BN PACKAGING DOSIERTECHNIK

Prozesssicheres und beriihrungsloses Dosieren von Lotpaste

Auf den Punkt getroffen

ATN Automatisierungstechnik Niemeier GmbH, Berlin

Bei der Mikroproduktion und Elektronikfertigung entscheidet zunehmend der Dosierpro-
zess Uber die Qualitédt der Létverbindung. Der Berliner Létspezialist ATN Automatisie-
rungstechnik Niemeier GmbH und der japanische Dosiersystemhersteller Musashi-Engi-
neering haben nun ein Dosiersystem fiir Lotpaste entwickelt, das bezliglich Prézision und
Reproduzierbarkeit neue MaBstabe setzt.

Bei dem Jet-Dosiersystem handelt es sich um ei-
ne neue Losung, bei der die Lotpaste berih-
rungslos auf das Substrat aufgetragen wir, dhn-
lich wie bei Tintenstrahldruckern. Es unterschei-
det sich dadurch maBgeblich von konventionel-
len , Dispenser”-Systemen mit Dosiernadel und
eliminiert die bisherigen Probleme Materialent-
mischung in der Kartusche sowie Materialver-
schleppung an der Dosiernadel.

Konventionelle Dispenser-
systeme im Vergleich

Bei den bisher eingesetzten Dispensersystemen
wird Lotpaste aus einer Kartusche durch eine
Dosiernadel auf das Substrat gedrtickt. Die Do-
siernadel wird anschlieBend angehoben, so
dass die Paste abreiBt und eine bestimmte Men-
ge Material auf dem Substrat verbleibt. Beziig-
lich des Dosierprinzips unterscheidet man dabei
Druck-Zeit-Dispenser, Kolbendosierventile und
Schrauben-Dosierventile. Bei Druck-Zeit-Dis-
pensern wird auf einen Stopfen, der die Lotpas-
te in der Kartusche nach oben hin abschlieBt,
ein Impuls mit Druckluft gegeben. Dabei be-
stimmen Druck und Zeit die aus der Kartusche
herausgedriickte Menge. Ein Problem ist dabei
das veranderliche Gasvolumen zwischen Ventil
und Stopfen. Je gréBer das Volumen, umso
mehr Luft wird komprimiert und desto geringer
ist die dosierte Menge. Um dieses zu vermeiden
gibt es sogenannte ,intelligente Druck-Zeit-Do-
sierer”. Bei diesen Systemen wird das Kompres-
sionsverhalten des Luftvolumens Gber Druck-
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Schematische Darstellung herkommlicher Dispenser

ten in der Kartusche ab, wahrend da-
| | riber die Lotpaste austrocknet, und
sich so schlieBlich nicht mehr dosieren
lasst. Verluste von bis zu 30% der Lot-
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EinflussgréBen beim Dispensen von Lotpaste mit Dosiernadel

sensoren erfasst und der Druck oder die Zeit an-
gepasst. Bei Kolbendosiersystemen wird der
Stopfen mit einem Spindelantrieb bewegt. Die-
ses verringert zwar das Pulsen, problematisch ist
jedoch, dass der immense Unterschied der
Durchmesser von Kartusche und Dosiernadel
die Prazision kleinster Mengen begrenzt.

Mit dem Prinzip der Schraubendispenser wird
ebenfalls die unbeabsichtigte Anderung der
Ausbringmenge verringert. Dabei wird die Lot-
paste durch den Luftdruck nicht direkt auf die
Dosierstelle gebracht, sondern erst in eine Do-
sierkammer gedrlckt. Die eigentliche Dosie-
rung erfolgt mit einer Schraube. Da es sich um
ein volumetrisches Prinzip handelt, steht zu er-
warten, dass immer die gleiche Menge dosiert
wird. Voraussetzung ist, dass die Kartusche im-
mer gleichmaBig gefullt ist. Da die Dosierung
Uber die Spindel erfolgt, kann der Druck auf die
Kartusche standig anliegen. Damit wird theore-
tisch das ,,Pumpen” vermieden und somit die
Entmischung reduziert. Ein Problem des Schrau-
bendosiersystems ist jedoch die Abdichtung der
Spindel. Ist das Spiel der Spindel in der Dosier-
kammer zu klein, setzt sich die Spindel zu. Ist
das Spiel zu groB, tropft das System. Um dieses
zu vermeiden, wird in Pausen der Druck auf die
Kartusche abgeschaltet; Druckwechsel férdern
jedoch die Entmischung der Lotpaste. Dartber
hinaus bedarf die Dosierspindel der Pflege und
Wartung. Es wird empfohlen, das Ventil alle vier
bis sechs Stunden mit einem sog. Conditioner
zu spulen.

