SMT tapasztalatok az ORION-ban
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Ecikk az ORION-ban megval6sitott és jelenfeg is sorozatgyartas-
ban lev3, SM technolbgiaval el3éllitott, vegyes szerelésd, kombi-
nélt TV tuner (hangolbegység) gyartasat és a gyartas k6zben szer-
zett tapasztalatokat ismerteti.

1. Bevezetés

A feliiletszerelt elemek (SMD) és a felilletszerelési
technika (SMT) bevezetése és minél szélesebb kor(i
alkalmazasa a nyomtatott aramkori lapok kialakftasa-
ban minden elektronikai véllalat alapvets érdeke ma
és létezésének feltétele a jovSben.

E technika alkalmazasanak feltételei a fejlett t8kés
orszagokban adottak, nagy valasztékban allnak ren-
delkezésre aktiv és passzfv aramkori elemek kiilonféle
kiszerelésben, beiiltets, forrasztégépek sth. A széles
korli magyarorszagi alkalmazas korlatai alapvetéen a
kdvetkezSk:

— A fellletszerelt elemek tobbsége csak t8kés re-
laciéboél szerezhetd be, hazai, ill. szocialista va-
lasztékhiany, ar és min&ségi problémak miatt.

— A hagyomanyos forrasztd, szerelégépek nem
alkalmasak feliiletszerelésre és szocialista rela-
ciéju berendezések hianyaban jelentds Gsszeg(i
tékés beruhazas szilkséges.

Fenti okok miatt sok vallalat sz(ik kérben vagy csak
kisérleti jelleggel alkalmazza (alkalmazhatja) ezt a
technikat. Az SM ORION-ba valé bevezetésére a Tele-
funken cégtdl vasarolt TV tuner licehc és know-how
adott lehetéséget. Az el6bb emlitett korlatoz6 ténye-
28k természetesen itt is hatottak és hatnak ma is, k-
I6ndsen, ami a feliletszerelt elemek t8kés devizafel-
hasznalasat illeti. A gyartéberendezések kéziil a be-
lltetést tekintve egy egyszer(i és olcso feliiletszerel
szerszamkonstrukciét vettiink at a Telefunkentdl,
amely igen termelékeny. Ezzel az egyszer(i, de az
adott feladatnak j6I megfelelé eszkbzzel viszonylag
alacsony kéltséggel sikeriilt egy gyartdsort kialakitani.

A licenc tuner vegyes szerelés(, azaz az egyik ol-
dalan 117 db passzfv aramkéri elemmel feltiletszerelt,
mfg a masik oldalan hagyomanyos elemekkel betilte-
tett.

Beérkezett: 1988. II. 1. (%)

228

FAHAZI JANOS

197.1-ben szerzett diplomat a
Budapesti Miszaki Egyetem
Gépészmérncki Karadn, Fi
nommechanika-Optika Sza-
kén. 1980-ig nyadkgyartassal
foglalkozott, 1980-t6/ gydrtds-
fejlesztési osztalyvezets.

SRAUD VILMOS

1972-ben szerzett diplomét a
Budapesti Miszaki Egyetem
Gépészmémoki Kardn, FF
nommechanika-Optika Sza-
kan. Technolégusként, majd.
gyartasfejlesztéként dolgo-
zott. Jelenleg beruhézasiosz-
talyvezets.

A tuner gyart6sora komplett, tehét a nyaklemez be-
lltetésétdl a szamitdgépes tesztelésen at terjed a vég-
ellenérzésig. ) :

A tunert a TV-be valé beszerelést kdvetéen hangol-
ni mar nem kell.

2. A technolbgiai sor lefrasa

A fontosabb megmunkalasi elemek sorrendjét az 1.
abra mutatja.
Az egyes fazisok részletezése:

SMD beiiltetés
Killon klimatizalt helyiségben helyeztik el a szita-

- 28s, beliltetés és beliltetés-ellennérzés miiveleteit. A

klimatizalas az SMD-hez alkalmazott ragasztéanyag
optimdlis feldolgozhatésaga miatt sziikséges. A ha-
rom miivelet technolégiai sorrend szerint egymas
mellett; egy asztalnal keriilt elhelyezésre.

A harom mlivelet kdzil a betiltetésrdl szélunk bé-
vebben.

A szjtazas soran kézi mivelettel vissziik fel a Delo-
met ESP 104 tipusi SMD ragasztét.

