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Urzadzenia wykorzystujgce promieniowanie rentgenowskie do inspekciji elektroni-
ki pojawity sie na rynku wraz z debiutem rynkowym obudow BGA w roku 1980, gdyz
tylko taka metoda umozliwiata kontrole jakosci lutowania. Od tamtego momentu urzg-
dzenia X-Ray byty wielokrotnie modyfikowane, po to, aby staty sie bardziej dostepne
I mogty petnic role podstawowego urzgdzenia do kontroli zaawansowanej elekiro-
niki, niemniej zasada dziatania i metodologia testow pozostata bez zmian. Punktem
przefomowym dla jakosci generowanego obrazu byto wprowadzenie detektorow
typu flat panel, ktore niemal od razu wyparty sensory analogowe.

SCIENSCOPE

Rynek omawianych urzadzen zamart
W momencie pojawienia si¢ zmian praw-
nych wymuszajacych eliminacje olowiu
ze stopow lutowniczych. Jego zastapienie
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innymi zwigzkami wymaga wyzszej tem-
peratury procesu do zapewnienia prawi-
dlowego rozptywu spoiwa, a uktady BGA
z kolei ze wzgledu na swoja budowe wy-
magajg wyzszej temperatury oraz dtuz-
szego czasu rozptywu niz inne kompo-
nenty. Producenci poczatkowo bagate-

lizowali takie zawilto$ci i w efekcie cze-
go wiele uktadéw BGA opuszczalo stre-
fe topnienia pieca z niepelnym przeto-
pem pasty, ktéry powodowal powstanie
bledéw nazywanych ,,poduszkami” oraz
zimnymi lutami.

Bezolowiowe stopy lutownicze przy-
czynily sie réwniez do pojawienia ko-
lejnej powaznej wady procesowej — pu-
stek lutowniczych. Aby zwiekszy¢ lu-
townos¢ pasty bezolowiowej dodawany
jest do niej topnik, ktéry odparowuje za-
nim pasta si¢ poprawnie przetopi. W wy-
niku parowania mogg pojawic si¢ puste
przestrzenie wewnatrz spoiwa. Pustki lu-
townicze najczesciej pojawia sie na sty-
ku uktadu BGA z ptytka drukowang, po-
garszajgc tym samym wlasciwosci me-
chaniczne polaczenia i zwigkszajac szan-
se na jego pekniecie przy ekstremalnych
zmianach temperatur, ktére moga poja-
wic sie podczas pracy w ciezkich warun-
kach jak i transporcie. Oczywiscie to nie
jedyny powdd powstawania pustek, inng
czesta przyczyna sg tez zawilgocenia ele-
mentéw juz na poziomie przechowywa-
nia elementéw BGA.

Aby sprostaé wszystkim wymaganiom
dzisiejszej produkcji elektroniki, dzi-
siejsze urzadzenia rentgenowskie mu-
sza charakteryzowac si¢ nastgpujacymi
cechami:

o duza rozdzielczo$¢ — min. 5 um,
o duza szybko$¢ inspekgiji,
« automatyczne wykrywanie wad BGA,
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Fot. 1. Nowy system kamer w X-Scope 3000

« automatyczne obliczanie wielkosci pu-
stek lutowniczych,

o duze nachylenie detektora dla lepszej
weryfikacji BGA i THT.

enma
-
-
.
.-
Tolie
> e
e
L
.
e O
e
O _\J

Fot. 3. Subtrakcja obrazu
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Fot. 2. Peknieta kulka BGA

Sztuczna inteligencja
w inspekcji

Nowa generacja aparatow rentgenow-
skich Scienscope zawiera oprogramowa-
nie wspierajace programowanie poprzez
sztuczng inteligencje (SI). O ile sama kon-
trola rentgenowska 2D ukladéw BGA jest
szybka i skuteczna, o tyle moze sprawia¢
problemy uzytkownikom ze wzgledu na
elementy pasywne znajdujace si¢ po dru-
giej stronie laminatu. W takiej sytuacji na
zdjeciu takie podzespoly moga by¢ myl-
nie zinterpretowane jako zwarcie pomie-
dzy kulkami BGA. W najnowszym urza-
dzeniu Scienscope X-Scope
3000 sztuczna inteligen-
cja pomaga w ocenie, gdyz
moze nauczy¢ si¢ potozenia
dodatkowych elementéw na
PCB i uwzglednia ich obec-
nos¢ przy analizie zwar¢ po-
miedzy wyprowadzeniami.

Inspekcja
wypetnienia
przelotek
z uwzglednieniem
pustek

Wedtug normy IPC-610
wszystkie lutowane prze-
lotki muszg by¢ wypetnio-
ne w 75% dla klasy III oraz
50% w klasie II. W rozu-
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mieniu automatycznych systemow in-
spekcji rentgenowskiej zasady te odno-
szg sie tylko do wypetnienia procen-
towego zdefiniowanego jako wysokos¢
lutu w odniesieniu do grubosci ptyt-
ki. Pomiar ten realizuje si¢ przewaznie
poprzez wykrycie pierwszej warstwy
(wysokosci) gdzie wystepuje lutowa-
nie oraz ostatniej w ktorej on wystepu-
je. Prawidlowa inspekcja powinna jed-
nak uwzglednié réwniez pustki lutowni-
cze w przelotce, ktore redukuja procen-
towa warto$¢ wypetnienia. Tak tez wy-
pelnienie 75% zawierajace 20% pustek
lutowniczych nie spelnia wymogéw kla-
sy III, pomimo ze poczatkowo wydawa¢
by si¢ mogto, ze tak. Nowe oprogramo-
wanie Scienscope uwzglednia nie tylko
zakres, w ktorym wystepuje polaczenie,
ale i obniza je o warto$¢ pustek znajdu-
jacych sie wewnatrz.