Alle drei Prinzipien haben ein Problem gemein-
sam: Das Pulsen am Stopfen fuhrt dazu, dass
Luft am Stopfen vorbei in die Lotpaste ge-
druckt wird. Weiterhin bewirken die Pulse und
Z-Bewegung beim Dosieren ein Entmischen
der Lotpaste, d.h. das Flussmittel setzt sich un-

paste sind daher keine Seltenheit.

Ebenfalls gemein ist den konventionel-
len Dosierern eine Dosiernadel. Sie ver-
jingt den Querschnitt vom Kartuschenaus-
gang bzw. von der Dosierkammer auf die Ka-
nile. Dabei sollte die Querschnittsanderung
gleichmaBig erfolgen, um den Staudruck in-
nerhalb der Paste so gering wie moglich zu
halten. Die entscheidenden Prozessparameter
sind der Durchmesser der Dosiernadel und der
Abstand zum Substrat. Fir den Durchmesser
hat sich als oberes Limit vom Innen-Durchmes-
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Prinzipdarstellung AeroJet

ser von 0,84mm (Farbcode griin) als zuverlas-
sig erwiesen. Hoéhere Innen-Durchmesser er-
geben Probleme mit dem AbreiBen und der
Positionierung. Fur eine reproduzierbare Do-
siermenge ist der Abstand der Dosiernadelspit-
ze vom Substrat von erheblicher Bedeutung.
Als Fausformel gilt: Abstand a=0,7xDI (Dosier-
nadel-Innendurchmesser). Sobald sich der Ab-
stand von der Dosiernadel zum Substrat veran-
dert, wirkt sich dies auch auf die Adhésionskraf-
te an der Dosierstelle und die Menge an Mate-
rial aus, die an der Dosierstelle verbleibt bzw.
mit der Dosiernadel abgehoben wird. Daher
sollte bei der Prozessauslegung darauf geachtet
werden, dass das Substrat in definierter Hohe
positioniert wird (ggf. Abstlitzung der Leiter-



platte) oder das Dosierventil Uber einen Ab-
standhalter nachgiebig befestigt wird. Doch
nichtimmer ist dieses moglich. Weiterhin ist die
Viskositat der Lotpaste entscheidend. Andert
sich die Viskositat, so andert sich auch das Do-
sierergebnis. Lotpaste sollte kuhl gelagert wer-
den. Die Herstellerangaben sind aufgrund un-
terschiedlicher Lagertemperaturen (4-6°C, an-
dere ca. 10°) zu beachten. Da die Viskositat der
Lotpaste temperaturabhangig ist, sollte die ge-
kihlte Paste vor dem Dosieren an die Umge-
bungstemperatur akklimatisiert werden.Da es
in der Produktionsumgebung nur bedingt mog-
lich ist, die sensitiven Parameter Temperatur
und Abstand konstant zu halten, ist es nahezu
unmaglich einen stabilen Prozess zu realisieren,
ohne die entsprechenden Dosierparameter ge-
nau zu beobachten und ggf. nachzujustieren.
Und dieses ist umso schwieriger, je kleiner die zu
dosierenden Mengen sind.

