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EUTECT — Wir stehen fir clevere und modulare Wertarbeit im Bereich des
selektiven Baugruppenlotens. Seit Giber 15 Jahren unterstiitzt uns hierbei
unser eigenentwickelter und einzigartiger EUTECT Modulbaukasten, der es
uns ermdglicht, unseren Kunden bewahrte und ausgereifte Lésungen fiir in-
dividuelle Lotaufgaben anzubieten. GemaB unseren Leitprinzipien entwickeln

wir die Komponenten unseres Modulbaukastens kontinuierlich weiter.

So kombinieren wir gemeinsam mit Ihnen den perfekten Technologiemix
und entwickeln eine optimale Anlagenauslegung, stets mit dem Fokus auf
die optimale Prozess- und Produktqualitat in Kombination mit einem
maglichst hohen Effizienzgrad. So erreichen wir auf minimaler Produktions-
flache eine maximale Fertigungskapazitat und entwickeln so individuelle,

wirtschaftliche und schlanke Lésungen, ganz nach unserem Motto:

Technische Komplexitat ist nicht immer einzigartig.
Einzigartigkeit besteht aus dem Finden von leichten
und effizienten Lésungen, um die Herausforderungen
in der Lotautomation zu meistern. Die Basis dafUr ist
das Zuhoren, Nachfragen und gemeinsames

Verstehen.

Ihr Matthias Fehrenbach,
CEO der EUTECT GmbH



Bei Miniwellenprozessen entsteht die frei
flieBende Lotwelle durch das Hochpumpen der
Lotschmelze aus einem beheizten Vorratstank.
Nicht bendtigte Lotschmelze flieBt wieder in

den Tank zurlick, so dass ein geschlossener
Lotkreislauf entsteht. Das auf dem elektromag-
netischen Antriebsprinzip basierende Indukti-
ons-Lotpumpen-System arbeitet ohne bewegte
Teile im Lot. Der geregelte Lotfluss mit einer
eng anliegenden Schutzgasatmosphare ist mit
dem homogenen Warmeiibergang Grundlage fiir
beste Lotqualitat, die frei von Riickstanden und
Oxiden den IPC-Anforderungen des intermetal-
lischen Phasenaufbaus mehr als gerecht wird.
Durch den iiber den Lottank und die Létdise
vorgewarmten Stickstoff kann das vorab auf-
gebrachte Flussmittel an der Lotstelle zusatzlich

Die selektive Lotwelle garantiert mit der
Schutzgasatmosphare einen frei von Oxiden und
Riickstanden gefiihrten Lotprozess.

Durch die kontinuierlich gepumpte Lotwelle wird
der Warmeiibergang von der Lotschmelze ho-
mogen, umlaufend auf die Lotstellengeometrie
tibertragen. Dabei reinigt die flieBende Lotwelle
die Létstelle von iiberschiissigen Flussmittel-
resten, Oxiden und Verschmutzungen.

aktiviert werden und die Lotstelle erwarmt.
Auswechselbare, je nach Anwendung in Punkt-,
Linien-, Ring - oder Matrixform ausgebildete
Lotdiisen konzentrieren den Lotfluss auf die
eigentliche Létstelle, minimieren daher die
Warmebelastung benachbarter Bauteile und
optimieren die Taktzeit.

Die homogene Stickstoffumspiilung schiitzt die
Létwelle und die Létstelle vor Oxidation und er-
mdglicht eine optimale, reproduzierbare Létstel-
lenauspragung. Uber die kontinuierlich flieBende
Lotschmelze wird der Warmeiibergang homogen
und umlaufend von der Lotstelle entsprechend
der Lotgeometrie aufgenommen.
Matrix-Lotdiisen oder dynamische
Hub-Tauch-Lotstempel mit mehreren Auslass-

Die modularen LottankgrdBen bilden mit dem
elektromagnetisch arbeitenden Lotpumpensys-
tem und den schnell wechselbaren Létdiisen das
Prozess-Basismodul. Die redundante Tempe-
raturregelung, das konstante Lotbadniveau,

die optionale Lotwellenhdhenregelung und die
kontinuierliche Lotdrahtnachfiihrung garantieren

maximale Anlagenautonomie.

IW1:

Miniwelle-Lotsystem Matrixdiise
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Matrixdiiseneinsatz
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Punktdiise Punkt-Doppeldiise

Matrixdiisenaube

Punkt-Langswelle

offnungen ermdglichen simultane, taktzeit-
optimierte und damit noch wirtschaftlichere
Lésungskonzepte.

Der Prozess ist hinsichtlich der Létstellenquali-
tat durch den kapillaren Toleranzausgleich des
flieBenden Lotes gegentiber folgenden geomet-
rischen EinflussgroBen unempfindlich: Padform,
Pinform, Pinlange, Pinlage, dekonzentrische
Pin-/Lochlage, thermische unterschiedliche
Massenverteilung, Mehrlagenaufbau und Lot-
stellenwarmebilanz. Von der Leiterplatten- bis
zur Kupferlackdraht-Verarbeitung bewegen sich
die Lottemperaturen bei der Miniwelle zwischen
185 und 500 °C.

Die Lotstelle wird durch die kapillare Fiill-
grad-Lotsattigung physikalisch selbst ein-
stellend ausgepragt. Dabei wird die optimale
Lotgeometrie auf Pad-Pinform, Pin-Loch-

lage und thermische Massenverteilungen im
Leiterplattenaufbau prozesssicher abgebildet.
Lotdurchstiege, Menisken und intermetallische
Phasenauspragungen runden die Gesamtper-

formance reproduzierbar ab.