A beli/tetés mliveletét egy pneumatikus mikddte-
tés(, harom fejes SMD nyomtaté szerszam végzi. Az
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1. &bra Az SM technolégia fazisai
a) Ragaszt6 felvitel szitazassal
b) SM elemek beiiltetése
c) Ragaszt6 kikeményités
d) Hagyoméanyos alk. betiltetés
e) Egyeshullami forrasztas + tarcsés lablevagéas
f) Arnyékolédobozba szerelés + kett§shullamd forrasztas +
freonos tisztitas

SM elemek a szallitdsukhoz hasznalt csétarral (200 db
taranként) egyutt keriilnek a szerszamfejbe, ahol ve-
zet6lapok helyezik pozicidba és nyoméocsapok nyom-
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jak alulrél az elemeket felfelé a nyadklemezre. A harom
fej egyidej(i alkalmazasa teszi lehetévé az SM elemek
tetszéleges helyre valé beliltetését. A nyaklapok folya-
matosan keriinek az els6, majd a masodik, végil a
harmadik fej félé. Ezzel a médszerrel kb. 10 sec alatt
késziil el egy lemez. Mivel a ciklusidé alig fiigg a bedil-
tetendd elemek szamatodl, ezért az SM elemek szama-
nak névekedésével nd a bediltetési teljesitmény.

Esetiinkben ez a kdvetkezé:

A beliltet6 rendszer ciklusideje: 10 sec/lap.

Az egy lapon elhelyezett SM elemek szdma: 117 db.

A nyomtatéfejek kicserélésének ideje 10 perc = 600
sec.

Ebbdl az egy nyomtatasi ciklusra -esé
(fejcserétdl fejcseréig 200 ciklus folyik le)

id6

600
—— = 3 sec
200

A tényleges ciklusid6 tehat 10 + 3 = 13 sec.
Ebbdl a bedltetési teljesitmény:

3600
——— . 117 = 32 400 db/6ra.
13

A fejek betarazasa 10 perc/fej. Ez azonban nem ter-
heli a f6id6t, mivel a szerszam két garnitdra nyomta-
téfejjel rendelkezik.

A rendszer tehat igen egyszer, olcs6 és termelé-
keny. Alkalmazasanak azonban korlatai vannak, me-
lyek kéziil a I1ényegesebbek:

— csak csétarban szallitott elemeket lehet felhasz-

nalni,

— a csbtaras kiszerelés vilagszerte csékken a he-
vederes javara,

— a ,,pick and place” médszerrel dolgozé gépek
— szemben a csétaras rendszerrel — pontosab-
bak és szélesebb korii alkalmazast tesznek lehe-
tévé (pl. elektromos paraméterek mérése belil-
tetés kdzben, ICk, kildonleges méret(i elemek
be(ltetése stb.) Ezek a gépek gyorsan atallitha-
tok és kis db. szamra is gazdasagosan alkalmaz-
hatdk, jollehet teljesitménylik csak igen draga
célberendezések esetén haladja meg a csétaras
rendszer(i gépek teljesitményét.

Az atvettlicenc tuner esetében nem a hatranyok, ha-
nem az elénys tulajdonsagok voltak meghatarozéak,
azaz nagyszamu, azonos kontarméretli SM elemet
hasznalunk ennél a tunernél, igy viszonylag olcsén ju-
tottunk az SM technika elényeihez és tapasztalatai-
hoz.
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A beliltetés-ellen6rzés egyszer(i optikai ellenérzé
késziilékkel torténik, ahol ratekintéssel megéllapitha-
t6, hogy a kivant helyeken ott vannak-e az SM elemek.

Szérftas

Az ellendrzés és az esetleges korrekcidk elvégzése
utén alapokat fémtalcara helyezve belsd leveg&aramu
kemencében (130 °C-on 30 percig) szaritjuk. Ez alatt
az SMD ragaszt6 kikeményedik.

Hagyomanyos elemek beliltetése

A kovetkez fazisban kotetlen Utem(i szerelGszala-
gon kézi beliltetéssel torténik a hagyomanyos aktiv és
passziv elemek behelyezése a nyadklemez masik olda-
lara.

Forrasztas-vagas

A nydklemezek forrasztokeretbe keriilnek. A for-
rasztokeretbe helyezett lapok folyamatosan haladnak
4t az EPM gyartmanyu, HD-327 tipust Ggynevezett
cs6hullami hagyomanyos forrasztégépen, ill. az azzal
dsszekapcsolt HC 300 tipusu vagégépen, mely utébbi
a hagyomanyos elemek Iabait vagja le. Ezek a gépek,
valamint a technolégiai sorban kés&bb sorra kertilé
EPM forraszté és tisztitd berendezések magasan
automatizalt, szakaszos lizemre is alkalmas, munka-
védelmi szempontbél kifogastalan védelmet nyujtd
berendezések. Aforrasztégépek automatikus flux sza-
balyozéval (mennyiség és slir(iség) és infralampas
elémelegits egységgel vannak ellatva, amely lehetgve
teszi a berendezések energiatakarékos lizemelteté-
sét. A héfokszab4lyozas pontossédga az 6nhullamban
+1°C. Alablevagogép beépitett utanélezs egységgel
van ellatva.

Keretszerelés

Egyszer(i, pneumatikus préseken torténik a ny&kle-
mezek benyomasa a lemezt kériilvevs fémkeretbe, ill.
ezt megel6z6en tébb, csak most szerelhets elem be-
nyomésa a nyéklapba.

