. AUTOMATION
A

L™

Nutzentrenner fiir Leiterplattent
- offline, - inline, = Integrates

nnnnnnn



- Y0

Nutzentrenner made by Baumann

— das bedeutet eine leistungsfahige und zuverlassige Technik, die bei
der Trennung von Leiterplatten fiir elektronische Baugruppen schnell
und stressarm arbeitet und dabei hochste Produktqualitat gewahr-
leistet. Nach den neuesten Maschinenrichtlinien und unter Beriicksich-
tigung der Vorgaben fiir die Fertigung elektronischer Bauteile (SMEMA,
ESD) entstand mit der rout|box eine Systemldsung, die mit verschiede-
nen Zellen-Varianten und Einbaumodulen besonders vielseitig ist und
dabei auch in Sachen Sauberkeit iiberzeugt. Dafiir sorgt eine speziell
entwickelte Absaugvorrichtung, die durch ihre iiberaus effektive Wir-
kungsweise nur minimalste Restpartikel auf der Platine zuriickldsst.

Das Trennen der Leiterplatten wird mit einem Fingerfraser vorgenom-
men. Dazu erfolgt die Fixierung des Nutzens in einer Spannvorrichtung
von oben. Unterhalb der Platinen arbeitet eine Frasspindel mit bis zu
60.000 U/min auf einem prazisen X-Y-Z-Achssystem mit Servoantrieb.
Die einzelnen Leiterplatten werden wéhrend des Frasvorgangs durch
Greifer festgehalten und danach — je nach rout|box-Variante — einzeln
oder gemeinsam ausgeschleust.

Produktwechsel kdnnen durch codierte Riistsatze einfach und schnell
erfolgen. Die Maschine erkennt den aktuellen Riistsatz und wéhlt
automatisch das dazugehorige Frasprogramm. Gleichzeitig wird der
Durchmesser des eingesetzten Fréasers kontrolliert.

Leiterplattenformate

> LP-Linge 460 mm

> LP-Breite 460 (230) mm
> LP-Dicke 0,4 bis 3,2 mm
> Max. Leiterplattengewicht (Nutzen) 10 kg

> Max. Leiterplattengewicht (LP) 2kg

" Bauelementhéhe Spindelseite 18 mm

> Bauelementhdhe Greiferseite 40 mm

Fiir Prozesssicherheit sorgt die automatische Fraserbruchiiberwa-
chung, die nach jedem Frésvorgang ausgefiihrt wird. Ein automatischer
Werkzeugwechsler bietet Platz fiir mehrere Fraser im Magazin. Durch
das kontinuierliche Versetzen des Frésers wird seine Standzeit deutlich
erhoht. Der Werkzeugtausch erfolgt nach einer individuell konfigurier-
baren Vorgabe. Die einzelnen Fréskonturen werden vom CAD (ibernom-
men und mit Werkzeugparametern kombiniert verwaltet.

baumann

Absolut bedienerfreundlich funktioniert das nach ergonomischen Prinzi-
pien ausgelegte mobile Touchpanel mit speziell entwickelter Software.
Jede rout|box verfiigt {iber Ethernet-Schnittstellen zur Anbindung von
Peripherie und Leitrechnern (MES).

Allgemeine Produktmerkmale

) Effiziente Absaugung fiir minimalste Restpartikelmengen
> Ethernet-Schnittstellen fiir Peripherie-
und Leitrechneranbindung (MES)
> Bedienerfreundlich durch mobiles Touchpanel
> Automatischer Friserwechsel
) Friserbruch-Uberwachung
" Einfachster Produktwechsel durch codierte Riistsétze
> Robustes Zellenkonzept nach dem bewéahrten Baumann-Standard

Technische Daten

> Achsgeschwindigkeiten  bis zu 1000 mm/sec
> Positioniergenauigkeit + 0,01 mm

> Wiederholgenauigkeit
> Schnittgeschwindigkeit bis zu 1,6 m/min
> Drehzahl bis zu 60.000 min-’
> Schnittgenauigkeit

+ 0,003 mm abhéngig vom Handling

+ 0,10 mm mit Vision System
+ 0,15 mm ohne Vision System
) Frisausrichtung von unten

> Gerauschpegel 69 db (A)



rout|box offline

Ganz auf den Gesichtspunkt der Lean Automation zugeschnitten ist die
offline-Variante der rout|box. Sie eignet sich besonders fiir schnelle
Produktwechsel und Kleinere LosgroBen. Mit ihrer sehr kompakten
Bauweise findet die rout|box-offline unkompliziert Platz in laufenden
Produktionsanlagen. Der Kernprozess ist auch hier vollautomatisiert
und gewahrleistet beste Trennergebnisse. Lediglich die Bestlickung
lauft manuell und vergroBert damit die Flexibilitat.

Lean Automation

Konzept

Uber ein System mit zwei Schubladen erfolgt das Beladen der Nutzen
und das Entladen der vereinzelten Platinen und des Randabschnit-
tes. Die Einzugs- und die Ausgabeschublade sind vom eigentlichen
Bearbeitungsprozess entkoppelt. Dadurch kann das Be- bzw. Entladen
gleichzeitig zum Frasvorgang stattfinden, was eine bedeutende Zeit-
ersparnis gegeniiber herkommlichen Systemen mit sich bringt. Das
(ffnen und SchlieBen der Schubladen erfolgt automatisch.
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rout|box inline

Der Kernprozess und der Grundaufbau der rout|box-inline sind iden-
tisch mit der bewahrten offline-Variante. Die Platinen werden hier
aber zum Beispiel iiber Gurtbander und/oder Magazine vollautoma-
tisch zugefiihrt. Das Platinenhandling kann auf jede erforderliche
Vorgabe zugeschnitten werden und ermdglicht so auch das indivi-
duelle Ablegen der vereinzelten Leiterplatten. Die Entsorgung des
Randabschnittes geschieht automatisch mit einem dafiir vorgese-
henen Behélter. Der Weitertransport der fertigen Bauteile kann dann
wahlweise (iber Werkstlickirager, Trays oder Bandsysteme vorgenom-
men werden.