IW1: IW1-2:
Zweifach-Lotpumpe mit Diisenfunktion

Liniendiise Matrixdiise

S Sy

Matrixdiiseninsatz

Miniwellen Lotmodul IW1 mit Laser- IW1-2 Doppelltmodul mit Laser-
hohenregelung hohenregelung
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EMI EUTECT Machine Interface: Visualisierung/Uberwachung aller Modulparameter & Werte

Typ IWT1 (Einfach-Lotpumpe)
Lange 510 mm
Breite 260 mm
Hohe (ohne Diise) 170 mm
Typ IW1-2 (Zweifach-Lotpumpe)
Lange 510 mm
Breite 365 mm
Hohe (ohne Diise) 170 mm
Pumpenleistung 400W
800 W
Typ IW1 eine regelbare Lotpumpe
Typ IW2 zwei regelbare Lotpumpen
Typ IW1 (Tiefe x Breite) 90 x 160 mm
Typ IW1-2 (Tiefe x Breite) 90 x 260 mm
Typ IW1 ca. 45 kg
Typ IW1-2 ca. 65 kg
Typ IW1 Lottank ca.2,51/20 kg
Typ IW1-2 Lottank ca. 5,0 /40 kg
Aufheizzeit 30 bis 50 min.

bis 400 °C (Standard)
bis max. 500 °C (Option)

Lottemperaturregelung
HT-Lottemperaturregelung
Lotwellenhdhenregelung +0,1 mm (Option)

Spezifische Lotdiisen Schnellwechselkonzept Keramische
Ablegierungsverschlei Beschichtung

EUTECT MINIWELLENLOTEN

]

Produktspezifische Ringdiise

Schaltschrank fiir IN-Module

Lotdrahteinzug 1 bis 6 mm
Drahtrolle 1 bis 20 kg
Schutzgasverbrauch Diisenspezifisch
Schutzgasdruck 1-3bar

m Stickstoff

m Formiergas

m Windows
m Embedded-PC
m TwinCAT Soft-SPS

Feldbus EtherCAT (optional CANopen und Profibus DB)
Digitale E/As
m Ethernet

m Lotbadtemperatur redundant
m Lotbadhdhe

m Lotwellenhdhe (Option)

m Lotnachfiihrung

m Schutzgas

m Lotrollenfarbe (Option)

MS Windows embedded



Das Laserldten mit und ohne geregelten
Drahtvorschub gewinnt durch die zuneh-
mende Miniaturisierung sowie durch die
zunehmende Packungsdichte und dem
Einsatz verschiedenster elektronischer
Bauteile in einzelnen Baugruppen immer
mehr an Bedeutung. Typischerweise wird
das Laserldten dann eingesetzt, wenn die
Létstellen schwer zuganglich oder mit
feinsten Strukturen versehen sind. Der
Warmeeintrag erfolgt schnell, beriihrungs-
los und punktgenau. Der Prozess eignet
sich besonders dann, wenn Wellenldt-, und

Das Laserldten ermdglicht einen schnellen
und beriihrungslosen Energieeintrag.

Mit Hilfe eines integrierten Pyrometers

ist es moglich, die Laserleistung tiber die
Prozessoberflachentemperatur zu regeln.
Lotdrahte, Lotpasten, Preforms und weitere
Verbindungswerkstoffe kénnen verarbei-
tet werden. Verschiedenste Optiken und
Galvoscannertechniken ermdglichen das
Bearbeiten von unterschiedlichsten Geo-
metrien.

Konfektionsltprozesse ungeeignet sind.
Der Lotprozess kann iiber den Schmelz-
punkt des zugefiihrten Lotdrahtes geregelt
gestartet werden. Der schnelle Tempera-
tureintrag in die Létstelle ermdglicht, den
Laserl6tprozess innerhalb kiirzester Zeit
abzubilden. Die Einzigartigkeit des von
EUTECT entwickelten Laserlotprozesses
besteht in der Kombination aus der pyro-
metergeregelten Laserleistung und dem
weltweit einzig geregelten Drahtvorschub
SWF. Diese Kombination ermdglicht einen
reproduzierbaren Gesamtprozess und

Durch die Kombination mit unterschied-

lichen Drahtvorschub-, Laser Knife— und
Dispensermodulen kénnen kundenspezi-
fische Létapplikationen realisiert werden.

SWF-LL Galvo-Scanner

SWF Standard WF (1,5 - 2,0 mm)

ermdglicht aufgrund der Datenbasis eine
100%-Betriebsdatenerfassung. Mit Hilfe
der prozessspezifisch auslegbaren Optiken,
mit koaxial integrierter Kamera und der
EUTECT-Softwareldsung EriKa, kann ein
breites Feld von Applikationen einfach um-
gesetzt und visualisiert werden.

Durch das optimale EUTECT-Air Knife wird
der Aufwand fiir Service und Wartung wei-
ter minimiert und erhéht damit zusétzlich

die schon hohe Standzeit der Lasertechnik.

