Hybrydowy

system serwisowy

Artykut firmowy

W dobie montazu otowiowego i komponentéw SMD opartych na klasycz-
nych wyprowadzeniach nieuniknione naprawy elementdw elektronicznych
mogly by¢ wykonywane bez specjalnych trudnosci przy uzyciu podgrze-
wania kontaktowego (klasyczne stacje lutownicze) lub nawet przy uzyciu
bezkontaktowych metod transportu ciepta (lutownice na gorgce powietrze).
Wymagania dotyczgce bezpieczenstwa procesu w przypadku tej pierwszej
generacji systemow serwisowych nie byty wyrafinowane, a klasyczne narze-
dzia do lutowania byty wystarczajace.

raz z rozwojem obudow

przyrzadow poélprzewo-

dnikowych z trudnodos-

tepnymi punktami lutow-
niczymi, jak np. matryca kulek w ukfa-
dach BGA, technologia bezkontaktowego
transportu ciepla stata sie jedynym roz-
sagdnym sposobem wymiany takich ele-
mentéw. Producenci sprzetu elektronicz-
nego mogli wybiera¢ pomiedzy systema-
mi na goragce powietrze i wprowadzong
w 1997 roku przez firme Ersa technologia
podgrzewania radiacyjnego w podczer-
wieni. Wysokiej jakosci systemy w obu
technologiach spetniaja dobrze wymaga-
nia serwisantdw, a urzadzenia grzewcze
na zakres $redniej podczerwieni charak-
teryzuja sie roznego rodzaju wydajnoscia
i elastycznosciag rozwigzan dla bardzo
wielu zastosowan. Tradycyjne systemy
konwekcji dostarczajg energie cieplng
przy uzyciu specjalnie zaprojektowanych
dysz, co pozwala osiagna¢ szybsze czasy
nagrzewania, ale nie gwarantuje bez-
piecznej kontroli procesu podczas wyko-
nywania napraw.

Nowe komponenty
bezotowiowe

Od pewnego czasu rynek podzespo-
tow elektronicznych charakteryzuje sie
olbrzymig dynamikg zmian i ciggle wpro-
wadzane sg przez producentéw nowe ele-
menty w obudowach o réznych ksztattach
i wymiarach. Wprowadzenie technologii
montazu bezotowiowego bylo kamieniem
milowym w przypadku konstrukeji urza-
dzen do prac serwisowych. Wspoltczesne
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Rys. 1. Graficzna prezentacja szybkosci narastania
temperatury w réznych technologiach nagrzewania

systemy serwisowe majg bowiem nastepu-
jace zadania:

szybkie wlutowywanie i wylutowywanie
elementow bez uszkodzenia (zgodnie

z wymaganiami IPC przy maksymalnej
szybkosci zmian temperatury 4°C/s),
skierowanie przeptywu ciepta do
docelowego elementu bez ryzyka znisz-
czenia sasiednich elementow i plytki
drukowanej,

stworzenie powtarzalnego, stabilnego

i udokumentowanego procesu,

prosta, ale modutowa budowa pozwala-
jaca na optymalizacje pracy poczatkuja-
cych uzytkownikow i profesjonalistow.
Wezsze okno procesu i wyzsze tempe-
ratury lutowania w procesie bezotowio-
wym stawiaja zdecydowanie wyzsze
wymagania wspolczesnym systemom
serwisowym. Duza wydajno$¢ systemu
w celu utrzymania wysokich temperatur
ilepszej kontroli temperatury w przy-
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padku elementéw czulych na prze-
grzanie stanowi wyzwanie, kté-
remu jest bardzo trudno sprostac.
Dodatkowo, wraz ze wzrostem
upakowania elementdéw, ro$nie
problem z nagrzewaniem innych
nieserwisowanych matych elemen-
tow w trakcie serwisu przy stoso-
waniu lutownic na gorace powie-
trze. Z drugiej strony wiele duzych
firm unika demontazu przy uzyciu
nagrzewanych peset serwisowych
z obawy przed udarami termiczny-
mi, np. w przypadku matych kon-
densatordw ceramicznych. W jaki
sposdb poradzi¢ sobie jednak
z bezpiecznym demontazem elementow
o rozmiarze 0402 i 0201?

Wysokie wymagania
techniczne stawiane
kompaktowym systemom
serwisowym

Wymagania techniczne moga by¢
podzielone na trzy grupy: ,absolutnie
konieczne”, ,,ekstremalnie praktyczne”,
~warte uwagi, ale nie zawsze konieczne”.
Do wymagan absolutnie koniecznych
mozna zaliczy¢ szybko$¢ cyklu napra-
wy, niski koszt, mate rozmiary, mozli-
wos¢ wykonywania naprawy w obudowie
urzadzenia, elastycznos¢ i bezpieczen-
stwo procesu. Do wymagan praktycz-
nych nalezy z pewnoscig zaliczy¢ sta-
bilnos¢, powtarzalnosé, prosta obstuge
i efektywne szkolenie uzytkownikéw. Do
wymagan wartych uwagi zalicza si¢ roz-
woj oprogramowania, wstepne ustawie-
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Rys. 2. Schematyczny diagram prezentujacy
hybrydowa technologie nagrzewania

nia profili temperaturowych, dokumen-
towanie i identyfikacje procesow.

