VYROBA

Na dneSnim trhu s elektronikou, kde je
nutné vyhovét stdle slozit€j$im a riizno-
rodgj$im pozadavkim a soucasné sniZo-
vat pocet vyvojovych cykld a zvySovat
vykon, je stdle dulezitéjsi, aby se pro-
dukty vyrdbély zpisobem se spravnym
fizenim vyrobniho procesu a v ramci
prisnych omezeni.

Aby bylo zaruceno spravné pripajeni
soucdstek pri dodrZzeni procesnich para-
metrl, je naprosto nezbytné ovladat tep-
lotu. Vyroba elektronickych sestav bez
znamého teplotniho profilu je nezadouct,
protoZe ,,to, co neméfite, nemizete fidit”.
Bez spravného fizeni profilu
muze dojit k zvySeni ndkladu
na opravy a potencialné to mi-
Ze vést i k predCasnym defek-
tim v provozu. Dnes se béz-
né pouZzivaji tfi drovné fizeni
procest, vSechny s rozdilnymi
vyhodami a nedostatky, poci-
naje tradi¢ni metodou méfen{
pomoci zkuSebni desky aZ po
pokrocilé automatické profilo-
vaci systémy. Méfeni teplotni-
ho profilu v priibéhu let vyrazné
pokrocilo a nyni nabizi presné
profily, které pomahaji pii roz-
voji technologie vyroby.

Klasickeé profiloméry

Metoda, pii které profilomér projizdi pe-
ci k zajisténi spravného nastaveni stro-
je, je dulezitd. Mit k dispozici zkuSebni
desku k provedeni pocate¢niho nastave-
ni profilu je i nyni zcela zdsadni pozada-
vek. Termoclanky se umisti na kritické
soucdstky na desce a pii prichodu peci
probihd mérenti, které zajisti, aby teplotni
profil odpovidal tomu Zadanému.

Se zavadénim slozitéjSich elektronic-
kych sestav, nebo kdyz se jednd o velké
objemy mobilnich telefont i tabletd, uz
ale tento postup nestaci. Kontrolu profilu
pece je nutné provadét mnohem cCastéji.
Pouzivani zkuSebni desky ke kontrole

probihajiciho procesu je nichylné k chy-
bam a vede k vzniku fale$nych poplacht
nebo k ziskan{ dat méfeni se zcela nedo-
statecnou opakovatelnosti ¢i presnosti.
Hlavni problém této metody spociva
v zachovani zkuSebni desky v provozu-
schopném stavu. Termoclankové sen-
zory pouZzivané k uréeni profilu béhem
pocatecni faze museji rychle reagovat na
zménu teploty a pfitom nesméji ovliviio-
vat méfeni. V disledku toho jsou jiz ze
své podstaty lehce zranitelné a je nutné
je Casto vyménovat — to je jednak caso-
vé naro¢né a jednak to miZze zptsobovat
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Obr. 1 Tradicni zpitsob

mérent teplotniho profilu v pdjecim zarizeni

problémy s opakovatelnosti méteni. I sa-
motné pripojeni senzorti miZe pusobit
potiZe, protoZe mohou byt na desce umis-
tény nespravné nebo mohou odpadnout,
ptipadné se zachytit ve stroji. Kromé to-
ho, Ze opakované testy poSkozuji DPS,
coz vede k nepresnostem v méfeni, ma
tato metoda celou fadu dalSich nevyhod.

Dalsi nevyhodou ru¢ni metody je spo-
tieba pracovniho ¢asu, prerusovani vyro-
by a vysoké naroky na provedeni. Je také
znacné zavisla na schopnosti pracovnika
pripevnit termoclankové senzory dobie
a na spravné misto. Neni tak snadné za-
chytit skute¢ny teplotni profil, tedy ,,zla-
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ty standard*, ktery je naprosto nezbytny
k tomu, aby proces probihal spravné.

Vzhledem k témto nevyhodam klasic-
kych profiloméri pracovaly spole¢nos-
ti, jako jsou SolderStar, na koncipovan{
technologii, které by proces
zachyceni kontrolnich profi-
It pece usnadnily. Bylo po-
tfeba vytvorit zafizeni, kte-
ré by efektivné monitorovalo
teplotu v peci, aniZ by pfitom
omezovalo stroj nebo pracov-
niky, ktefi jej obsluhuji. Rov-
néZz bylo zapotfebi vyvinout
software, ktery by profil pfesné
dokumentoval, aby byl snadno
sledovatelny. To je dileZité ze-
jména vzhledem k soucasnym
vladnim regulacim a ke stéle
vyS$§im standardim, jeZ zava-
déji subdodavatelé zakladnich
zafizeni. Zdravotnicky a auto-
mobilovy primysl jsou jen dva
priklady odvétvi, ktera tlaci po-
ptavku po stale kritictéjsi kontrole a sle-
dovatelnosti, coZ vedlo ke zrodu zafizeni
ke kontrole ¢innosti pece.