Dosieren ohne Materialver-
lust durch Entmischung

Als prozesssichere und ressourcensparende Al-
ternative zum Nadel-Dispensen bietet sich nun
das Jetten von Lotpaste mit dem AeroJet von
Musashi an. Auch hier wird das Lot aus Stan-
dardkartuschen zugefihrt. Die Paste wird mit
gleichmaBigem Druck in eine Dosierkammer
gedriickt. Dort beschleunigt ein beweglicher
Kolben die Paste und schleudert eine definierte
Lotpastenmenge durch eine Duse auf das Sub-
strat, ahnlich wie bei einem Tintenstrahldru-
cker. Dabei kann der Arbeitsabstand einige Mil-
limeter betragen. Da ohne Dosiernadeln gear-
beitet wird, ist der Prozess robust gegenlber
Hohentoleranzen. Die dosierte Menge wird

Uber die Dosierkammer, den mechanisch ein-
zustellenden Kolbenhub und die Anzahl der zu
dosierenden Dots definiert und ist somit prézise
und reproduzierbar. Die Dosierkammer wird kli-
matisiert und halt so die Viskositat der Paste
zum Zeitpunkt der Dosierung anndhernd kon-
stant. Schwankungen in der Kartusche werden

satz. Die Vario ist eine universelle Produktions-
maschine mit unterschiedlichen Lotkdpfen und
Dosierventilen und ermdéglicht als modulares
System eine variable Konfiguration der Achsen
in unterschiedlichen Verfahrbereichen und Ge-
schwindigkeiten. Sie ist als Stand-alone- oder
als Inline-Maschine verfligbar, inline mit SME-

Effizienzsprung bei der Lotpastendosierung mit dem Jet-Ventil AeroJet von Musashi/ATN

so kompensiert. Auch die Entleerung der Kartu-
sche ist besser als bei den konventionellen Dis-
pens-Verfahren. Der Kartuschendruck ist im Ge-
gensatz zum Druckimpulsverfahren gering und
konstant, weiterhin ist fir den Dosierprozess
keine Vertikalbewegung des Systems erforder-
lich. Folglich gibt es auch keine Entmischung in
der Kartusche und die Paste kann vollstandig
verwendet werden. Der Aerolet ist nicht nur
prozesssicher, sondern besticht auch durch mi-
nimale Prozess-Zeiten. Mittels eingespartem
Z-Hub dauert das Dosieren nur wenige Milli-
sekunden: moglich sind bis zu 300 Dots/s. Da-
mit lassen sich die Taktzeiten beim Dosieren
der Lotpaste deutlich reduzieren.

Lotpaste Jetten in der
Basismaschine

Das neue Dosiersystem kommt auch in
der ATN-Basismaschine Vario zum Ein-

Vario mit AeroJet und Laserldtsystem

MA Transportband oder auch mit Werkstick-
tragersystemen wie zum Beispiel Bosch TS2.
Standard fur die Dosiersysteme ist ein Arbeits-
bereich von 400x400x75mm. Prazise Spindel-
achsen bieten dabei Verfahrgeschwindigkeiten
bis 1.200mm/s und einer Positioniergenauigkeit
von +0,02mm.

Die Vario mit Jet-Technologie gibt es als reines
Dosiersystem und als kombinierte Dosier- und
Laserlotanlage. Dabei wird neben dem AeroJet
ein 30W-Diodenlaser integriert. Auf diese Wei-
se kann die Lotpaste unmittelbar nach dem Do-
sieren umgeschmolzen werden und erméglicht
so ein selektives Reflowloten.

Zur Steuerung und Programmierung wird auf
die intuitive und vielfach bewahrte Windows-
basierte IPC-Steuerung ATN WinControl zuriick
gegriffen. Die Programmsequenz, Ubersichtlich
als Tabelle dargestellt, enthalt in jeder Zeile eine
Anweisung, Bezugskoordinaten und die jeweili-
gen Prozessparameter. Die grafische Bedien-
oberflache macht das Einrichten und den Be-
trieb der Maschine fUr den Anwender sehr
komfortabel und einfach. Der Anwender kann
dabei alle Dosierparameter detailliert beeinflus-
sen und die Prozesse fein abstimmen. Die Pro-
grammierung erfolgt wahlweise auch im kame-
raunterstitzten Teach-in-Verfahren oder direkt
mit CAD-Bestlckungsdaten.
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