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Biigellotsystem BL40i und BL40iXXL

System-Eigenschaften
® Flatpacks, TAB’s, SMD
® Selektiv [oten

® |itzen an PCB’s

® Bleifrei [0ten
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dhesives & more

Vorteile

® |nnovative Verbindungs-
Technologie fur
empfindliche Bauteile

® Kostenglinstige Anlagen
flr Laboranwendungen
und Kleinserien

® Flache und profilierte
Lotbugel einsetzbar

® Kundenspezifische
Sondermaschinen



Intelligente, innovative Systeme fiir die Produktionstechnologie

in der Verbindungstechnik

Die Panacol Bugellotsysteme BL40i/BL40iXXL sind Bligellot-
systeme, die mit der Puls-Heiz-Technologie arbeiten. Die XXL
Ausflihrung ist ein Bugellotsystem in einer grofBeren Aus-
baustufe. Es kdnnen je nach Ausfiihrung, bis zu 3 Lotbugel
an dem System betrieben werden. Die XXL Variante kann
mit einem groReren Schiebetisch (bis zu 500 x 500 mm)
oder einem Drehteller (9 ~500 mm) ausgestattet werden.

Die verwendeten Lotbligel sind prazise, reproduzierbar und
in klrzester Zeit austauschbar und kénnen mit einem
optionalen Temperaturfuhler, zur Ubergeordneten Tempera-
turtiberwachung, ausgestattet werden. Die Bewegung des
Lotkopfes erfolgt pneumatisch, die notwendige Anpres-
skraft wird Uber ein Prazisions-Federpaket erzeugt. Der L6t-
bigel ist je nach Anwendung an einer Linearflihrung oder
einer halbkardanischen Aufthangung, zum Ausgleich unebe-
ner bzw. schiefer Produktoberflachen, befestigt.

Lotanwendungen
Flache Lotstellen (Flachbandleiter FFC, Flexfolien FPC, OLED/
LCD Anbindungen, etc) und Litzen- bzw. Kabell6tungen.

Das Bugelldtsystem kann je nach Anwendung mit einem
,flachen® oder ,profilierten” Lotbligel ausgestattet werden.
Fir offene flache Lotstellen
wird der Lotblgel mit einer
Kapton-Folie vor prozessbe-
dingter Verschmutzung, z.B.
Flussmittelrtckstande, ge-
schitzt. Die Bevorratung der
Folie erfolgt auf Rollen, der
Transport erfolgt automatisch nach einer einstellbaren
Anzahl von Lotzyklen.

Profilierte Lotbiigel

Fir die Lotung von Kabeln bzw. Litzen werden , profilierte”
Lotbugel in produktspezifischer Ausfiihrung verwendet.
Sie zeichnen sich durch eine optimale Positionierung der
Litzen auf den Lotstellen und einen effizienten Temperatur-

eintrag aus. Verschmutzun-
gen des Lotbugels werden mit
einem automatischen Reini-
gungssystem, mechanisch
mittels rotierenden Blrsten,
entfernt. Auf dem Schiebe-
tisch oder Drehteller der Anla-
ge werden die Bauteilaufnah-
men befestigt. Sind die zu
I6tenden Produkte darin platziert, wird der Tisch in die Anla-
ge eingeschoben bzw. der Teller in die Anlage eingedreht
und automatisch arretiert.

Drehtellerversion

Der Antrieb des Drehtellers erfolgt Giber einen elektromoto-
rischen Antrieb und wird uber die Zweihand-Auslosung
gestartet. Der Lotprozess kann manuell oder automatisch
gestartet werden.

Schiebetischversion

Bei einer Anlage mit Schiebetisch hat das Bedienpersonal
wahrend der Lotphase entsprechend Zeit fur weitere Arbei-
ten. Die Lotphase ist bei dem Einsatz eines Schiebetisches
mit einer Bauteilaufnahme nicht taktzeitneutral und solche
Systeme sind daher zur Fertigung kleiner bis mittlerer Stiick-
zahlen geeignet. Je nach Handling-Zeit (Entnehmen des
geloteten Produktes und Bestiicken der Bauteilaufnahme)
konnen 1 bis max. 2 Produkte je Minute bearbeitet werden.

Drehtellerversion bei hohen Stiickzahlen

Fir die Fertigung hoherer Stlickzahlen kommen Systeme mit
Drehteller und zwei Bauteilaufnahmen zum Einsatz.
Wahrend ein Produkt gelotet wird, kann bereits das gelotete
Bauteil entnommen und die Bauteilaufnahme neu besttickt
werden.Je nach Handling-Zeit (Entnehmen des geléteten
Produktes und Bestiicken der Bauteilaufnahme) konnen 2
bis max. 3 Produkte je Minute bearbeitet werden. Eine Um-
hausung aus Metall mit Sichtfenstern oder ESD-Acrylglas
erfullt alle Anforderungen an die Arbeitssicherheit. Wahrend
der Bligellotkopf auf das Produkt bewegt wird bzw. wahrend
der Lotphase ist eine Bertihrung des Lotbugels bzw. eine
Gefahrdung der an dem System arbeitenden Personen aus-
geschlossen.

