller Bauelemente miissen iiberpriift
und mit der Best{ickliste verglichen werden.
Fiir die kamerabasierte Bauteilerkennung
des Bestiickautomaten werden auch die Po-
laritdaten kontrolliert. Wenn die Programme
fiir die Prototypenfertigung erstellt sind, lie-
gen sie schliefllich auch fiir die Serie vor und
die Fertigung von Stiickzahlen kann schnel-
ler starten. Geringfiigige Anderungen bei
Baugruppen oder im Design kénnen in den
Programmen spéter mit wenig Aufwand kor-
rigiert werden.

Fertigungsrelevante Fehler
werden friihzeitig erkannt

Ihlemann testet mit der softwaregestiitzten
Designevaluierung bereits die Prototypen auf
fertigungsrelevante Fehler. So sind fiir die
Fertigungs- und Testprozesse in der Serie
beispielsweise Mindestgréf3en von Baugrup-
pen notwendig. Fiir den WellenlGtbereich
sind Mindestabstdnde zu beriicksichtigen,
die tiber die Anforderungen der Prototypen-
phase hinausgehen. Durch eine Rontgen-
und AOI-Priifung untersucht Ihlemann, wie
die Lotstellen beschaffen sind, ob die ver-
wendete Lotpaste geeignet ist, ob Lotpasten-
anpassungen notwendig sind oder ob Off-
nung und Blechstdrke der Schablonen opti-
mal sind.

Da bei frithen Prototypen die Fehlerquel-
len sehr vielfdltig sein konnen und die Feh-
leranalyse entsprechend aufwendig ist, setzt
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Thlemann auflerdem den Flying-Probe-Test
(FPT) zur Fehlereingrenzung ein. Er kann in
der Protypenphase die Entwicklungsverifi-
kation wirksam ergdnzen. Die notwendigen
Priifprogramme fiir Prototypen sind mit den
geeigneten Daten (ODB++) relativ schnell
erstellt und ermdéglichen, dass mit geringem
Aufwand Bauteilwerte vermessen, Spannun-
gen gepriift oder Messreihen durchgefiihrt
und so Baugruppenfehler schneller erkannt
werden kénnen. Eine weitere Anwendung ist
die Ubertragung von Firmware auf fertige
Baugruppen. Da wahrend der Prototypen-
phase oft noch keine fertige Firmware vor-
liegt, muss dies nach der Null-Serienferti-
gung erfolgen. Durch die Integration in den
FPT kann hier ein ganzer Arbeitsschritt ein-
gespart werden.

Schliefllich basiert auch die Erstmuster-
priifung bereits auf dem VDA-Standard ,,Pro-
duktionsprozess- und Produktfreigabe“
(PPF). So erhilt jeder Kunde fiir seine Proto-
typen einen ausfiihrlichen Report iiber Auf-
falligkeiten und mogliche Einschrankungen
bei der Fertigungseignung seiner Baugruppe.
Damit ist technologisch weitgehend sicher-
gestellt, dass zeit- und kostenaufwendige
Korrekturen von Entwicklung und Layout
beim Ubergang von der Prototypen- zur Se-
rienphase vermieden werden konnen. Zu-
dem entfallen doppelte Grundkosten fiir die
Vorbereitung der Prototypen- und Serienfer-
tigung. Durch diese Vorgehensweise werden
auch alle Anforderungen an die Traceability
friihzeitig beriicksichtigt.

Wenn Bauteile nicht
maschinentauglich sind
Sollen bei den Prototypen alle Bauteile

maschinell verarbeitet werden, ergeben sich
allerdings einige Hiirden. Je spezieller ein
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Standardtray mit Stecker: Fiir einen Stecker fehlte die maschinengerechte Verpackung. Mit einem 3D-
Drucker wurde deshalb ein eigener Bauteiltrdger (Tray) mit 90 Fichern als Zufiihrung fiir die SMD-
Bestiickungsautomaten hergestellt.

Bauteil und je geringer die Stiickzahl, umso
haufiger fehlt es an einer maschinengerech-
ten Standardverpackung fiir die SMD-Ferti-
gung. Im herkdémmlichen Prototypenbau
werden diese Bauteile dann per Hand be-
stiickt. Hier geht Thlemann einen anderen
Weg.

Die Verarbeitung von Steckern aus der In-
dustrieelektronik sind ein typisches Beispiel.
Wegen der geringen Stiickzahlen bietet der
Hersteller keine Verpackung fiir die maschi-
nelle Verarbeitung. Die Handbestiickung
stellt sich als problematisch dar, weil die
exakte Positionierung und die immer gleich-

bleibende Ausrichtung und Andruckstarke
nicht garantiert werden kann.

Deshalb hat Ihlemann einen eigenen Bau-
teiltrager (Tray) fiir die Zufiihrung zur SMD-
Bestiickungslinie entwickelt. Das Tray ent-
halt bis zu 90 Facher in der entsprechenden
Bauteilgrofle. Die Auflenmafle der Zufiihrung
entsprechen den Vorgaben der Maschine.
Diese Bauteiltrager werden mit einem CAD-
Programm entworfen und durch einen 3D-
Drucker innerhalb von nur sieben Stunden
ausgedruckt. // AG

Ihlemann
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Module fiir die Elektronikfertigung

Hanwha Bestﬁckungsmodule

Elektronik-Kompetenz aus einer Hand

TRI  Automatische SMT-Inspektionsgerate

IBL Premium Dampfphasen Létanlagen

: i" SMIC Innovatives Létmaterial
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ODD SHAPE - SM485

25 mm BT-Hohe

30.000 BT/h
78.000 BT/h

Etit Smart Search Software

FLEXIBLE MODUL - SM482 Plus CHIP SHOOTER - SM471 Plus
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