Gravierte Nonien und EndmaBanschlage
garantieren eine solide Reproduzierbarkeit.
Durch die EUTECT-Software-Family (SoFa)
werden neue MaBstabe in Sachen Prozess-
sicherheit, Qualitat und Prozesstransparenz
gesetzt. Mit Hilfe der EMI kdnnen Tempera-
tur- bzw. Prozessprofile sowie Parameter
leicht eingegeben und visualisiert werden.

|

Diodenlaseroptik mit koaxial integriertem Pyro-
meter, Kamerasystem und Airknife
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Lasergraph mit SOLL / IST-Temperatur

(EUTECT Machine Interface)

Bedienerfreundliches EUTECT HMI

Grafische Darstellung aller System-/Prozessdaten
Einfache Programmierung aller Prozess-/CNC Daten
Einfache Konfiguration aller Maschinendaten

Mehr als 1.000 parametrierbare Arbeitspunkte
Automatische Produkterkennung und Programmauswahl
Benutzermanagement

Prozessdatenerfassung und -aufzeichnung

IPC mit Soft-SPS
(MS Windows)

EMI ProductManager
JobCreator
RecipeManager
Benutzerverwaltung

Systemsteuerung

EUTECT-Software

Betriebsdatenerfassung
Bedienung Touch-Panel
Laser Modul: Dioden Laser System
Optische Leistung 100 W - 1500 W
Wellenlénge 976 nm = 10 nm
Laserklasse 4
Kiihlung bis 500 Watt luftgekihlt
Prozesskopf Pyrometer (optional)

Kamera, Optik, SWF

EUTECT LASERLOTEN

(H

)

X-Y-Z-D SWFLL Laserlotautomationsmodul SWF

SWF Schaltschrank

B Fernwartung
B Einfache Touchscreen und EUTECT-SoFa
Produktdarstellung
M Einfache Programmauswahl
B Programmverwaltungssystem
M Optische Kamera mit Erika
(Software zur Prozessdarstellung, Speicherung und Prozessoptimierung)

(EUTECT Sensitive Wire Feeder)

Drahtdurchmesser (SWF-LL) 20.75mm
Geschwindikgeit 0.2 - 30 mm/sec
(= 30 mm / sec. optional)

Drahtdurchmesser (SWF-AS) >0.1mm

W Weltweit einziger geregelter Drahtvorschub
B Automatische Fehler- und Drahterkennung
B Kompensiert Prozesstoleranzen

M Kein Drahtabknicken

B Drahtentlastung bei Prozessstillstand

B Beschichtete Drahtfiihrung (optional)



Bei dem beriihrungslosen Induktionsldten
erfolgt die Erwarmung der Lotstelle durch
elektromagnetische Induktion. In Abhangig-
keit der Applikation und der zu erwarmen-
den Materialien, sind spezifische Schleifen-
geometrien sowie Frequenzen notwendig.
Die eingebrachten Warmeleistungen lassen
sich sehr genau regeln. Ein signifikanter
Vorteil ist die schnelle gleichmaBige Er-
warmung der Lotstelle.

Auf Grund der physikalischen Wirkmecha-

Das Induktionsldten dient der Verarbeitung
von leitenden Werkstoffen, um diese be-
rihrungslos und schnell zu erwarmen. Die
Leistung wird dabei an das Produkt sowie
das Hart- oder Weichloten angepasst.

Induktions-Ldten

nismen erwarmen die Induktionswirbel-
strome nur elektrisch leitende Materialien.
Beim Induktionsloten werden deshalb
Einhausungen, Halterungen und andere
Bauteile aus Kunststoff in der Nahe der
Létstelle keiner direkten thermischen
Belastung ausgesetzt. Im Zusammenhang
mit dem geregelten Drahtvorschub hat sich
das Induktionsldten im Bereich passiver
Bauelemente zu einer attraktiven Verbin-
dungstechnik entwickelt, insbesondere bei

Durch die Kombination mit unterschied-
lichen Drahtvorschub- und Dispensermo-
dulen konnen kundenspezifische Lotap-
plikationen umgesetzt werden. Lotpasten
und Preforms kdnnen ebenso verarbeitet

werden.

SWF-IL Léten/Vorheizen mit
Feldlinienkonzentrator

SWF Standard WF (1,5 - 2,0 mm)

Produktionen mit hohen Stiickzahlen
sowie der Notwendigkeit von einem
schnellen, gezielten und kontaktlosen
Warmeeintrag.

Die Vorheiz-, Lot- und Prozesstempera-
turen decken den Bereich von 90 bis weit
tiber 1.000 °C ab und sind damit sowohl
fir das Weich- als auch das Hartlgten
geeignet.

Das Induktionsldten zeichnet sich durch
einen optimalen Warmeeintrag aus. In
Kombination mit der SWF-geregelten
Lotdrahtzufiihrung und einer pyrometrisch
gefiihrten Temperaturregelung, steht eine
schnelle und kontrollierte Prozessfiihrung
zur Verfligung.

Léten/Vorheizen mit
produktspezifischen Aussenkreisen

SWF IL Modul mit produktspezifischen Induk-

tions-AuBenkreisen

Aligemein

aktiv

500.0
1500
100.0
3500

500
100.0

Effiziente, induktive Vorwarmung

EMI fiir frei parametrierbaren und pyrometergeregeltem Energieeintrag

HF-Ausgangsleistung

Nennfrequenz
HF-Nennspannung
Netzanschluss
Aufnahmeleistung
HF-Aussenkreise
Temperaturregelung
Systemadapter

m Windows
m Embedded-PC
m TwinCAT Soft-SPS

0,5KW - 20 KW

Hohere Leistungen auf Anfrage
250 — 500 kHz

160V

230V /50/60 Hz / PE

2,6 kVA

2 (iber Umschalter)

