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Auf dem Weg zum reproduzierbaren Lotpastendruck —Teil 2

Gewusst wie

Beim Lotpastendruck verwendet man viel Miihe darauf herauszufinden, welche Pasten, Schablonen, Druck-
geschwindigkeiten, welcher Pastendruck etc. am besten geeignet ist. Veranderungen bei der Druckgeschwindigkeit,
dem Rakeldruck oder dem Lotpastentyp nimmt man lieber nicht vor. Denn das kdnnte zu einem instabilen und nicht
voraussagbaren Prozess fiihren. Die folgende Beitragsserie zeigt aber, dass es sich auf jeden Fall lohnen kann, trotzdem
Veranderungen vorzunehmen (Teil 1in productronic 3-2010, S. 22).

Versuchsergebnisse bei

variierendem Lotpastenvolumen

Folgende Parameter wurden bei den Ver-

suchen mit verschiedenen Pastenvolumi-

na eingesetzt:

» Ein Rakelmesserwinkel von 55°,

» eine Rakelgeschwindigkeit von 30 mm/s
und

» ein Rakeldruck von 50 N.

» Die Pastenmenge schwankte zwischen
100 und 500¢g.

Der Druck wurde wahrend des Druckhubs
gemessen und in einer Grafik (Bild 3) auf-
getragen. Das lasst verschiedene Schluss-
folgerungen zu.

Bei groRerem Lotvolumen verlangert sich
auch die Zeit, bis der Sensor den Druck des
Pastenvolumens erkennt. Dies ist auf den
groBen Durchmesser der Pastenrolle zu-
riickzufiihren: Der Sensor wird fiir einen
ldngeren Zeitraum von der Paste be-
deckt.

Wenn das Lot zum ersten Mal mit dem
Pastensensor in Beriihrung kommt (Bild 4),
kommt es bei der Druckanzeige zu einer
kleinen Spitze (A). Damit wurde die nach
unten wirkende Kraft der Paste an der Vor-
derkante der Pastenrolle berechnet.
Nach der kleinen Spitze fallt der Druck ab,
weil das Gewicht (B) der Paste auf den
Sensor Ubertragen wird (Bild 4).

Der hochste Druck entsteht, wenn der
Kontaktpunkt zwischen Rakel und Schab-
lone (C) erreicht ist (Bild 4). Dies ist auf den
Schub der Paste an der Rakelmesserschnei-
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de zuriickzufiihren. Wenn das Messer an
der Offnung vorbeigefiihrt wird, wird die
Paste an der Vorderseite der Rakel nach
oben gedriickt. Die gefiillte Offnung der
Schablone liefert die nétige Reaktions-
kraft, um die Paste am Messer nach oben
zu driicken.

Wichtig hierbei ist, dass die aufgebrachte
Kraft des Rakelmessers nicht der einzige
Grund fiir die Drucksteigerung ist. Ware
dies der Fall, konnte man keinen allmah-

lichen Druckaufbau bis zum Peak beob-
achten. Das Druckmaximum wiirde eher
dem Druckabfall am Hubende entspre-
chen. AuBerdem hatten alle Maximaldri-
cke am Kontaktpunkt zwischen Rakel und
Sensor den gleichen Wert, wenn das
Druckmaximum auf die Rakelkraft zu-
rickzufiihren ware.

Die obigen Auswirkungen konnten bei
allen Tests beobachtet werden. Au-
Berdem verbesserte sich der Pasten-
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Bild 3: Druck mit unterschiedlichen Pasten-
volumina

Lotpasten- | Durchmesser | Max.
menge der Pastenrolle | Druck

100g 10,4mm 8,53 KPa
200g 15, 1Tmm 9,23 KPa
300g 17.5mm 9,81KPa
400g 20,8 mm 10,66 KPa
500g 23,3mm 11,00KPa

Tabelle 1: Maximaler Druck bei unterschied-
lichen Pastenvolumina

Paste is forced off the surface of
the stencil at the base of the blade

Paste rolls up the squeegee face
Paste rolls down the
P/ EE'\ leading edge of the roll

Bild 4: Pastendruck an unterschiedlichen Punk-
ten des Druckhubs
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Bild 5: Druck bei unterschiedlichen Rakelmes-
serwinkeln

45° 13,05 KPa
50° 10,86 KPa
55° 9,81KPa
60° 8,18 KPa
65° 7,56 KPa

Tabelle 2: Maximaler Druck bei unterschied-
lichen Messerwinkeln

Bild 6: Ein kleinerer Winkel fiihrt bei einem
bestimmten Lotpastenvolumen zu einer ldnge-
ren Kontaktflache
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druck bei einem grofReren Durchmesser der Lotrolle erheblich
(Tabelle 1).

Bei den meisten Prozessen bringen Bediener die Lotpaste auf die
Schablone, ohne die Menge tatsachlich zu messen. Um diesem
Tun entgegen zu wirken, geben einige Lotpastenhersteller mitt-
lerweile die Lotmenge, die auf die Schablone zu Beginn des
Produktionslaufs aufgebracht werden sollte, an (z.B. 350 g). Die
Mehrzahl der Hersteller verzichtet allerdings auf genaue Anga-
ben.

Etliche Fertigungen kontrollieren die Lotpastenmenge auf der
Schablone selbst dann nicht, wenn sie ihren Dispenser konfi-
gurieren. Die meisten Dispensprozesse sind fiir ein groRBes Pas-
tenvolumen (75 bis 150 g) und ldngere Dosierintervalle (alle 40
bis 50 Druckvorgénge) ausgelegt. Demzufolge kann sich auch
die GroRe der Pastenrolle wahrend einer Schicht erheblich an-
dern.

Wie aus den obigen Daten zu erkennen, fiihrt die Zugabe von
Lotpaste um 100 g bei der Pastenrolle zu einer Anderung von 7%
des maximalen Fiilldrucks. Diese Veranderung ist erheblich. Sie
reicht aus, um die Lotpastendruckqualitat erheblich zu beeinflus-
sen. Dies gilt insbesondere fiir kleine Offnungen.

Versuch zum Angriffswinkel

Folgende Parameter wurden bei dem Versuch zur Analyse der
Auswirkung des Angriffswinkels eingesetzt:

» Eine 300-g-Lotpastenrolle,

» eine Rakelgeschwindigkeit von 30 mm/s und

» ein Rakeldruck von 50 N.

» Der Winkel schwankte zwischen 45° und 65°.

Der Druck wurde wahrend des Druckhubs gemessen und in Bild 5
in einer Grafik aufgetragen.
Bei diesem Versuch werden dhnliche Charakteristika dargestellt.
Geringere Rakelwinkel flachen die Lotpastenrolle ab. Aus diesem
Grund beriihrt die gleiche Lotpastenmenge eine groRere Schab-
lonenflache (Bild 6). Dadurch ist der Druck lber einen ldngeren
Schablonenhub erkennbar.
AuBerdem haben die flacheren Winkel einen viel gréBeren
Maximaldruck zur Folge. Dies macht Sinn, weil das geringere
Volumen an der Messerschneide eine groBere Kraft verursacht,
da die Paste an der Vorderseite des Rakelmessers nach oben
gedrlickt wird. Die gleiche Lotpastenmenge muss in der gleichen
Zeit durch das kleinere Volumen flieBen, sodass der
Pastendurchfluss bei einem kleineren Winkel steigt. Die aktu-
ellen Werte zeigt Tabelle 2.

(wird fortgesetzt)
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