Jednim z ptikladd této technologie od
SolderStar je produkt DeltaProbe (obr. 2).
Tento produkt byl navrZen a vyvinut za
ucelem odstranéni problému klasického
ru¢niho profilovani a nabizi vyrobciim
efektivnéjsi zpisob pravidelného méfeni
teplotniho profilu. DeltaProbe umoziuje
fizeni procesu a nabizi inteligenci, kte-
rd odpovida slozitéjSim a podrobnéjsim
pozadavkiim vyrobcl na vyrobu, aniz by
bylo nutné pouzit kfehké zkusebni desky
pro kazdodenn{ kontroly pece.



DeltaProbe je uzpusoben k pouZziti
rozhrani ,,Smart Link* firmy SolderStar,
které predstavuje inteligentni prostre-
dek k uchovani informaci o produktech
a vyrobnich recepturdch a umoznuje
efektivni zachycovani, stahovani a uspo-
fadani profild. Jako sekunddrni funk-
ci poskytuje rozhrani Smart link rychly
zpusob pfipojeni, coZ eliminuje moz-
nost vzniku chyb v disledku zdmény ka-
nélu.

Zarizeni ke kontrole ¢innosti pece,
jako je DeltaProbe, zahrnuji specidlné
navrzené méfici senzory, kde jsou za-
chyceny vSechny zdznamy o vyrobnim
procesu, aniz by provoz brzdila testo-
vac{ karta nebo dréty. To z né&j ¢ini ne-
jen robustni, ale také vhodny nastroj ke
generovani opakovatelnych vysledkd,
coZ je v soucasné dobé velmi dulezity
pozadavek, ktery vyhovuje i zdkonnym
pozadavkim.

poskytuje vétsi kontrolu v kritickych
oblastech.

— Je moZné snadno zjistit pocet chyb,
véetné chyb tykajicich se rychlosti,
dopravniku nebo nacitani a ipravy re-
ceptury.

— Platformu lze pouZzit k zachyceni srov-
navaciho ukazatele pro vice linek —
nutnost pro vysoké objemy vyroby.

Vsechny tyto vyhody pomdhaji vystih-
nout schopnosti celého procesu a vedou
k vyssi kvalité pajeni produktu. Platfor-
my, jako je tato, Ize pouzivat po zachy-
ceni teplotniho profilu z redlné zkusebn{
DPS. PriibéZného sledovani procesu pak
bude dosazeno méfenim rozdilu od za-
vedenych vychozich ddaji procesu. Soft-
ware pouzivany s témito produkty zahr-
nuje i pokrocilé nastroje statistického
fizeni vyroby, které vytvareji tabulky
pro pribézné méfeni probihajiciho pro-
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sledovat kazdou elektronickou sestavu
vyrobenou na vyrobn{ lince. Vrcholem
profilovacich systémi jsou dnes ty, které
dokdzou zaznamenat a zajistit sledova-
telnost provoznich podminek v peci pro
kazdou elektronickou sestavu. Proto byl
1 vyvinut produkt SolderStar APS (auto-
maticky profilovaci systém).

SolderStar APS méii stabilitu provoz-
nich parametrt v tepelném procesu, pri-
¢emZ sleduje i polohu prfi vloZeni, aby
pro kazdou DPS prochézejici strojem
bylo mozné vytvorit co nejreprezenta-
tivnéjsi virtudlni profil. Tyto platformy
mohou priibéZné sledovat pohyb DPS pfi
prichodu strojem a kontrolovat kolisani
procesu na trovni produktil. Na zdkladé
téchto zmén pak matematicky model vy-
pocte, jaky by byl vysledny profil DPS
neboli ,,virtudlni profil“. Tyto provozni
parametry je pak moZzné vypocitat a tes-
tovat s ohledem na pfipustné odchylky.

Pomoci néstroje pro kontrolu
pece lze snadno zjistit ,,zlaty*
profil vyrobniho procesu, tak-
Ze je mozné nastavit piipustné
odchylky pro teplotni rozsahy
a parametry procesu. Diky to-
mu je zajiSténa presnost méfe-
ni a pripadné problémy nebo
zmény ve vykonu pece jsou
okamzité signalizovany, tak-
Ze je mozné podniknout kroky
k ndpravé. Pravidelné testova-
ni pece je tak opakovatelnéjsi,
pohodInéjsi a uZivatelsky pri-
veétivejsi, coz ma za nasledek

Automaticky profilovacf sys-
tém pouziva novou techniku pro
sniZeni poctu termocldnkovych
vodicl, které jsou zapotiebi
k provedeni potfebnych méfen{
na trovni produktt, diky ¢emuz
1ze dosdahnout mnohem mensi-
ho priméru sondy. Naptiklad
u 14z6énového stroje by obvykle
bylo mozné pouzit sondu o pri-
méru 6 mm. To ma za vysle-
dek konstrukci robustni sondy,
avsak s rychlou odezvou, ktera
je zasadni pro snadnou a rych-
lou detekci poruch stroje.

lepSi dokumentaci procesu

pfi nizsich nakladech pro vy-

robce.