Temperaturregelung und Steuerung

Die Steuerung des Puls-Heiz-Temperaturregelkreises erfolgt
Uber eine Standard SPS mit entsprechendem Bedienfeld
(Standard- oder TouchPanel). Alle systemrelevanten Parame-
ter (z.B.Vorheiz-, Heiz-, und KithIphase) kdnnen nach kurzer
Einarbeitung, schnell und flexibel Gber das Bedienfeld pro-



grammiert, im System gespeichert und die Messwerte
visualisiert werden. Zusatzliche Steuerungsaufgaben, z.B.
Ansteuerung einer elektronische Bauteilprifung, Kommu-
nikation mit einem AQI System (Automatische Optische
Inspektion), Interaktion mit einem Barcode- oder DataMa-
trixcode-Scanner etc., kdnnen mit der System SPS realisiert
werden. Zusatzlich werden alle prozessrelevanten Parame-
ter und Messwerte je Lotzyklus erfasst und konnen an
einen externen PC zur Datenerfassung oder an ein kunden-
seitiges Datenbanksystem Ubergeben werden.

Prozessiiberwachung

Es bestehen umfangreiche Moglichkeiten zur Prozesstiber-
wachung. Neben einer einfachen Temperaturiiberwachung
des Heizkreises kann die Lotblgeltemperatur mit einem
zusatzlichen Temperaturfihler Ubergeordnet Gberwacht
werden. Weiterhin kdnnen eine Bauteilhohen- bzw. Einsink-
wegmessung sowie eine permanente Kraftmessung des
Lotprozesses integriert werden. Fiir den Messvorgang wird
der Lotbligel auf die Lotstelle bewegt, die Aufsetzhdhe
gemessen und mit im System programmierten Grenzwer-
ten verglichen.

Létbugel
!

PA ) Einsinkweg

PCB Lotdepot Litze

Optimale Létung

Sind die Messwerte innerhalb der Vorgaben, wird der Lot-
prozess gestartet. Nach der Lotphase wird erneut eine
Messung durchgefiihrt und der wahrend der Lotung zu-
rickgelegte Weg ermittelt. Die permanente Kraftmessung
uberwacht die Anpresskraft des Lotblgels wahrend des
gesamten Lotprozesses gemal’ programmierter Vorgaben.
Die Wege- und Kraftmessung sind wichtige Indikatoren fur
eine erfolgreiche und prozesssichere Lotung. Fehler werden
auf dem Display angezeigt und missen je nach Schwere-
grad vom autorisierten Werker mittels Schlisselschalter

quittiert werden.
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Verénderung der Kraft im Lotprozess

Kundenspezifische Komplettlosungen
fiir individuelle Produktionsanforderungen

Wir bieten Blgellot- und Heilsiegelsysteme als Komplettlo-
sungen oder als Einheiten zur Integration in Fertigungslini-
en, Rundtakttischsysteme und kundenspezifische Produkti-
onskonzepte. Alle Bugellotsysteme der BL40i Familie kdnnen
mit kundenspezifischen Funktionen ausgestattet werden.
Angefangen bei einfachen Kamerasystemen zur Unterstiit-
zung des Bedienpersonals bis hin zu Integration von elektro-
nischen Prifsystemen.

Zu unseren kundenspezifischen Komplettldsungen zahlen
z.B. Fertigungssysteme mit automatischem Rundtakttisch.
Hierbei werden die Fertigungsaufgaben in einzelne Arbeits-
schritte unterteilt. So erfolgt die Platzierung der zu I6tenden
Produkte in der Regel manuell durch das Bedienpersonal.

In den nachfolgenden Schritten kdnnen ein automatischer
Flussmittelauftrag mit unterschiedlichen Dosiersystemen,
der eigentliche Bligellot- oder HeilRsiegelprozess und weite-
re Pruf- oder Uberwachungsaufgaben integriert werden.

Prozesssicherer Flussmittelauftrag

Ein besonderer Fokus liegt auf dem prozesssicheren Fluss-
mittelauftrag. Dieser Arbeitsschritt wird in Komplettlésun-
gen, je nach Anwendung, mit unterschiedlichen Dosierlo-
sungen realisiert. Zum einen werden Standard-Dosiersys-
teme (z.B. einfache Druck/ Zeit Dosierung) mit speziellen
Dosierdusen verwendet. Speziell bei der Bligellotung von
Kabeln bzw. Litzen werden profilierte Dusen eingesetzt.
Diese garantieren einen gleichmaRigen Flussmittelauftrag
auf die Lotstelle.