Firma Ersa produkuje jednocze$nie
najwyzszej jakosci piece do montazu roz-
plywowego i ma olbrzymie doswiadczenie
w produkcji konwekcyjnych systemow
lutowania. Decyzja o zastapieniu nawie-
wu gorgcego powietrza systemami pro-
mieniowania w pasmie $redniej podczer-
wieni zostala podjeta ponad 10 lat temu.
Systemy serwisowe Ersa IR nalezg do
najnowoczesniejszych rozwigzan na $wie-
cie isg sprzedawane w tysiacach sztuk.
Istnieje jednak wyrazna luka pomiedzy
malymi lutownicami na gorace powietrze

Rys. 3. Lutownica
hybrydowa

i pesetami, uzywanymi przy malej skali
produkcji, a duzymi, drogimi, pétautoma-
tycznymi systemami serwisowymi, ktéra
nie zostata wczesniej zapelniona. Firma
Ersa zaproponowala wlasne rozwigzanie
bedace dobrze dopasowanym rynkowo
produktem i taczagcym obie dobrze znane
technologie.

Stacja hybrydowa - potaczenie
zalet dwéch technologii

Jak juz wspomniano wcze$niej, obie
technologie (gorace powietrze i podczer-
wien) maja zalety i wady. Uzywajac gora-
cego powietrza, mozna osiaggnac bar-

il

Rys. 5. Oprogramowanie IRSoft do stacji serwisowej HR 100
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Rys. 4. Typowe zastosowanie stacji serwisowej HR100

dzo szybko gradient temperatury (do
10°C/s lub wiecej), np. jezeli demonto-
wany element jest juz uszkodzony i nie
jest otoczony matymi, wrazliwymi ukfa-
dami. Tak wysokie gradienty sa jednak
niedopuszczalne z punktu widzenia bez-
pieczenstwa procesu. Promieniowanie
w pa$mie $redniej podczerwieni zapew-
nia gradient temperatury na poziomie
2°C/s, co czyni proces bezpiecznym, ale
stosunkowo wolnym. Wtasnie dlatego
polaczenie goracego powietrza z promie-
niowaniem podczerwonym jest najlepsza
alternatywa.

Dzieki do$wiadczeniu firmy w projek-
towaniu i wytwarzaniu systemow serwi-
sowych z wykorzystaniem podczerwieni
oraz systeméw lutowania rozpltywowego
udato sie polaczy¢ obie technologie w je-
den system. Opatentowany hybrydowy
system serwisowy HR 100 taczy zastoso-
wanie podczerwieni i nagrzewania kon-
wekcyjnego w przenosnym urzadzeniu
do montazu i demontazu gesto upako-
wanych elementéw SMD. Dzigki promie-
niowaniu podczerwonemu i dobrej kon-
strukcji nadmuchu gorgcego powietrza
stacja serwisowa umozliwia bezpieczny
demontaz elementéw o rozmiarach od
0201 do 20x20mm. Standardowo dostep-
ne, wymienne adaptery hybrydowe moga
dostarczy¢ do 200W mocy grzejnej do
docelowego elementu, chronigc jedno-
czeé$nie sasiednie elementy przed nad-
miernym podgrzewaniem.

Jednorodne nagrzewanie w zakresie
$redniej podczerwieni w potaczeniu
z dobrze dobranym nagrzewaniem kon-
wekcyjnym jest doskonatym rozwigza-



niem dla stacji serwisowej. W przypadku
malych powierzchni nowoczesnych ukla-
déw CSP, QFN lub MLF taka kombinacja
zapewnia idealne warunki transportu
ciepta. Nadmuch goracego powietrza jest
ograniczony, aby zabezpieczy¢ sgsiednie
elementy przed wylutowywaniem lub
przesunigciem. Pomimo ze reczna lutow-
nica hybrydowa ma mniejsza powierzch-
ni¢ promieniowania podczerwonego
w poréwnaniu z systemami Ersa IR, ener-
gia promieniowania jest transportowana
bardzo wydajnie dzieki zmniejszeniu
odlegtosci roboczej od elementu. =
Zapewnia to wydajng i bezpieczng
prace z zalecanym przez IPC gradien-
tem temperatury na poziomie 4°C/s.

