





Leicht zu bedienendes




Bauteile werden heute weltweit
Uber Broker gehandelt. Oft ist die
Qualitét der Metallisierung erst bei
Erhalt der Bauteile zu bestimmen.
Die Zeiten, in denen das Bauteil di-
rekt beim Hersteller bezogen wur-
de, sind groBtenteils leider auch
vorbei. Das Léten mit bleifreien
Legierungen erschwert das Gan-
ze zusatzlich. Und da gibt es noch
immer Geruchte von ,neu ver-
packten' oder ,umetikeftierten
Bauteilen.

Was also tun?

Eine gute und sehr fundierte Me-
thode (verschiedene Normen
behandeln das Thema) ist die
Untersuchung der Bauteile mittels
Lotbarkeitstester. Hierbei werden
die Bauteile — am besten — schon
im Wareneingang mit einem sol-
chen Gerdt auf inre Benetzbar-
keit Gberpruft. Wenn das Ergebnis
gut ist, kdnnen die Bauteile in die
Produkfion Gbergeben werden. Ist
das Ergebnis nicht zufriedenstel-
lend, bleibt immer noch genug
Zeit, um die gesamte Charge zu-
rickgehen zu lassen und Ersatz zu
fordern oder anderweitig zu be-
schaffen, bevor es in der Produk-
tion zu Engpdssen kommt.
Werden keinerlei MaBnahmen zur
Benetzbarkeitsverifikation durch-
geflhrt, besteht die Gefahr, dass
Bauteile am Ende des Produktions-
prozesses obligatorische Tests nicht
bestehen und alle bis dahin gefer-
tigten Einheiten repariert oder ab-
geschrieben werden mussen. Im
schlimmsten Fall kommt es dann
auch zu RUcklaufern aus dem
Markt oder Lieferverzug. Die Fol-
ge- und Ersatzkosten, die sich aus
einer solch nicht abgesicherten
und unkonfrollierten Produktions-

methodik ergeben, Ubersteigen
leicht vorstellbar die Investitions-
kosten eines Lotbarkeitstesters.

Der Lotbarkeitstester

Die Lotbarkeitsprifung gestaltet
sich bei modernen, PC-geschitz-
ten Ger&ten denkbar einfach: zu-
nachst werden Bauteiledaten und
Testparameter mittels einer Gber-
sichtlichen Maske in der Software
erfasst. Danach wird das Bauteil in
eine Halterung eingeklemmt, mit
Flussmittel benetzt und im Lotbar-
keitstester fixiert.

Wird der Testlauf gestartet, erfasst
die Software sédmiliche relevan-
ten Messwerte tabellarisch, gibt
sie als Kurve aus und blendet die
fur die jeweilige Norm relevanten
Eckdaten fUr eine Beurteilung der
Lotbarkeit mit ein. Diese Testrouti-
ne sollte mit ca. 10 Bauteilen aus
der gleichen Lieferung wiederholt
werden, um einen Mittelwert zu
erhalten.

Die Software bietet statistische
Informationen zu Abweichung,
Mittelwert etc. an. Der Loétbarkeits-
tester von bietet auch die Mdég-
lichkeit, wahrend der Messung auf
Wunsch automatisch ein Video
des Testlaufs aufzunehmen und
mit der Messung zu speichern. Er
verfUgt optional Uber eine Einrich-
tung zum Testen unter Stickstoff.
Dazu wird beim Test automatisch
eine Haube, die mit Hausstickstoff
gespult wird, zusammen mit dem
Proftell abgesenkt. Die Funktion
kann der Software einfach ein
oder ausgeschaltet werden.

3 Messverfahren

Am gebrduchlichsten ist der

Test mit einem Lotbad, in dem

die gleiche Legierungist (oderzum
Testen auch verschiedene) wie in
der Produktion verwendet wird.
Hierzu wird das Bauteil mit vorein-
gestellter Geschwindigkeit und
Tiefe in das Lotbad eingetaucht.
Die genauen Positionen des Bo-
des und des Bauteils werden bei
der mit einem berUhrungslosen
Sensor ermittelt. Vor dem dann
erfolgenden Messzyklus wird das

Lotbad automatisch mittels Rakel
von Oxyd befreit.