Fir ,flache” Lotaufgaben

(z.B. Flex-Folien, FFC, FPC, etc.)
kommt der Panacol Flux-
Applikator zum Einsatz.
Hierbei wird die bendtigte
Flussmittelmenge mit einem
Stempelsystem aus einem
Vorratssystem aufgenommen
und auf die Lotstelle prozess-
sicher aufgebracht. Der ,Flux-Applikator” ist speziell fir die
prozesssichere Aufbringung von sehr kleinen Mengen auf
die Lotstellen konzipiert. Der Flussmittel-Stempel ist an
einer ,halb-kardanischen” Aufhangung befestigt und kann




gewisse Unebenheiten bzw.
Schieflagen des Produktes
ausgleichen. Ein gleichmaRig
flachiger Flussmittelauftrag
ist somit gewahrleistet. Die
Flussmittelbevorratung
erfolgt je nach Bedarf in einer
Kartusche oder einem Tank-
system mit Gebinden mit bis
zu 1 Liter Fassungsvermogen. Der Fullstand in dem Bevorra-
tungssystem wird von der Anlagensteuerung tberwacht.

In Anlagen- bzw. Fertigungskonzepten mit mehreren Bligel-
|6taufgaben je Produkt werden 2 oder mehr Bligellotkopfe
in die Anlage integriert. Fur Fertigungslinien, die auf einem
Inline-System basieren, werden die entsprechenden Aufga-
ben mit einem Warentragersystem (z.B. Bosch) realisiert.

Wird das Fertigungssystem kundenseitig realisiert, konnen
die notwendigen Bugelldteinheiten als einzelne Kompo-
nenten integriert werden. Dabei werden einfache Buigellot-
képfe bis hin zu kompletten ,Fellen” entsprechend den
gegebenen Platz- und Befestigungsmoglichkeiten konzi-
piert und gefertigt.

Die gesamte Planung, Konzeptionierung und Konstruktion
erfolgt in modernen 3D Programmen. Die Konstruktion und
Herstellung der zur Losung unterschiedlicher Positionie-
rungsaufgaben benotigten Werkstlicktrager bzw. Bauteil-
aufnahmen gehort ebenfalls zu unserem Leistungsspek-
trum. Eine ergonomische Gestaltung, Langlebigkeit und die
prazise reproduzierbare Positionierung der einzelnen Kom-
ponenten sind dabei selbstverstandlich.

MaRe BL40i / BLA0iXXL

Gewicht BL40i / BL40iXXL

Elektrische Daten

Druckluft

Maximale Bauteilh6he

Schiebetisch / Drehteller Auflagefl. BL40i / BL40iXXL
Auslésen des Lotprozesses
Betriebsumgebung

Lotkraft

Lotkopfzufithrung

Lotkrafterzeugung

Lottemperatur (Vorheiz- und Heizphase)
Heizzeiteinstellung (Vorheiz- und Heizphase)
Temperaturgradient

Produktparameter

Parameterwahl

Kommunikationswege
Datenkommunikation

Wegemessung Sensor (optional)
Kraftmessung (optional)
Meldungshirarchie
Fehler-Autorisierungsebenen

Zahler

Kraftmessung (optional)

Harten
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Dosieren

Breite/Tiefe/Hohe: 770 /470 /540 mm /1200 /720 /600 mm)
ca.50 kg /ca. 70 kg)

230V -50/60 HZ, 8A max.

5-6 bar entwassert und gefiltert

100 mm

250 x 250 mm bzw. @ 330 mm / 500 x 500 mm bzw. @ 500 mm)
Zweihand-Auslosung oder automatischer Prozessstart

20-40 °C / Luftfeuchtigkeit max. 90% bei 40°C

10- 100N / Genauigkeit / Reproduzierbarkeit < + 1 N
Pneumatisch

Vorgespannte Feder bzw. Federpaket

30-600 °C

0,1 bis 99,9 Sekunden

1 bis 400 K/sec - je nach Létbuigel

10 Parametersatze Standard, flexibel erweiterbar

Manuell oder automatisch tiber codierten Lotbiigel-Steckverbinder
Digital E/A's/ Analog 24VAC / Analog 0-10V

MPI / Optional PROFIBUS, TCP/IP,RS232

Messbereich 0 —max.4 mm / Auflésung 0,001 mm
Messbereich 0,1-100N / Auflosung 0,1N

Meldung, Fehler, Storung

2 (Bedienungs- und Wartungspersonal), optional erweiterbar
Stiickzahlzahler (gesamt, 10 / NIO) Wartungs- und Standzeitzahler

Kleben Vergiel3en Biigelloten

@ Panacol-Elosol GmbH, Daimlerstr. 8, 61449 Steinbach/Taunus, Germany

Telefon: +49 6171 6202-0, Fax: +49 6171 6202-590. www.panacol.de
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Alle technischen und prozessrelevanten Angaben sind von der Anwendung abhangig und kénnen von den hier ange-
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