BAUGRUPPENFERTIGUNG

Halbautomatische Reparatur beim EMS

Weitblick gefragt

Hochwertige, hochkomplexe Baugruppen mit hochpoligen ICs, zweiseitig SMD-bestiickt und das bei Pad-Rastern um
0,5 mm inklusive QFNs und BGAs— da iliberlegt man sich genau, mit was und wie man repariert.

Die Rede ist von Stiickzahlen von 100 bis hin
zu einigen Tausenderlosen pro Jahr. Wann
und wie lohnt sich bei solchen Baugruppen
ein aufwandiger Reparaturprozess?

Aus den Erfahrungen gelernt hat man bei
der Zollner Elektronik in Zandt und ent-
schieden, komplexe Reparaturaufgaben
aus den zahlreichen Fertigungslinien he-
rauszunehmen und an einem separaten
Arbeitsplatz durchzufiihren — mit ent-
sprechend professioneller Ausstattung
versteht sich.

In der Mehrzahl sind es BGAs in verschie-
densten Varianten, die hier ausgelotet,
ausgetauscht und dann prazise wieder
eingelotet werden miissen. Voraus geht
ein klarer Reparaturauftrag vom jeweiligen
Priifplatz, mit allen relevanten Daten ver-
sehen. Das kann eine fehlerhafte Lotstel-
le sein, die bei der automatischen Ront-
geninspektion entdeckt wurde, wie z.B.
zu viele Voids, oder beim AOI als fehlerhaft
detektierte Bauteile oder solche, die beim
elektrischen Test ausgefallen sind.

Bei einer Baugruppe mit einer 32-lagigen
Leiterplatte und rund 20000 Lotstellen
(Bild 1) liegt es auf der Hand, dass sich
eine Reparatur auch lohnt: Selbst wenn
man mit 5 bis 10 ppm Fehlerrate rechnet,
wird kaum eine Baugruppe wirklich 100 %
fehlerfrei sein konnen. SchlieRlich geht es
um LosgrofRen von ,nur” einigen hundert,
also Baugruppen, bei denen man von vorn-
herein keinen so hochstabilen Prozess er-
warten kann wie bei 10 000er-Stiickzahlen.

Reparatur im Fokus
,Wir haben mit Zevac eine mittlerweile
schon Uber 10 Jahre andauernde Verbin-
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Bild 1: Hochkomplexes, hochwertiges Board

dung,” erlautert Ulrich Niklas (Bild 2).,,1996
hatten wir die erste Maschine, eine DRS
22, spater noch mehrere DRS 24 beschafft
und auch in der Folge stetig die Partner-
schaft mit Zevac weiterentwickelt, wenn es
um Reparaturldsungen geht. Diese Ma-
schinen sind immer noch im Einsatz. Letz-
tes Jahr mussten wir allerdings aus meh-

Bild 2: Ulrich Niklas, Leiter Produktions und
Priiftechnologie PT (r.), Zollner Elektronik AG, in
Zandt und Philipp Schreckinger

reren Griinden auf eine Onyx 29 umsteigen
(Bild 3), die fiir uns am besten unsere heu-
tigen und auch fir die absehbare Zukunft
gestellten Anforderungen erfullt.“

Ein schon auf den ersten Blick eher schwie-
rig zu verarbeitendes Bauteil ist z.B. ein
hochpoliger SMD-Steckverbinder (Bild 4),
der zwar mit einem zusatzlichen Lotdepot

UBER ZOLLNER ELEKTRONIK

Die Zollner Elektronik AG zahlt mittler-
weile zu den Top 15 EMS-Unternehmen
weiltweit — allerdings nach wie vor im
Familienbesitz und ohne eigene Pro-
dukte, Beteiligungen etc. Der Fokus liegt
auf dem Standort Bayerischer Wald mit
insgesamt 8 Fertigungsstatten. Weitere
Zweigwerke befinden sich in Ungarn,
Rumanien, China und Tunesien als neu-
estem Standort. AuRRer Elektronik fer-
tigt man nach wie vor auch kundenspe-
zifische Induktivitaten, Kunststoff- und
Blechgehause sowie komplette Gerate
und Systeme, ganz wie der Kunde es
wiinscht. Von den liber 6 900 Mitarbei-
tern beschaftigen sich mittlerweile mehr
als 100 Entwickler mit kundenspezifi-
schen Problemlésungen rund um die
Elektronik.