Optional: Pyrometer

Flexible Anbindung

30° bis 100° Arbeitswinkel

EUTECT INDUKTIONSLOTEN

Systemsteuerung

EUTECT-Software

Bedienung

@

¢/

SWF

SWF Schaltschrank

IPC mit Soft-SPS

(MS Windows)

EMI ProductManager
JobCreator
RecipeManager
Benutzerverwaltung
Betriebsdatenerfassung
Touch-Panel



EUTECT KOLBENLOTEN

Generell wird das Kolbenldten fiir das
Einzelpunktloten eingesetzt. In Kombination
mit den EUTECT-Automationsldsungen wird
eine hohe, gleichbleibende Qualitét erreicht.
Aufgrund dessen ist das automatisierte
Kolbenldten ein weit verbreitetes Verfah-
ren, das universell einsetzbar ist. Durch
geregelte Prozesse werden die ausgewahl-
ten Lotspitzen, in Verbindung mit einem
geregelten Warmeeintrag, immer an der
gleichen Position aufgesetzt, wodurch eine
hohe Reproduzierbarkeit erreicht wird.

Der Warmeeintrag erfolgt direkt tber eine
gefederte Lotspitze in die Prozessstelle.

Dadurch ist ein optimaler Warmediber-
gang zwischen Létspitze und zu l6tendem

NUTZEN

Die Kombination der motorischen und
gefederten Lotspitzenzufiihrung mit dem
SWF-Modul bietet ein breites Prozess- und
Applikationsfenster

LOTMODULE

REINIGUNGSMODULE

DRAHTVORSCHUBE

Bauteil konstant vorhanden. Des Weiteren
werden Lagetoleranzen der zu l6tenden
Bauelemente durch die einstellbare Feder
ausgeglichen.

Die frei wahlbaren Lotspitzengeometrien
sind abhangig von den Prozessaufgaben
und -anforderungen. Ein vollautomatischer
Lotspitzenwechsel ist zur Minimierung

der Taktzeiten und Maximierung der
Standzeiten erhaltlich. Fiir eine optimale
Lotdrahtzufiihrung bietet EUTECT neben
nicht geregelten Drahtvorschiiben fiir
unterschiedlichste Drahtdicken auch den
weltweit einzigen kraftgeregelten Drahtvor-
schub an: den Sensitive Wire Feeder (SWF).

MODULARITAT

Der flexible SWF-Systemadapter ermog-
licht eine solide und reproduzierbare Inte-
gration von Lotkolben unterschiedlichster
Hersteller.

i

EUTECT High-Performance
Kolbenldten

¥

JBC-Reinigungsmodul

SWF Standard

3

JBC-Kopf

Der geregelte Drahtvorschub SWF ist

fiir das KolbenlGten, aber auch fiir das
Induktions- sowie fiir das Laserldten eine
entscheidende schliisseltechnologische Vo-
raussetzung, um den gesamten Létprozess
sicher und reproduzierbar zu gestalten.
Durch die elektromechanische Sensorik
ermdglicht der SWF eine optimal regelbare,
reproduzierbare und knickfreie Zufiihrung
des Drahtes und setzt so in der Prozess-
sicherheit neue MaBstabe.

Weitere Informationen zu den EUTECT
Drahtzufiihrungen finden Sie auf Seite 16.

PERFORMANCE

Beim Kolbenl6ten konnen Betriebsdaten,
wie z.B. die tatsachlich eingebrachte
Drahtmenge, die reale Ist-Temperatur an
der Lotspitze sowie Regelungsschaubilder
fur die Qualitatssicherung, ausgelesen und
visualisiert werden.

HAKKO-Kopf

HAKKO-Reinigungsmodul

b

WF (1,5 mm)

MODULE

SWF-KL geregeltes Kolbenlotmodul
mit Stickstoff

SOFTWARE

Rezeptur
S870

‘WT-Code
1

Station 1

O

EMI mit SWF KL Modulvisualisierung

HAKKO

e (3] 20:34:04
04.10.2019 f.

Bitte Betriebsart wahlen step 500

t

Grundstellus

Parameter fiir Arbeitspunkte

TECHNISCHE DATEN

PROZESSMODUL
Temperaturbereich
Leistung

Létspitzen

STEUERUNG
90°C bis 500°C Systemsteuerung
bis 250 Watt EUTECT-Software
je nach Anwendung konnen auf Anfrage
prozessspezifische Lotspitzengeometrien
angefragt werden.

Bedienung

JBC

SWF-Kraftsteuerung

Arbeitspunkiwahl

pram——" [AH]IIII[HJ

Standard-Fezeptus

SWF Prozess
|einzubnngende Drahtiange mim

|Drahinickzug nach Prozess i

Geschw, wahrend Loten mm/s

w, baim F'.J-',:I-.;ul;

Kraftwahrend Laten

Arbeitspunktwahl

IPC mit Soft-SPS

(MS Windows)

EMI ProductManager
JobCreator
RecipeManager
Benutzerverwaltung
Betriebsdatenerfassung
Touch-Panel




Beim Thermoden-, auch Biigellten ge-
nannt, wird die Warme Uber Kontakt auf
das Bauteil Uibertragen. Dabei wird die
Thermode auf das Bauteil aufgesetzt und
erst bei erreichter Anpresskraft wird der
Warmeeintrag gestartet. Das von EUTECT
entwickelte Thermodenstempelmaterial
kann aufgrund seiner Eigenschaften in kiir-
zester Zeit auf eine Temperatur bis 450 °C
erhitzt werden, die wahrend des Lotprozes-

Der Thermodenlotprozess dient der
Verarbeitung von Flexfolien, Kabellitzen
und Flachbandkabeln sowie spezifischen
SMD- Bauteilen. Es zeichnet sich durch
hohe Ergebnisqualitdt sowie Reproduzier-
barkeit aus.

ses kontinuierlich geregelt wird.