Mit Eintauchen des Bauteils ent-
steht zundchst eine Verdrdngung
des flussigen Lotes, da das Bauteill
nicht sofort oder nur verzdégert Lot
aufnimmt. Durch die hohe Ober-
fidchenspannung des geschmol-
zenen Lotes entsteht ein starker
Auftrieb, welcher gemessen wird.
Nachdem das Bauteil auf Lot-
Temperatur ist, beginnt die Benet-
zung und das Lot flieBt an den zu
benetzenden Fldchen nach oben.
Zusammen mit der vorher genann-
ten Oberflachenspannung im flUs-
sigen Lot entsteht so eine Zugkraft,
welche ebenso gemessen wird.
Der gesamte Messverlauf wird
optisch als Kraft-Zeit-Kurve darge-
stellt. S&mitliche Einzelmesswerte
sind natUrlich auch als Tabelle vor-
handen. Weiterhin kann das Ge-
rét die Messwerte mathematisch
aufbereiten und den Benetzungs-
winkel errechnen. Dieser Wert ist
- im Gegensatz zu Kraftwerten —
mit Ergebnissen anderer Bauteile
vergleichbar. Auch dieses ist ein
weiterer Vorteil des Gerdtes. Ein
Test mittels einer geschmolzenen
Lotkugel findet ebenso haufig An-
wendung Anwendung.

Der Ablauf und die Messwerterfas-
sung sind dabei dem Test in einem
Lotbad sehr &hnlich. Nur wird hier-
bei eine geschmolzene Lotkugel
verwendet und das Bauteil in X-
und Y-Richtung mittels motorisier-
ten Achsen genau Uber der Lot-
kugel positioniert. Diese Lotkugel
muss vor jedem Test mittels Fluss-
mittel von Oxyd gereinigt werden
und nach dem Test ausgetauscht
werden. Dazu werden Lotformteile
in den géngigen Legierungen mit-
geliefert. Das Lotkugelmodul des
Gerdats bietet die Lotkugeldurch-
messer 1, 2, 3und 4 mm an.

Neuartige Methode

Eine vollig neue und revolutiond-
re Methode stellt unser Test mittels
Lotpaste und entsprechendem
Temperaturprofil dar.

Hierbei wird ein Bauteil auf ge-
druckter Lotpaste aufgesetzt und



anschlieBend durch ein Thermo-
profil dhnlich dem eines Létofens
gefahren. Dabei werden sémfli-
che auftretenden Krafte gemes-
sen und ausgegeben.

Diese neuartige Methodik bildet
derzeit die einzig bekannte Mdg-
lichkeit, das existierende Lotprofil
eines Inline-Produktionsofens stark
angendhert zu simulieren und ent-
sprechend zu qualifizieren.

Die Software-Oberflache ist leicht
zu bedienen und ermdéglicht ein-
faches Anlegen kompletter Bau-
teilebibliotheken.

Entsprechende Datensétze wer-
den generiert, kénnen gespei-
chert und jederzeit wieder ab-
gerufen und editiert werden.
Zusatzlich kdnnen die Ergebnisse
immer in der erforderlichen Norm
dargestellt werden.
StandardmdaBig werden viele Nor-
men unterstUtzt (Details auf Seite
2). Weitere der eigene Standards
kdnnen leicht angelegt und ver-
wendet werden.

Eine weitere Funktfion ermdéglicht,
die angezeigte Kurve und inklusi-
ve der Messwerttabelle Uber die
Zwischenablage in andere An-
wendungen zu exportieren.

So kénnen z.B. sehr einfach Be-
richte oder Prasentationen erstellt
werden. Der Ausdruck enthdlf alle
Messparameter sowie die Kurve
und die Messwerttabelle. Mittels
eines PDF-Druckertreibers

kénnen die Reports leicht als PDF-
file erstellt und dann z.B. per Email
verschickt werden.

Wird der Steuerrechner mit dem
Netzwerk verbunden, kdnnen alle
Testergebnisse auf einem zenfro-
len Server gespeichert und von
dort auch aufgerufen werden.
Dies ist vor allem bei Firmen mit
mehreren Standorten sehr interes-
sant, da die Messwerte unterein-
ander verglichen werden kdnnen.
So kénnen Ergebnisse von einem
Bauteil aus Werk A direkt mit de-
nen von Werk B verglichen werden
oder aber auch von Lot 1 mit Lot 2
oder aber die Ergebnisse des letz-
ten mit denen dieses Jahres. Der
Kreativitdt und den Moglichkeiten
sind hier kaum Grenzen gesetzt.
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Bei der von Grund auf neu
entwickelten Software ho-
ben wir den wichtigsten As-
pekt in den Mittelpunkt ge-
stellt: Sie!

Die Anwendung ist so ge-
staltet, dass Sie mit sehr ge-
ringem Aufwand sofort losle-
gen kdénnen.