Viele Kunden aus dem Bereich Bahn-
und Medizintechnik, aber auch aus der
Automobilbranche zwingen Zollner zum
zweigleisigen Arbeiten: Immer noch
handelt es sich bei mehr als der Halfte der
Auftrage um bleihaltige Elektronik. Un-
zahlige vollautomatische Linien, aber
auch Lean-Production-Inseln flir unaus-
weichlich manuelle Tatigkeiten setzen
kompetente Mitarbeiter voraus. Auch
deshalb wird sehr viel Wert auf eine ei-
gene Aus- und Weiterbildung gelegt.
Mittlerweile hat Zollner mehr als 1000
Auszubildende ins Berufsleben entlas-
sen kénnen, zum Grofteil in den eigenen
Niederlassungen. 2007 waren es allein
85 neue Auszubildende, aktuell starten
wieder 82 Auszubildende bei der Zoll-
ner Elektronik AG .
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anden jeweiligen, stumpfen Pins angelie-
fert wird und auch wie ein BGA daher
kommt, allerdings auf dem Endprodukt
Baugruppe wesentlich mehr aushalten
muss. ,Von Hand lasst sich so ein Bauteil
Uberhaupt nicht mehr reparieren — auch
nicht mit einem einfacheren Reparaturge-
rat,“ erlautert Ulrich Niklas. , Allein schon
der Aufwand, der betrieben werden muss,
um bei 400 Balls die Warme —100 bis 120 °C
und bei Bleifrei noch héher — von unten
gleichmaRigin die Baugruppe zu bringen,
bedarf einer ausgekliigelten Unterheizung.
Dann kommt natiirlich die Prazision beim
Wiedereinl6ten dazu. Der Kunststoff des
Steckverbinders darf beim Einloten auf kei-
nen Fall Giberhitzt werden.“

Das Aufheizen dieses 32-lagigen Boards
von unten passiert recht schnell, ndmlich
unter 1 Minute. Ansonsten dhnelt das Vor-
gehen beim Wiedereinléten einem Stan-
dard-Reflowprozess. Weiterer Vorteil beim
Onyx 29-System: Die Temperatur wird,
ahnlich wie mit einer Kamera, standig mit
einem Lasertemperatur-Messsystem Uiber-
wacht (Bild 5). Dabei kann man die Ma-
schine eine automatisches Profil abfah-
ren lassen oder den Reflowprozess mit
den Messergebnissen des Temperatur-
fihlers koppeln.

Auch die hohe Platziergenauigkeit schafft
Vorteile, vor allem weil die Ausrichtung
vom Bauteil zur Baugruppe immer noch op-
tisch passieren muss, d. h. auch vom Know-
how des Mitarbeiters abhangig ist, wie
das bei Halbautoamten nun einmal ub-
lich ist. Selbst wenn man auf den Vollau-
tomaten Onyx 32 zurlickgreifen wiirde,
ist das Prozess-Know-how der Bedienper-
son allemal eine wichtige Sache.
Komfortabel gestaltet sich auch der Aus-
|6tprozess, wenn man mehrere Bauteile
auf einem Board nacheinander ausléten
mochte. Sind alle Daten gespeichert, lauft
so ein Prozess vollautomatisch ab.

»Man kann das System soweit program-
mieren, dass der Bediener kaum noch Feh-
ler machen kann. Leiterplattenlayout und
Fehlerort, Bedienanweisungen etc., alles
das wir komfortabel angezeigt. Den Rest
erledigt die Maschine,” erlautert Philipp
Schreckinger. ,Auch die Bauteilbibliothek
ist gut ausgestattet. Selbst Bauteile, die sich
nicht in der Mitte fassen lassen, kann man
einfach umprogrammieren. Fiir jedes Bau-
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Bild 3: Die Onyx 29-Reparaturstation von Zevac
bei Zollner in Zandt

Bild 5: Der Arbeitsbereich der Onyx 29

teil sind die entsprechenden Diisentypen
und mehrere Profilvorschldge hinterlegt.
Selbst ein Kraftmessgerat ist integriert —
ganz zu schweigen von so einfachen Hil-
fen, wie automatische die Detektion, dass
das Bauteil auch korrekt aufgenommen
wurde usw.”

Ausblick

,Wenn jemand wie die Zevac technolo-
gisch auch weiterhin ganz vorne mitspielt,
werden wir natiirlich auch unsere Part-
nerschaft gerne weiter fortsetzen. Meine
Lieferanten sollten allemal die Technolo-
giefiihrer sein,” so Ulrich Niklas. ,Sonst
musste ich mir im nachsten Schritt tiber-
legen, wie ich weiter vorgehe. Die Onxy 29
hat sich aber bisher super bewahrt. Aus die-

Bild 4: Die Herausforderung: SMD-Steckver-
binder mit 400 Anschliissen

sem Grund haben wir bereits 2 weitere
Maschinen fiir Zweigwerke beschafft.
Wir setzen jetzt schon bei der Musterfer-
tigung die Onyx 29 fir das selektive Ein-
I6ten ein. SchlieRlich soll ja das Erstmus-
ter bereits voll funktionsfahig sein.
Zudem soll die Maschine demnachst im
Zwei- und spater im Dreischichtbetrieb ar-
beiten, weil ja mehrere Profitcenter auf die-
sen Reparaturplatz zugreifen. Das bedeutet
auch, dass sich dieses Gerat auch unter
hochster Beanspruchung bewdhren muss.”

infoDIRECT 419pr1008
www.productronic.de
» Link zu Zollner
» Link zu Zevac
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