Nach dem Léten kann die Thermode mit
Hilfe einer integrierten Kiihlung auf Ab-
setztemperatur gebracht werden. Im Falle
von taktzeitkritischen Prozessen kann

ein vor- und nacheilender Niederhalter

die Prozesszeiten signifikant reduzieren.
Anwendung findet das Verfahren bei-
spielsweise bei Flexfolien mittels Lotdepot
sowie beim Flachband- oder Litzenldten.

Das modulare Thermodenlétsystem kann
in Stand-Alone- oder Inline-Prozesse inte-
griert werden. Die applikationsspezifischen
Thermodengeometrien werden durch auto-
matische Kaptonzufiihrungen geschiitzt
und der Prozess wird stabil gehalten.

TL: Thermoden-Ldten

\Abhb

Thermode 1-40

Mittels Kraftmessung und eines geregelten
Zeit-Weg-Kraft-Einsatzes wird ein sicheres
Anpressen gewabhrleistet. Mit Hilfe einer
hochsensiblen Linearachse kann der Ein-
sinkweg nicht nur gemessen sondern auch
definiert werden.

Kraft, Nachsetzweg und Temperatur wer-
den iiber eine HMI-Steuereinheit geregelt,
visualisiert und erfasst. Damit erhilt die
Gesamt-Prozessperformance die best-
magliche Verfiigharkeit und Traceablitiy.

TL: Thermoden-Loten

Kundenspezifische Thermoden

Thermodenldtkopf mit automatischem Kaptonroller

und Kamerasystem

Thermode Parameter Arbeitspunkt

Systemsteuerung

EUTECT-Software

Bedienung

Erfassung und
Regelung von
Schnittstellen
Steuerungs- Plattform

Stromquelle
BDE/ SPC

00
650
750
20

5000
500

50
200

100 800

N D

3000 4500

IPC mit Soft-SPS

(MS Windows)

EMI ProductManager
JobCreator
RecipeManager
Benutzerverwaltung
Betriebsdatenerfassung
Touch-Panel

Temperatur, Einsinkweg, Anpress-

kraft, Zeit

Digitale E/A's Ethernet, USB, Feldbus

EtherCat

Embedded-PC mit Soft-SPS TwinCat

MS Windows
300 - 600 A
Betriebsdatenerfassung

-
Mo
G [C)

EUTECT THERMODENLOTEN

Thermodenldten einer LED Flexfolien Applikation

(3] 10:52:29
18.07.2019

Geschwindigkeit
Beschleunigung
Arbeitshub

Anpresskraft
Kraftmessung
Nachsetz-Wegemessung
Bauteilerkennung
Arbeitstemperatur
Therm. Kiihlung

Therm. Geometrie

Gesamtmodul

Vmax. 2 m/s

Amax. 100 m/s

ca. 80 mm

normal 40 N/ max. 114 N
Auflosung 0,1 N

Auflosung 2 pm

tiber Wegesensor in Linearachse
max. 450° C

integrierte Luftkiihlung
kundenspezifisch



Der Einsatz des Laser Knifes hat die
gleichen Prozessziele, wie das Thermoden-
l6ten. Dabei wird die Warme mittels Laser
auf das Bauteil iibertragen. Das Laser
Knife besteht aus einem wegiiberwachten
Niederhalter, der die beiden zu verl6tenden
Oberflachen definiert zusammenfiihrt, und
aus einem Laser, der so auch in den bis-
herigen Laserlétmodulen aus dem Hause
EUTECT verbaut wird. Der Temperatur-
eintrag erfolgt beriihrungsfrei tiber den
Laserstrahl. Der temperaturgeregelte Laser
ist mit einem integrierten Pyrometer und
einer Kamera ausgeriistet und garantiert

Das Laser Knife ist unabhangig einsetzbar
und extrem schnell bei hoher Prozess-
sicherheit.

dem Anwender maximale Prozessstabilitat,
Qualitt und Traceability.

Durch den Laser wird der Létprozess
massiv beschleunigt, ohne an Reproduzier-
barkeit und Ergebnisqualitat zu verlieren.
Je nach Bauteil ist das Laser Knife 10x
schneller als die bisherige Thermode.
Ebenso wird der Energiebedarf um 70%
reduziert. Des Weiteren sind keine produkt-
spezifischen Thermodenformen sowie
Kaptonbander notwendig. Die Thermode
hat auf Grund der technischen Maglichkei-
ten Grenzen bei der Geometriegrdfe. Auch

Das Laser Knife kann fiir noch dynamische-
re und taktzeitoptimierte Létprozesse mit
Galvooptiken und X-fach Messern erweitert
werden. Der temperaturgeregelte Laser

ist mit einem integrierten Pyrometer und
einer Kamera ausgeristet und garantiert
dem Anwender maximale Prozessstabilitat,
Qualitat und Traceability.

Laser-Knife
Modul

Knife

diese Einschrankung spielt beim Einsatz
des Laser Knifes keine Rolle mehr. Durch
das beriihrungslose Verldten der Ober-
flachen und den Wegfall des Thermoden-
verschleiBes, wird ebenfalls der Wartungs-
und Serviceaufwand fiir das Gesamtmodul
reduziert.