Forrasztas-tisztitas

A nyéaklemezek Ujbél forrasztokeretbe kertilnek.
Igen lényeges a lapok elhelyezkedése a forrasz-
tékeretben a haladési iranyhoz képest. Kisérietezéssel
célszer(i megallapitani azt a szdget, amelynél a leg-
jobbforrasztasi eredményt kapjuk. (Itt jegyezziik meg,
hogy az optimalis forrasztasi eredmény eléréséhez,
kis széridkhoz a kiilféldi gyarték olyan NC robotot
ajanlanak, amellyel az 6nhulldmra val6 rafutas fonto-
sabb paraméterei — sebesség, elfordulas szoge, ra-
futas sz6ge, mélysége — szabalyozhatdak). A forrasz-
tékeret a behelyezett lapokkal egyiitt folyamatosan
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halad &t az EPM CDD 300 tipusu kettés hulldmu for-
rasztégépen, ill. az ahhoz kapcsolt freonos tisztitébe-
rendezésen. A forrasztogépen forrasztasra keriilnek a
hagyomanyos aktfv és passziv elemek, a fémkeret a
nyéklemez féldpontjaival és a masodik hullamban le-
tisztul az SM elemek forrasztasa is. .

A leforrasztott darab h(itGalaguton 4t jut a freonos
tisztit6ba. Itt el6bb g6zfazist freonon, majd kétkamras
ultrahangos folyékony fazist freonfiirdén halad &t.
Freontakarékosségi és kdrnyezetvédelmi okok miatt
ez a berendezés is miikddtethet6 szakaszos (izem-
ben.

A tisztitds befejeztével a freont automatikusan 4t-
szivia egy freonszivatty(i a zart freontartalyba. Ezzel
ugyancsak jelentés freonmegtakarftas érheté el. Em-
litésre mélté még a berendezés energiatakarékos hé-
szivatty(s megoldésa.

Tesztelés

Tisztitas utdn a KTS-2000 tipust tesztel6gépre keril
a munkadarab, ahol a bellltetett elemek elektromos
paramétereinek mérései az esetleges rovidzarak, sza-
kadasok gyors szamitégépes program szerinti ellen-
Grzése folyik. Hiba esetén a szamitdgép kinyomtatjaa
hibas elem pozicidszamét és a mért értéket. A hiba ki-
javitasa ennek alapjantorténik, majd ezt kdvetSen Ujra
tesztelésre kerlilamunkadarab. Csak a gép 4ltal j6nak
minGsitett darab keril tovabbi megmunkalasra.

Elektromos hangolas — végellenbrzés

Az Amtest UHF-VHF generatorain térténik a tunerek
hangolasa az elGirt specifikaciéd szerint.

Az elektromos végellendrzés célmiiszeren torténik.

Egyéb m(iveletek

A gyartésor miikddtetéséhez természetesen egy
sor kiilénb6z6 célszerszam és gép (korasztalos for-
raszté, diédahajlitd, alkatrészelGkészitd és légmagos
tekercs-gyartod gép stb.) sziikséges, amelyeket itt nem
részleteziink, mert nem tartoznak szorosan az SM
technikdhoz.

3. Ertékelés

A kézel egyéves gyartasi tapasztalat alapjan elmond-
hatjuk, hogy a feliiletszerelési technol6gia bevezetése
jol sikerdilt, technolégiai probléménk nincs. A nagy-
szamu SM elem felhasznélasanak (szigori tlirés(i RC
elemek, aramvezetd utak [ényeges csdkkenése), a jol
kidolgozott, zart technolégiai lancnak és a j6 licenc-
konstrukcidénak koszonhetéen az fgy késziilt tuner
igen jo mingség(i, a selejt a téredékére csdkkent a ko-
rabbiakhoz viszonyitva és jelentésen csdkkent a nor-
madra-raforditas. Az SM elemek alkalmazisanak ko-
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vetkeztében ez a tuner, amely lényeges tébbletszol-
galtatasként alkalmas a kabel TV adasok vételére is,
nem foglal el tobb helyet a régi tunernél.

A tovabblépés iranyai és korlatai jol lathatok.

— Minél teljesebben ki kell hasznalnunk a meglevé
gyartosor kapacitasat a darabszam felfuttatasa-
val, ill. 4j konstrukcidk bevezetésével. A meglevd

beliltets szerszam mellé ,,pick and place” mod-
szerrel m(ik6dé gépeket kell venni.

A tovabblépés legfébb korlatja az alkatrész- és
gépbeszerzés devizaigényessége. Meghataro-
26 jelentGség(ilenne a vilagpiaci szinthez hason-
16 mindség(i, valaszték(l és ar( hazai, ill. szo- .
cialista alkatrészvalaszték megteremtése, amely
gyartonak, felhasznalénak egyarant érdeke.



