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automatisiertes Kolbenloten
mit dem Roboterlotkopf LK-R3

» 150W-L6tkolben mit digitaler Regelung

» doppelt beschichtete Standard-Lo6tspitzen mit Verdrehsicherung
» Temperaturiiberwachung

e Zwischenhub zur Reduzierung der Taktzeiten

» Lotdrahtvorschub Mosquito A25

» automatische Lotspitzenreinigung



automatisiertes Kolbenloten

Bei einer Vielzahl von Anwendungen
gibt es Verbindungen, die einzeln gel6-
tet werden miuissen: Kabel, Stecker,
Sonderbauteile und Baugruppen mit nur
wenigen Lotstellen. Weitere Anwen-
dungen ergeben sich bei der ,Exoten-
bestiickung®, oder sie sind durch den
Montageablauf bedingt, z.B. wenn eine

Platine in ein Geh&use eingesetzt wird
und mit Steckern oder andern Kompo-
nenten verlttet werden muf3.

Eine Automatisierung dieser Einzel-
punktlétungen ermdglicht nicht nur eine
kostengtinstige Serienfertigung, sie ist
auch eine Forderung zur Erreichung
einer gleichbleibenden hohen Qualitét.

Das automatisierte Kolbenl6ten ist nicht
nur eines der am weitesten verbreiteten
Verfahren, es ist auch sehr universell
einsetzbar. Durch die hohe Prazision
des Roboters wird die Lotspitze immer
an der gleichen Position angesetzt. Die
Parameter werden reproduzierbar ein-
gestellt.

Technische Daten

Kolben

Leistung* 150 W
Temperatur Létspitze 100-450 €

Hub Pneumatikmodul Kolben 5mm / 40-50 mm
Anstellwinkel Létkolben -30°bis + 30°

* Ersa ICON, optional auch Weller, Pace,

Lotdrahtvorschub

Lotdrahtdurchmesser: 0,5-1,4 mm *
Drahtvorschubgeschwindigkeit: 0-24 mm/s *
Leistung Motor 1,7W
Untersetzung Planetenradgetriebe: 1:166*

Hub Pneumatikmodul 5mm / 20-30 mm
Anstellwinkel Lotdrahtvorschub -30°bis + 30°

Steuerung

440 x 132 x 233 mm
3HE x84 TE

223V AC, 100W

24V 10 / RS232 (opt.)

Abmafe 19“-Volleinschub (BXHXT):

Stromversorgung:
Schnittstellen:

Systembeschreibung

Montage- Aushub
Flansch Lotvorschub

Querverstellung

Aushub Lotvorschub
Kolben
ProzeRhub
Lotvorschub
pneumatischer
Winkel- Andruck
verstellung
Kolben Winkel-
verstellung
Lotvorschub
ProzeRhub Lotdvorschub
Kolben mosquito A25
Lotspitze Positionier-

Rohr

Merkmale:

« Digitale Temperaturregelung fur Létspitze

e pneumatisches Linearmodul mit Zwischenhub
fur Kolben und Lotdrahtvorchub

* universeller Lotrollenhalter

e automatische Reinigung mit Schwammwalzen

« grof3e Auswahl von Standardl6tspitzen mit hoher
Standzeit

Mégliche Optionen:

* Funktion Vorbeloten

» Lotdrahtvorschub mit pneumatischer Andruck-
zylinder zur Entlastung in Pausen

* RS232-Schnittstelle
Einstellen und Uberwachen der Léttemperatur
Uber die Maschinensteuerung

e Flux-Dispenser

« alternative Lotsysteme wie Weller, Pace, ...

Beim Kolbenléten wird der Kolben mit seinem pneu-
matischen Hub auf die Lotstelle aufgesetzt. Wenn die
Létstelle auf Léttemperatur erwarmt ist, wird mit dem
automatischen Lotdrahtvorschub der Lotdraht zuge-
fuhrt. AnschlieBend wir der Lotdrahtvorschub wieder
zuriickgezogen. Die Lotspitze verbleibt noch kurze
Zeit auf der Lotstelle, damit das Lot richtig verlauft
und sich ein Meniskus an der Lotstelle ausbildet. Der
Prozel3 wird Uber folgende Parameter optimal einge-
stellt:

- Vorwarmzeit

- Lotzufuhrzeit

- Nachwéarmzeit

- Léttemperatur

- Lotdrahtvorschubgeschw.

Je nachdem, wie eng die geometri-
schen Toleranzen an der Lotstelle sind,
kann ein Lotzufuhr in 2 Schritten sinn-
voll sein. Schon nach kurzer Vorwarm-
zeit wird das Lot zugefihrt, welches an
der heiBen Lotspitze aufschmilzt und
auf die Létstelle flie3t. Dadurch wird die
Flache vergroRRert und die Warmelei-
tung verbessert.

Wichtig fr den automatischen Betrieb
sind die Lotspitzen. Aufgrund des leis-
tungsfahigen Heizelementes (150W-
Aufheizung in weniger als 9s) werden
passive Standard-Lotspitzen mit dop-
pelter Beschichtung eingesetzt. Dieses
erhdht die Lebensdauer und reduziert
die Kosten. Weiterhin ist einen grof3e
Auswahl unterschiedlicher Lotspitzen

erhéltlich. Die spezielle Verdrehsiche-
rung erlaubt die reproduzierbare Positi-
on auch nach einem Spitzenwechsel.

Neben der Warme- ist die Lotzufiihrung
sehr entscheidend fiir den Lo&tprozelR.
Der Lotdraht wird zwischen zwei ge-
harteten Radern entlang gefiihrt, deren
Randelung und einstellbarer Andruck
die noétige Schlupffreiheit gewahrleisten.
Die zugefiihrte Lotmenge wird kontinu-
ierlich mit einem miniaturisierten Dreh-
geber gemessen, dessen Signale Steu-
ereinheit auswertet und jede Stdrung
ausgeregelt.

Die Ansteuerung erfolgt Uber 24V-
Signale oder uber die RS232-Schnitt-
stelle. Der integrierte Microcontroller
entlastet die Ubergeordnete Steuerung

und gewahrleistet einen zuverlassigen
Ablauf des Létvorgangs.

Die Temperatur-Regelung wurde als
separate Steuerung ausgelagert. Da-
durch kénnen unterschiedlichen Létkol-
bensysteme eingesetzt werden (Ersa,
Weller, Pace,..) Damit steht eine sehr
groRBe Auswahl von Standardldtspitzen
zur Verfligung. Teure
L~Speziallbtspitzen*  wer-
den nicht benétigt.
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