Fiir maximale Ausbringung in einer
High-Volume-Produktion besteht die Mdg-
lichkeit, mehrere Knifes mit einer hoch-
dynamischen Galvo-Optik fiir den Laser zu

kombinieren.

Komplettansicht Laser Knife
Das Laser Knife besteht aus einem oder Definierte Profile
mehreren weg- und kraftiiberwachten [j rampe
Niederhaltern und einer spezifischen il
Laseroptik. Die zu verldtenden Komponen- 00

250.0

ten werden mithilfe des Knifes definiert
zusammengefiihrt. Der Temperatureintrag
erfolgt daher beriihrungsfrei iber den La-
serstrahl. Das Prozessmodul besticht durch
minimalsten Service- und Wartungsauf-
wand sowie durch geringsten Ersatz- und
VerschleiBteilbedarf.

Laser Knife Parameter

Geschwindigkeit
Beschleunigung
Arbeitshub

Anpresskraft
Kraftmessung
Nachsetz-Wegemessung
Bauteilerkennung
Arbeitstemperatur
Therm. Kiihlung

Therm. Geometrie

EUTECT LASER KNIFE

Spezifisches 4-fach Laser Knife Modul

mit geregelter Einzellaseroptik

Min. Einsinktiefe

V max. 2 m/s

A max. 100 m/s

ca. 80 mm

normal 40 N/ max. 114 N
Auflésung 0,1 N

Auflésung 2 pm

liber Wegesensor in Linearachse
max. 450° C

integrierte Luftkiihlung
kundenspezifisch

Systemsteuerung

EUTECT-Software

Bedienung

Laser Knife Schnellwechseladapter

IPC mit Soft-SPS

(MS Windows)

EMI ProductManager
JobCreator
RecipeManager
Benutzerverwaltung
Betriebsdatenerfassung
Touch-Panel



EUTECT GEREGELTE DRAHTVORSCHUBE

EUTECT bietet neben nicht geregelten mechanische Sensorik ermdglicht der SWF der Arbeitshdhe. Eine vollstandige Prozess-
Drahtvorschiiben fiir unterschiedlichste eine optimal regelbare, reproduzierbare datenerfassung ist damit bei sicherheits-
Drahtdicken auch den weltweit einzigen und knickfreie Zufiihrung des Drahtes und relevanten Baugruppen fiir jede selektive
kraft-weg-geregelten Drahtvorschub an: setzt so in der Prozesssicherheit neue Lotstelle moglich. Damit steht ein weiterer
den von EUTECT patentierten Sensitive Wire MaBstabe. Modulbaustein mit einer geregelten Pro-
Feeder (SWF). zess- und Taktzeitoptimierung zur Verfi-

Das System erkennt anhand der Verande- gung. Der SWF kann Uber fiinf mechanische
Der geregelte Drahtvorschub ist firr das rung der Drahtanpresskraft den Zeitpunkt, Anbindungen frei in jegliche Applikationen
Kolbenldten, Induktionsléten sowie fiir das an dem der Lotdraht an der Prozessober- integriert oder tiber einen Systemadapter
Laserloten eine entscheidende schliissel- flache angekommen ist und zu schmelzen mit den Gbrigen Prozessmodulen kombi-
technologische Voraussetzung, um den beginnt. Es reagiert auf Fehler, wie einen niert werden.
gesamten Létprozess sicher und repro- falsch positionierten oder ausgewichenen
duzierbar zu gestalten. Durch die elektro- Draht und tiberbriickt auch Toleranzen in

Sensitive Wire Feeder (SWF) Sensitive Wire Feeder (SWF) SWF-Schaltschrank

Der kraft-geregelten Drahtvorschub SWF Der SWF kann beim Laser-, Kolben und In- Das Modul kann nun Drahte mit einer AORNE e
ermdglicht als einzige Drahtvorschub welt- duktionsloten eingesetzt werden und trans- Geschwindigkeit von tber 200mm/Sek.
weit die hochste Reproduzierbarkeit fir das portiert Lotdrahte mit unterschiedlichen fordern oder ziehen. Eine neue Generation
Laser-, Kolben und Induktionsldten. Dicken. Dank der modularen Mechanik von Kraftsensoren und die Optimierung der

kann der SWF an beliebigen Punkten inner- Regelungstechnik ermdglichen ebenfalls

halb einer Zelle eingebaut werden. eine noch sensiblere und schnellere Rege-

lung der Vorschubkraft und erhdhen dabei
die Reproduzierbarkeit der einzubringenden
Drahtmenge.

Bitte Betriebsart wihlen

SWF Kraftanzeige Eco Gerd

B actio M reactio

(EUTECT Sensitive Wire Feeder)
Standard EcoGerd
Drahtdurchmesser (SWF-LL) >0.75 mm
Optional IPC mit Soft-SPS Geschwindikgeit 0.2 - 30 mm/sec
(MS Windows) (=30 mm / sec. optional)
Systemsteuerung EMI ProductManager
JobCreator Drahtdurchmesser (SWF-AL) >0.1 mm
EUTECT-Software RecipeManager
Benutzerverwaltung
Betriebsdatenerfassung
Bedienung Touch-Panel

W Weltweit einziger geregelter Drahtvorschub
SWF Standard SWF AS (0:1 - 1:0 mm) B Automatische Fehler- und Drahterkennung

B Kompensiert Prozesstoleranzen

MW Kein Drahtabknicken

B Drahtentlastung bei Prozessstillstand

B Beschichtete Drahtfiihrung (optional)