Platformy jako DeltaProbe
vyrazné pred¢i metody pouZiti testova-
cich karet z mnoha divodu:

— Obvyklé pouZziti testovacich karet
vyZaduje neustalou péci a neni snad-
no opakovatelné. To vede k faleSnym
chybdm zplsobenym problémy s mé-
fici platformou.

— Sbér dat pomoci statistického fizen{
vyroby je snadny a poskytuje presnéjsi
méfeni.

— Sefazené senzory ukazuji jakékoliv
problémy s vykonem po celé délce
ohfivace pece.

— V kazdé zéné pece lze provést neza-
vislé nastaveni mezni hodnoty, coZ

Obr. 2 Piipravek
pro ovérovdni teplotniho profilu

cesu, vyhodnocovani trendi a zavedeni
napravnych opatfeni. Je zfejmé, Ze tento
proces zcela jasné pred¢i tradién{ zptiso-
by méfenf teplotniho profilu.

Nenretrzité

sledovani ¢innosti pece

Sestavy elektroniky, u nichz zcela zasad-
ni ulohu hraje bezpecnost, nebo sesta-
vy s vysokou pfidanou hodnotou, jakoZ
i prisnéjsi omezeni tykajici se zpracovani
a potieby zajistit kompletni dokumentaci
procest, vedly k vyvoji systémi na mé-
fen{ teplotnich profild, které by dokdzaly

K poruchdam, které mohou
byt detekovany na platforméch
APS, patif kontrola spravnosti
nastaven{ teploty zény a rych-
losti vzhledem k nastavené referencni
hodnoté, rychla zpétnd vazba na termo-
¢lanku a poruchy na dopravniku a ven-
tilatoru. Déle jsou sledovdny receptury
pece, aby bylo zajisténo jejich spravné za-
déani a aby nedochézelo k pretiZeni pece.

SolderStar APS miZe nepfetrZité po-
rovnavat kazdou novou sadu naméfenych
udaji s referenéni hodnotou a vyhod-
nocovat piipadné rozdily. Pokud rozdil
mezi aktudlnim procesem a referencni
hodnotou prekroc¢i uzivatelem definova-
né pripustné odchylky, pak bude pomoci
rozhrani SMEMA dal$im deskam zabra-
néno v pristupu do pece.



VYROBA

Specidlni teplotni sondy
(obr. 3) jsou namontovany na
obou stranich stroje po celé
vyhfivané délce a ty monitoruji
aktudlni teplotu na trovni pro-
duktu v redlném case. Kromé
toho systém sleduje aktudlni
rychlost a polohu kazdé sesta-
vy v daném procesu.

Teplotni sondy byly navrze-
ny tak, aby byly mensi a mohly
byt umistény blize k DPS, coz
poskytuje mnohem piesnéjsi
méfeni teploty v blizkosti elek-
tronické sestavy beéhem péjeni.
Mensi velikost také sniZuje ne-
bezpeci, Ze sonda zastini pro-
dukt. Méfi také teplotu v zénach
na trovni produktu a rychlost doprav-
niku nezdvisle na tom, zda pec zastavi
stroj z divodu poruchy, napiiklad pokud
je ohfiva¢ nebo ventildtor nedcinny ne-
bo kdyZ chybou operatora dojde k nacte-
ni nespravného receptu pro vyrabénou
desku.

Neptetrzity provoz APS znamend, Ze
tepelny proces jiZ neprobihd naslepo.

Obr.3 APS — detail sondy
pro mérent teploty podél pece

Pro kazdou jednotlivou DPS je mode-
lovan profil a kontroluje se, zda spliuje
pozadavky stanovené pro danou kon-
krétni sestavu. Systém je rovnéZz navrzen
tak, aby splinoval pfisné pozadavky vy-
robce na snizeni vyrobnich nakladd di-
ky sniZen{ vyrobnich prostoji v disled-
ku oprav a vynalozené prace. Klasicky
problém, Ze ,.to, co neméfite, nemuzete
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fidit*, uz s touto nejmoderné;si
technologii pro méfeni teplot-
nich profild nepfedstavuje zad-
ny problém.

Vsechny tyto vyhody zlep-
Sily vyrobu a uSetfily ¢as i pe-
nize, protoZe se jednd o trva-
Iy a okamzity zptisob méfeni
teplotniho profilu. Vzhledem
k témto zfejmym vyhoddm
prechdzeji vyrobci zamérujici
se na vojenské, automobilové
a zdravotnické odvétvi na tuto
technologii jako na preferovany
zpusob méfen{ teplotniho profi-
Iu, nebot’ je konzistentni, pres-
ny a diky pokrocilému softwaru
poskytuje 100% sledovatelnost.

Struéné feceno, systém APS dokdze
objevit ,,problémy* hned, kdyZ nastanou,
takZe je lze snadno napravit a efektivné
tak zkratit dobu prostojt a sniZit spotfebu
pracovniho Casu a predstavuje bezpecny
zpusob, jak lze diky garantované sledo-
vatelnosti zajistit sprdvnou montaz a vy-
robu DPS.
www.solderstar.com
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