Modular

und flexibel .

Die offene Architektur und der modulare Aufbau der Zelle ermdglichen
es, den Ein- und Auslauf fiir das Material an verschiedenen Seiten

der rout|box-inline mit unterschiedlichen Laufrichtungen anzubrin-
gen. Damit lasst sich die optimale Integration dieser Variante des
Baumann-Nutzentrenners in eine Produktionslinie mit kontinuierlichem
Materialfluss realisieren.
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rout|box integrated

Das Frasmodul aus der rout|box ist in diesem Fall in eine andere m
Baumann-Roboterzelle, zum Beispiel in eine ro|box oder in eine ve rsc h I ed e n ste
feed|box integriert. Auch hier bleibt der Kernprozess des Frisens
vom Grundaufbau her unveréndert. Nahezu unbegrenzt ist jedoch bei - -
dieser Variante die Vielzahl der Weiterbearbeitungsmdglichkeiten der P rozes se I nte rl e rb a r
Platinen. Dafiir sorgt das bewahrte Handling mit wahlweise 4-, 5- oder l g
6-Achs-Industrierobotern. Die Zufiihrung der Nutzen kann ebenfalls .
auf verschiedenste Weise erfolgen.
Die meisten Montagelinien oder Fertigungszellen erfordern die Implemen-
Grundsétzlich ibernimmt der Robotergreifer das Handling der einzel- tierung besonderer Prozesse. Baumann zéhlt global zu den Spezialisten
nen Leiterplatten. Nach dem Trennprozess kann so eine breite Palette | fiir die Integration spezifischer Produktionsprozesse in Fertigungslinien

von zusatzlichen Montage- oder Testaufgaben ausgefiihrt werden. und Montagelinien, sowohl im Hinblick auf Steuerung und Bedienung als

Dazu gehdren unter anderem Beschriften, optische Priifungen, elekt- auch zum Thema Sicherheit. In Generalunternehmerschaft (GU) Gbernimmt

risches Testen, Montieren in eine Baugruppe mit Verkleben oder Ein- Baumann Automation die Gesamtverantwortung fiir alle Implementierungen — ob Hardware oder Software. Fiir die bendtigte
pressen, Verpacken und vieles mehr. Durch den Einsatz des Roboters CE-Konformitatserklarung erstellt der Automatisations-Experte alle notigen Dokumente und Zertifikate. Mit dem Gesamtpaket

mit seinem Einzelgreifer ist auch ein automatischer Greiferwechsel von Baumann erhalten Kunden umfassende, flexible und wirtschaftliche Industrieldsungen aus einer Hand.

baumann

moglich, was die Vielseitigkeit nochmals erhoht. Die Vereinigung des
Nutzentrenners mit den verschiedensten Prozessmodulen schafft mit
der rout|box-integrated eine Fertigungszelle, deren Kompaktheit in
Sachen Platzeinsparung nicht zu (iberbieten ist.
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Die rout/box-Produkte im Uberblick

rout|box offline rout|box inline rout|box integrated
manuelle Beschickung durch automatische Be-und Entladung  Trennprozess integriert in

Schubladen fiir lean production innerhalb der Produktionslinie kundenspezifischer Handlings-

und Montagezelle

StandardmaBe der Zelle 1750 x 1000 x 2200 mm 1750 x 1000 x 2200 mm von 1000 x 1500 mm bis 2000 x 2000 mm
StandardplatinengroBe 460 x 460 mm 460 x 460 mm 460 x 230 mm
Platinenhandiing S

Achssystem, X/Z
Achssystem, X/Y/Z (O) (O)
Roboter 4- und 6-Achsen

Platinenzufiihrung _ ______________ _

Schublade (0) ©)

Gurtband, Elektronikband (¢} (¢}

Magazin (¢} O

Werkstucktrager/T ray
[ I R
Schublade (0) ©)

Gurtband, Elektronikband (0] (0]

Werkstucktrager/T ray
] — _
Bauteilidentifikation, DMC-Leser (¢} (¢} (¢}
Leitrechneranbindung, MES (e} (e} O
Fiducial-Marken-Erkennung (6} (6} (0]

Bahnkorrektur mit Kamerasystem (0} O O

lonisiergerat (0} (0} O

Industriesauger 0 0 ()

Bildverarbeitung, optische Kontrollen (¢} (¢} (¢}
Greiferwechselsysteme automatisch (e} (0) (¢}

Integrierte Montageprozesse (¢}

Integrierte Testsysteme (¢}

O = Auswahiméglichkeit
(O) = nach Absprache
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Tel.: (+49) 9621 6754-0
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info@baumann-automation.com
www.baumann-automation.com

Baumann Automation (Shanghai) Co., Ltd.
Unit 8501, Building No. 8

No. 550, Ju Men Road, Huangpu District
200023 Shanghai, China

Tel.: (+86) 21 3331 5500
services@baumann-automation.com.cn
www.baumann-automation.com

S.C. Baumann Automation S.R.L.
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400495 Cluj-Napoca, Cluj, Romania
Tel.: (+40) 735171 930 |
E-mail: vasile-lucian.pustai@bau
mann-automation.com
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