Die EUTECT-Werkstiicktrager werden intern
entwickelt und aus gewichtsreduzierten
Materialien gefertigt. Die Gewichtreduzie-
rung und die Flexibilitat sind besonders
wichtig, wenn der Werkstiicktrager mittels
Achsen und oder Roboter innerhalb der
Prozesszelle bewegt wird. Daraus kdnnen
fir den Kunden erhebliche Kostenreduktio-
nen entstehen. Jeder Trager ist individuell
auf die Baugruppen und die Lotprozesse
abgestimmt und kann daher auch hochfle-

Die Werkstiicktrager und Masken von
EUTECT optimieren die Taktzeiten und
reduzieren den Wartungs- und Reinigungs-
aufwand. Aufgrund der vorrangegangenen
Evaluierungen sind die Trager und Masken
ideal an den Prozess angepasst und
konnen diesen mit erweiterten Funktionen
optimieren.

EUTECT Maskentechnologie fiir Werkstiicktrager

Titan Druckmaske
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xible Funktionalitaten beinhalten, wie z.B.
Niederhalter. Automatische Bestiickungs-
kontrollen sowie RFID-Technologien zur
Nachverfolgbarkeit und andere Sensoriken
fur automatischen Programmauswahlen
sind ebenfalls mdglich.

Einzigartig ist auch die EUTECT-Masken-
technologie. Die intern entwickelten und
gefertigten Masken schiitzen Baugruppen-
bereiche gegen Hitze und Flussmittel und

Die EUTECT-Werkstiicktrager sind Satelli-
tentrager, die auf einem Werkstiicktrager
transportiert werden. Von diesen Werk-
stiicktragern werden sie aufgenommen

und innerhalb der Produktionszelle bewegt.

Dabei spielt es keine Rolle, welcher Sys-
temanbieter den Werkstiicktrager und das
dazugehdrige Transportsystem stellt.

garantieren so eine hohe Baugruppenquali-
tat. Mittels der EUTECT-Maskentechnologie
werden umliegende Bauteile und sensible
Geometrien geschiitzt. Bei Lotaufgaben

mit hohen Warmesenken, wie z.B. in der
Leistungselektronik, kann die Maske durch
integrierte Heizfunktionen die Qualitat der
Baugruppe garantieren. Durch die Kombi-
nation der Masken mit den produktspezi-
fischen Matrix-Diisen, konnen komplexeste
Produktgeometrien geldtet werden.

Werkstiicktrager und Masken von EUTECT
verringern die Taktzeit und ermdglichen
einen effizienten und zeitreduzierten LGt-
prozess, der benachbarte Bauteile und

die Leiterplatte vor Hitze und Flussmitteln
schiitzt. Dadurch wird die Baugruppenqua-
litat gesteigert und der Reinigungsaufwand
reduziert.

EUTECT WERKSTUCKTRAGER & MASKENTECHNOLOGIE EUTECT FLUXEN

Nahezu alle selektiven Verbindungsprozesse erfordern ein selektives Auftragen des Flussmittels.

Folgende Auftragsverfahren stehen zur Verfiigung:

HOCHPRAZISES INJEKTFLUXEN

Der beriihrungslose, taktzeitoptimierte Flussmittelauftrag mittels
Injekt-Fluxkopf kann von allen Richtungen aus erfolgen und ist un-
abhangig von der Lage oder Einbausituation. Die Fluxpunkte kdnnen
iiber eine geeignete Visualisierung in Menge und Position parame-
triert werden. Das nachtragliche Einfiigen neuer Punkte ist so ohne
groBen Aufwand méglich. Die Prozesssicherheit beim Injektfluxen
wird Uber optische Sensorik gewahrleistet. Dadurch kann ein men-
gen- und positionsiiberwachtes Injektfluxen angeboten werden. Dies
ergibt einen reproduzierbaren Flussmittelauftrag, der sich punktuell
oder flachendeckend variieren und mittels Betriebsdatenerfassung
(BDE) protokollieren lasst.

SPRITZERFREIES PINSELFLUXEN

Das Pinselfluxen ermdglicht eine sehr prazise Vorbereitung der
Prozessstelle mit einem flaichendeckenden Auftrag. Spritzfrei kénnen
mehrere Fluxpunkte mittels mehrerer Pinsel parallel, reproduzierbar
und taktzeitoptimiert benetzt werden. Dieses Verfahren kommt ab
Fluxpunkt-Durchmessern von 1,5mm zum Einsatz. Dabei lassen sich
durch das beriihrende Verfahren hohe Feststoffanteile auftragen.

FLACHENEFFIZIENTES SPRUHFLUXEN

Mittels eines Spriihmoduls kdnnen definierte Flachen auf der Bau-
gruppe mit einem Flussmittel benetzt werden. Der Auftrag erfolgt
beriihrungslos und sehr prazise. Das Flussmittel kann der Spriihflu-
xer direkt aus dem Kanister oder einem angeschlossenen Behalter
beziehen.

TAKTZEITOPTIMIERENDES HUB-TAUCH-FLUXEN

Ein fur alle Flussmitteltypen geeignetes Auftragsverfahren bietet das
Hub-Tauch-Matrix-Fluxen. Eine reproduzierbare Benetzungshdhe
lasst sich dabei auch mit Flussmitteln mit hohem Feststoffanteil
erreichen: durch eine Hubeinheit werden die Schopfer an das Produkt
auf eine definierte Hohe angefahren. Der Uberlauf der Schépfer be-
stimmt die Hohe des Flussmittels. Das Flussmittel wird durch einen
Kreislauf gepumpt, ein eventueller Anstieg des Feststoffanteils tber
Dichtemessungen erkannt und dem Bediener signalisiert. Wahrend
der Standzeiten wird das Flussmittel automatisch abgedeckt, um ein
schnelles Verfliichtigen des Flussmittels und damit ein Austrocknen
der Schopfer zu verhindern.