Stabilne obrazowanie
pod katem

Dzisiejsze oczekiwania klientéw w sto-
sunku do oprogramowania urzadzen
rentgenowskich zakladaja brak przesu-
nie¢ obrazu podczas obracania oraz po-
chylania detektora. Zaawansowane opro-
gramowanie powinno przelicza¢ parame-
try obrazu, polozenia lampy i detektora
oraz grubosci laminatu w czasie rzeczy-
wistym. W rezultacie powinno ono kom-
pensowa¢ zmiany parametréw poprzez
minimalne ruchy podzespotéw bez in-
gerencji uzytkownika, tak aby widzial on
caly czas ten sam zakres.

Raportowanie i odczytywanie
kodow 1D/2D

Poza kontrolg urzadzenia powinny uta-
twiaé przechowywanie wynikéw kontro-
li przez caly okres zycia produktu. Kazdy
raport z inspekcji powinien by¢ skorelo-
wany z kodem kreskowym na laminacie.
Scienscope X-Scope 3000 jest wyposa-
zony w dwie kamery 40 megapikseli we-



Fot. 4. Kontrola wypetnienia otworu

wnatrz urzadzenia, ktore maja za zadanie dekodowanie kodu
i zapisanie pod nim wynikéw. Wszystko odbywa sie bez obstu-
gi operatora, zatem jest odporne na bledy ludzkie.

Usuwanie tfa z obrazu 2D dla urzadzen inline
Petna kontrola rentgenowska inline staje si¢ obecnie coraz
bardziej popularnym wyborem. Szczytem mozliwosci tego
typu urzadzen jest inspekcja przy uzyciu tomografii kompute-
rowej, ktora skanuje interesujacy obszar i wyswietla go w for-
mie chmury punktéw gotowej do pelnej przestrzennej inspek-
cji. Taka forma inspekcji pozwala jednoznacznie odseparo-
wac poszczegdlne warstwy PCBA. Wada tego rozwigzania jest
przede wszystkim koszt zakupu oraz czas, aby takie badanie
wykonad. Faktem jest jednak, ze wiekszo$¢ mozliwych do wy-
stapienia wad nie wymaga tak wyrafinowanego rozwigzania.

Fot. 5. Bfad lutowania typu poduszka

Przy montazu dwustronnym ptytki drukowanej montaz wy-
konuje si¢ dwuetapowo - poczatkowo lutowana jest strona A,
aby nastepnie ,,przepuséci¢” produkt ponownie przez calg linie
w celu wykonania montazu strony B. O ile urzadzenie X-Ray
w linii nie bedzie miat najmniejszych probleméw z popraw-
ng inspekcja pierwszej strony, o tyle podczas weryfikacji dru-
giej moga wystapi¢ interwencje komponentéw. Rozwigzaniem
tego problemu w sposob szybki, prosty oraz efektywny z punk-
tu widzenia inwestycji, jest subtrakcja obrazu obu stron. Opcja
ta, dostepna na urzadzeniu Scienscope AXI-7300 zapamietuje
obraz danego obszaru strony A, a nastepnie, podczas inspekeji
strony B, naklada wczeéniej pozyskang maske. W efekcie uzyt-
kownik oraz oprogramowanie analizujg obraz tylko strony B.
Calos¢ odbywa si¢ w czasie rzeczywistym bez zbednych prze-
stojow albo ruchéw detektorem czy obiektem.
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Innowacyjne systemy obrazowania 3D VISCOM
redukujace czas inspekcji o 75%

$3088 ultra chrome 3D AOI
v"doskonaty stosunek
efektywnosci do ceny
v'sprawdzona platforma S3088
do inspekgji optycznej komponentéw
do rozmiaru 03015
v'innowacyjny system kamer 3D

$3088 ultra chrome 3D SPI
viinspekcja pasty lutowniczej
w czasie rzeczywistym
v"100% wykrywanych bledow
nalozenia pasty
v'praca w linii lub w zamknietej petli
z sitodrukarka

$3088 ultra gold 3D AOI
vinspekcja optyczna z predkoscia

do 65 cm?/s
v'wysoka elastycznos¢ konfiguracji
v'praca w linii produkcyjnej

bez opodznien

- |

53088 CCl UV
v'inspekcja UV i pomiar grubosci
powtok ochronnych
v’ precyzyjna detekcja
btedoéw lakierowania
v'inspekcja powlok mokrych
i utwardzonych

VISCOM kompleksowy dostawca systemow

inspekcji od SPI do AXI

PB Technik Sp. z 0.0. tel.: (+ 48 22161583 44,615 81390
ul. Zwolenska 27, 04-761 Warszawa fax: (+ 4B 22161583 45
e-mail: info@pbtechnik.com.pl www.pbtechnik.com.pl
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