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Lotsysteme fertigen nun auch Solarmodule

Das Induktionsldten hat sich auch fiir die Randverschaltung von Solarmodulen etabliert. So konnte der Berliner
Lotspezialist ATN Automatisierungstechnik Niemeier GmbH in den vergangen drei Jahren iiber 300 Lotsysteme

weltweit installieren.

Wurden bisher die meisten Induktionslétsysteme in
vollautomatische Anlagen integriert, so bietet ATN
nun eine semi-automatische Losung fiir kleinere und
flexiblere Linien an. Dabei werden die Querverbinder
mittels Templates manuell vorkonfektioniert und auf-
gelegt — die Verlotung erfolgt automatisch.

Um einen fiir das Loten erforderlichen Kontakt
zwischen den Kontaktbin-
dern zu erreichen, miis-

sen diese mechanisch
zusammengedriickt wer-

den und unter Druck ver-
16tet werden. Dazu wer-
den die Kontaktbander

der Lotstelle mit einem
Keramikstempel nie-
dergedriickt und mit der

* X-BUS Inline Station mit 1-6 Lotkopfen fiir einen
Durchsatz bis zu 90 Module/h (Taktzeit 40 s)

* R-BUS Hochflexible Roboter-Losung mit ein bis
zwei Lotkopfen

* M2-BUS Modulare, manuelle Lotstation

Je nach Linienkonzept gibt es die Maschine X-BUS

in 3 Basisvarianten.

Bei den Maschinen fiir
Long Edge Leading

X-BUS-Lx  und
den Maschinen fiir
Short Edge Leading
X-BUS-Sx werden
die Templates mit
den Querverbin-
dern vor der Station
aufgelegt und erst

eingearbeiteten Indukti-
onsspule erwarmt.

Je nach Linien-Konzept
bietet ATN drei unter- |
schiedliche Maschinen-
konzepte an:
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X-BUS: Inline-Létstation fiir die Randverschaltung

3 4
Induktionslotkopfe fiir prozesssichere Verlo-
tung der Randverschaltung von Solarmodulen

nach der Station ent-
nommen. Die Takt-
zeit wird voll fiir die
Bearbeitung genutzt.
Zwei Handlingsys-
teme bearbeiten parallel
jeweils die beiden Sei-
ten des Moduls. Mit einer
Kamera werden die Lotpositionen vermessen, um
Toleranzen beim Auflegen zu kompensieren. Dann
erfolgt die Verlotung mit Induktion: wahlweise mit
Einzel-, Doppel- oder Dreifach-Lotkopf. Bei den
Maschinen mit zwei Dreifachkdpfen und schnellem
Transfer (30 m/min) ldsst sich ein Durchsatz von
90 Modulen/h erreichen (Taktzeit 40 s).
Die Version X-BUS-Tx ist mit einem Drehtisch aus-
gestattet und verfligt nur iiber ein Handling mit L6t-
kopf. Es ist moglich, die Templates in der Station
aufzulegen und zu entnehmen. Das Modul lduft in
die Station. Der Werker legt das Template auf. Der
Tisch wird gedreht und die Querverbinder werden
an der dem Werker gegeniiberlegenden Seite gelotet.
Gleichzeitig legt der Werker das néchste Template
auf. Der Drehtisch wird erneut gedreht. Die zweite
Seite wird geldtet. Der Werker entnimmt das erste
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Template. Nach einer erneuten Drehung wird auch
das zweite Template entnommen und das Modul ver-
lasst die Station. Je nach Konfiguration des Drehti-
sches ist der Transfer Long Edge Leading, Short Edge
Leading oder gemischt moglich, z. B. LEL-Einlauf
vom Lay-UP und SEL-Auslauf zur Inspektion.

Die Roboter-Losung R-BUS verwendet das gleiche
Létverfahren. Jedoch wird der Lotkopf mit einem
Sechs-Achs-Leichtbauroboter gefiihrt. Die Leicht-
bauweise ermoglicht es, den Roboter kopfiiber iiber
dem Modul zu montieren. Dadurch werden die Wege
kiirzer und die Station bleibt sehr kompakt. Diese
Losung eignet sich besonders fiir die Nachriistung
in bestehenden Linien. Der Roboter wird mit dem
Grundgestell einfach iiber das bestehende Transfer-
band gesetzt und die Produktion kann beginnen.

Um das qualititsbringende Induktions-Lotverfahren
auch inkleineren Linien und bei geringerer Investition
zu ermdglichen, hat ATN nun die manuelle Lotstation
M2-BUS entwickelt. Bei dieser manuellen Lotsta-
tion erfolgt das Handling
des Lotkopfes durch den
Werker, der qualitétsbe-
stimmende Lotprozess
jedoch ist automatisiert
und damit reproduzier-
bar. Der Lotkopf wird mit
einem Manipulatorarm
gefithrt und lédsst sich
leicht positionieren. Der
Induktor ist so angeord-

R-BUS: Lotstation mit
Sechs-Achs-Roboter

arn
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Der Lotkopf wird mit einem Manipulatorarm positioniert
und startet den automatischen Lotprozess

net, dass ein Laserpointer durch die Spule leuchtet
und die aktuelle Position markiert. Der Werker bringt
den Laserpunkt mit der Lotstelle in Deckung, arre-
tiert die Bremsen und startet den Prozess. Auch dieses
System kann modular auf die jeweiligen Anforderun-
gen angepasst werden.

Selbstverstandlich bietet ATN auch die erforderlichen
Systeme zur Konfektionierung der Querverbinder.
Die Schneidemaschine verarbeitet das Material von
der Rolle und langt es auf die programmierten Lan-
gen ab. Zum Biegen der L-Verbinder, der Abzweige
zur J-Box, gibt es eine halbautomatische Biegevor-
richtung. Das Biegen wird kinderleicht und erfolgt
mit hoher Prézision.

www.atn-berlin.de
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