W dodatku Ersa, wprowadzajac
stacje serwisowa HR 100 na rynek,

uzupelnita swoja oferte wypro- 3

bowanych isprawdzonych stacji
lutowniczych. Jak pokazaly dos$wiad-
czenia ze stacjami lutowniczymi, stacja
hybrydowa jest najlepszym i elastycznym
rozwigzaniem z obszaru urzadzen recz-
nych. W celu przeprowadzenia prac szyb-
ko ibezpiecznie uzytkownik ma dostep
do wielu narzedzi wchodzacych w sklad
praktycznie kazdej stacji lutowniczej.
Jednym z tych narzedzi jest lutownica na
gorace powietrze. Narzedzie to oferuje
z jednej strony szybka i prosta prace, ale
z drugiej strony niesie ryzyko uszkodzenia
lub rozlutowania sgsiadujacych elemen-
tow. Lutownica hybrydowa ma wiele zalet
typowych lutownic na gorace powietrze,
ale eliminuje ich najwieksze wady, zapew-
niajagc bezpieczng i wygodna prace.

Kombinacja podgrzewania
w podczerwieni i grzania
konwekcyjnego pozwala

na optymalny transport
ciepta do elementéw o ma-
tych rozmiarach

Nawet wymagajace naprawy lub wy-
miany elementéw, np. bez demontazu
plytki drukowanej z obudowy urza-
dzenia, moga by¢ przeprowadzone bez
dodatkowych utrudnien icatkowicie
bezpiecznie przy uzyciu lutownicy hybry-
dowej. Wskaznik laserowy zintegrowany
z ergonomicznym uchwytem lutownicy
pozwala na pewne naprowadzenie lutow-
nicy na docelowy element nawet w przy-
padku, gdy plytka drukowana znajduje
sie w obudowie.

Rys. 6. Zestaw Ersa HR 100 i Ersa IRHP100

Za pomocg trzech wymiennych adap-
tero6w mozna pracowaé z elementami
roznego typu od najmniejszych w obu-
dowie 0201 do duzych elementéw o wy-
miarach do 20x20mm, a czasami nawet
wiekszych. Prosta kontrola czasu poma-
ga uzytkownikowi osiagnac bezpiecz-
ne warunki procesu. Stacja HR 100 jest
elastycznym, tanim rozwigzaniem dla
nowych i doswiadczonych uzytkowni-
kéw. Opcjonalna, stolowa plyta grzejna
IRHP 100 o mocy 800W generuje cie-
plo w zakresie podczerwieni, zapewnia
wydajne, szybkie i bezpieczne podgrze-
wanie od spodu, umozliwia regulacje
odleglosci lutownicy hybrydowej od
plytki drukowanej w osi Z oraz przesu-
wanie plytki drukowanej w ptaszczyznie
X-Y. Za posrednictwem miniztgcza USB
mozliwe jest podiaczenie stacji lutowni-
czej HR 100 do komputera z wyprobowa-
nym i sprawdzonym oprogramowaniem
dedykowanym do stacji serwisowych
Ersa IRSoft.

Wspoélpraca z komputerem otwiera
nowe mozliwoéci - parametry proce-
su moga by¢ ustawione lub zapisane,
a wszystkie procesy montazu i demonta-
zu moga zosta¢ udokumentowane.

Podobnie jak w wiekszych systemach,
stacja lutownicza HR 100 moze urucho-
mi¢ wybrany cykl kontroli temperatury,
a przebieg procesu moze zosta¢ udoku-
mentowany dzigki polaczeniu z kom-
puterem. Oprogramowanie pozwala na
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ustawianie indywidualnych parametréw,
szybkosci narastania temperatury, zapis
szczegolow procesu, tworzenie dokumen-
tacji, zarzadzanie uzytkownikami, dwu-
kanatowy zapis temperatury, wymuszenie
szybkosci narastania temperatury zgodnie
2 IPC (4°C/s). Proponowana elastyczno$é
i dostep do wielu parametrow nie byly
dostepne w zadnym z dotychczasowych
urzadzen tego typu.

Whioski

Lutowanie przy uzyciu stacji hybry-
dowej nie jest sloganem reklamowym,
ale otwiera rzeczywi$cie zupelnie nowa
jakos¢ w zakresie stacji serwisowych.
Kombinacja podgrzewania w podczer-
wieni i grzania konwekcyjnego pozwala
na optymalny transport ciepta do ele-
mentéw o matych rozmiarach, a system
lutowania recznego lub system stolo-
wy otwiera zupelnie nowa generacje
urzadzen do serwisu elektronicznego.
Technologia hybrydowa redukuje kosz-
ty, jest bezpieczna, wygodna i pasuje
do kazdego stanowiska serwisowego.
Kontynuowang od wielu lat tradycja
firmy Ersa jest zrozumienie i realizacja
wymagan zwigzanych z procesami pro-
dukcyjnymi naszych klientéw.

Jorg Nolte, dyrektor Dzialu Rozwoju,
Inspekcji i Narzedzi w Ersa

Mark Cannon, doradca techniczny firmy
Kurtz Holding
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