Der integrierte Flussmittelauftrag ist in
jeder Prozesszelle mdglich und kann, je
nach Auftragsprozess, auch lageunabhan-

Fiir jeden Lotprozess, jede Baugruppengeo-
metrie und fiir alle eingesetzten Bauteile
hat EUTECT das richtige Flussmittelauf-

Ein effizienter, sauberer, taktzeitoptimierter
und reproduzierbarer Flussmittelauftrag
wird durch die Fluxmodule von EUTECT

Produktspezifischer Werkstiicktrager

Produktspezifischer Werkstiicktrager

-/
/ et

Titan Druckmaske

Produktspezifische Maske

gig erfolgen. Eine prazise Benetzung der tragsverfahren. gewahrleistet.
relevanten Baugruppenbereiche ist mit
jedem Auftragsverfahren gewahrleistet.
IF: SE: PF1: PF2: HTF:
Injekt-Fluxen Spriih-Fluxen Pinsel-Fluxen Pinsel-Fluxen Hub-Tauch-Fluxen

<

FSE:
Fluxstrahl-Uberwachung

Fluxstrahl-Uberwachung



Durch das Vorwarmen von Baugruppen kann das zuvor aufgebrachte
Flussmittel aktiviert und die reine Lotzeit reduziert werden.

Des Weiteren verhindert das Vorwarmen die Lotperlenbildung, Tem-
peraturschocks und férdert dabei ein exzellentes Lotergebnis. Somit
wird direkt Einfluss auf die Durchkontaktierung und den Gegenmi-
niskus der Lotstelle genommen und damit die Létqualitat und die
Taktzeit optimiert. Dabei unterscheiden sich die Vorwarmsysteme
grundsatzlich durch die Art ihrer Einwirkung: Konvektionssysteme
(Geblase), Strahlungssysteme (kurz- und langwellig) sowie induktive
Systeme. Die Entscheidung fiir ein System sollte daher produkt-
spezifisch getroffen werden und ist somit oft ein Ergebnis unserer
Projektevaluierung.

Reduzierung des Materialstresses auf
Bauteile und Leiterplatten sowie Taktzeit-
optimierung integriert werden.

Vorheizen/Kiihlen Vorheizen
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Module zum Vorheizen und/oder Abkiihlen
konnen in alle Prozesszellen von EUTECT

Alle Vorheizsysteme werden Uiber Temperatursensoriken abgefragt,
um den Warmeeintrag zu regeln und damit tber die Prozessdatener-
fassung eine hohe Prozesssicherheit gewahrleisten zu kdnnen.

Der Gradient der Aufheizphase ist frei definierbar. Durch Maskie-
rung der Baugruppe kann der thermische Gesamtstress signifikant
reduziert werden.

Nach dem Lotprozess kdnnen Baugruppen kontrolliert abgekiihlt
werden, um eine Taktzeitreduzierung zu ermdglichen und um den
Stress auf die Leiterplatte und die Bauteile zu reduzieren.

Sowohl der Prozess des Vorheizens als
auch des Abkiihlens sind geregelt und
werden iber die Betriebsdatenerfassung
kontrolliert.

Vorheizen

Kernstiick des Biirstenmoduls ist eine Rundbiirste, die iiber einen
DC-Motor mit fester Drehzahl angetrieben wird. Dabei wird die Dreh-
zahl auf die Leiterplatte und die Konturen abgestimmt. Die Biirste
selbst ist ein VerschleiBteil, das mittels eines Gewindes befestigt
wird. Dadurch ist eine langlebige, stabile Biirstenrotation gewahrleis-
tet. Das gesamte Biirstenmodul wird unterhalb der Leiterplatte auf
dem Boden der Produktionszelle montiert. Mittels einer Hohentiber-
wachung wird die Position der Biirste, die zur Leiterplatte definiert
ist, sowie der Biirstenverschleil3 iiberwacht.

Zuverlassige Entfernung von Oberfléchen-
verunreinigungen und eine Minimierung des
Kurzschlussrisikos.

Biirstenmodul mit lonisierungsgerat

Das Biirstenmodul kann in alle Prozesszel-
len von EUTECT integriert werden.

EUTECT VORHEIZEN & KUHLEN EUTECT BURSTEN

Die Verunreinigungen werden zuverlassig durch die Biirste von der
Unterseite der Leiterplatte entfernt und gleichzeitig abgesaugt. Ein
Auffangbehalter nimmt die Schmutzpartikel auf. Um das elektro-
statische Aufladen der Biirste zu verhindern, ist das Modul mit einem
lonisierungsgerat mit Endladekopf ausgeriistet. Dabei wird der loni-
sierungsluftstrom auf die Biirste gerichtet. Je nach Kundenwunsch
konnen die Rotationsbiirste, die Rotationsdrehung sowie die Drehzahl
angepasst und somit das gesamte Biirstenmodul auf die Leiterplat-
tenkonturen abgestimmt werden.

Sowohl der Prozess als auch der Biirs-
tenverschleil werden dokumentiert und
mittels Hoheniiberwachung kontrolliert.
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