Nach einem ,,Login® mit Ih-
rem Usernamen und dem
Passwort wdahlen Sie das zu
testende Bauteil aus einer
Liste und starten den Test -

so einfach.

Neue Testmuster kdnnen
genauso leicht angelegt
werden, wie z.B. eigene

Testnormen, User, Lote oder
Flussmittel. Der Aufbau der
Rubriken ist immer so gestal-
tet, dass Sie eine Liste mit al-
len Eintradgen als Ubersicht
haben und per Doppelklick
ein Fenster mit allen Daten
offnen.

Samtliche Informationen
und Messergebnisse werden

in einer SQL-Datenbank ge-
speichert. In Zukunft optional
auch in einer Zentralen Da-
tenbank in ihrer Firma oder
auf unseren Servern fur alle
Gerdate in lhrem Unterneh-
men. Weltweit.

Damit stehen Ihnen die gan-
zen Daten und alle Messer-
gebnisse Uber fortschrittliche
Suchfilter sofort zur Verfo-
gung. Wenn Sie z.B. wissen
mochten wie der ,Stift A"
in den letzten 3 Jahren ab-
geschnitten hat, stehen die
Daten innerhalb von Sekun-
den zur Verfugung. Oder
wenn Sie z.B. das gleiche
Bauteil von verschiedenen
Lieferanten beziehen und
die Lotqualitat vergleichen
mochten: Kein Problem.

Sie  kdnnen Testergebisse
auch als Ubersicht darstel-
len, oder einen Mittelwert
errechnen lassen.  NatUr-
lich auch als Kurven. Da-
bei berUcksichtigen wir alle
bekannten Testhormen und
blenden die gut/schlecht
Kriterien in die Messkurven
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ein. Sie kbnnen auch Firme-
ninterne oder vom Kunden
verwendete Normen leicht
einstellen.

Mit einer WebCam lassen
sich auf Wunsch automa-
tisch Videos der Messungen
aufnehmen. Hierbei kdnnen
Sie Einstellungen wie z.B. die
Framerate, mit/ohne Ton,
den CODEC und mehr frei
wadhlen.

Damit die Software fur alle
User einfach zu bedienen
ist, haben wir eine Sprach-
verwaltung integriert, mit
der Sie jedes Textfeld in der
Software selber anpassen
konnen, fOr jede Sprache.
Auch neue Sprachen kon-
nen angelegt werden, falls
diese von uns noch nicht un-
terstUtzt werden.

Um Ihnen die Ausgabe der
Ergebnisse zu erleichten,
kdnnen Sie diese per Copy &
Paste weiterverarbeiten, als
CSV Datei exportieren, die
Kurve(n) als Bild speichern,
mit einen Standard Template
drucken, oder an ein Word
Template Ubergeben (fur
diese Funkfion ist eine Win-
word® Lizenz erforderlich).
Dieses Template funktioniert
mit Platzhaltern und Sie kon-
nen es komplett anpassen.
Also z.B. auch |hr Firmelogo
einbinden und lhre Adres-
se in den FuBtext eintragen.
Damit erhalten Sie professi-
onelle Reports der Analysen
in lhrem Format, die Sie auf
Papier ausgedruckt oder di-
gital an lhre Kunden weiter-
geben kénnen.
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Kurven mehrerer Messungen
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Testparameter und Einstellungen

Modellvarianien

Unser LBT-210 ist in 4 Basisvarianten erhdltlich

Lasersensor

X/Y Positionierung
Badmodul
Kugelmodul
Pastenmodul
Stickstoffoption

LBT-210-100

LBT-210-180
X

LBT-210-200 | LBT-210-300

(- = Niciht verfigbar; X = Enthalten; O = optional)

re
Gewicht:

Anschlisse
Spannung:
Strom:

Stickstoff:

120 - 145kg

230V
4A

6mm Schlauch
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Microtronics mindset is Creating Value for our
customers in the industries we are serving. Our
deep experiance and leadership in core Qua-
lity control technologies leads us in develop-
ment and distributeing cutting edge equip-
ment.

By permanent inprovement, world wide sup- PRODUCTS SERVICES

port, Trainings and fight cooperation with our
customers, we guarantee high quality pro-
ducts and service.

Local representatives are permantly trained to
give you the best possible support - worlwide.

TRAINING SUPPORT

Your Local Contact:

Microtronic GmbH

Klein Grotzing 1

84494 Neumarkt-Sankt Veit

Tel: +49 8722 9620-0 - Fax: -30
www.microtronic.de

Emai: Ibt210@microtronic.de
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