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CUBE.460

Das System fur
die Automatisierung des
Handl6tbereichs




CUBE.460
Das neue Einstiegs-Selektiviotsystem

CUBE.460 Modernste Anlagentechnik
auf kleinstem Raum

Besonderes Augenmerk wurde bei der Konstruktion dieser
Anlage auf eine optimale Zuganglichkeit gelegt, was das
Einrichten und Warten wesentlich vereinfacht.

Die manuelle Beladung ist individualisierbar und kann
daruber hinaus automatisiert werden.

Ubersichtliche Programmierung

Die einfache graphische Programmierung
ermoéglicht einen schnellen Einstieg in
die Selektivlottechnik. Gleichzeitig bietet
die Anlage Profifunktionen und bewé&hrte
Technikkomponenten der gréBeren
Baureihen, wie Prozessiberwachungen
oder busfahige DC-Servomotoren.

Prazise Flussmittelsteuerung

Der serienméaBige Microdrop-Fluxer
sorgt mit seinem préazisem Auftragsbild
far rickstandsarmes Fluxen. Die
Lichtschranke Uberwacht hierbei den
Spruhstrahl.  Unterschiedliche FluBmittel
und Auftragssysteme koénnen optional
eingesetzt werden.

Quartz-Vorheizung

Eine leistungsfahige Quartz-Vorheizung
ermoglicht effiziente Vorwarmung und
geringen Energieverbrauch.

Uber einen optionalen Pyrometer kann die
Leiterplattentemperatur geregelt und die
Werte in BDE-Daten Ubernommen werden.



CUBE.460
Hohe Produktivitat und Flexibilitat

Variabler Lotwinkel

Die Moglichkeit den Lotwinkel
programmgesteuert auf 0° wund 7°
einzustellen, lasst den Einsatz
diverser LotdlUsen unter den
jeweils optimalen Bedingungen
zu. Somit sind auch schwierige
Layouts mit sehr geringen
Abstanden oftmals realisierbar.

Wechselbare Lotdiisen

Das neue Design ermdéglicht einen schnellen
Wechsel der Loétdusen. Die Loétduse kann
ohne Werkzeug ganz einfach demontiert
werden.
Wenn Produkte mit

einer unterschied- - '
lichen DisengroBe &+
geldtet werden, kann
man den Einsatz der
Lotduse  flexibel und
unkompliziert an den h_
neuen Prozess anpas- L
sen. L

Unsere CUBE.460 kann durch den Einsatz
des Multiport Tools fur kurze Taktzeiten bei
sehr hoher Létqualitat aufgertstet werden.

Prozesskontrolle

Die Lotwellenh6he wird durch eine Titannadel
vermessen und elektronisch geregelt. Dieses
Feature bietet eine optimale Prozessstabilitat.

Kamerauberwachung

Durch die Sensoren Fiducial und Warpage
lassen sich die Durchbiegung und Position
der Leiterplatten automatisch korrigieren,
was zu einem perfekten Lotergebnis fuhrt.
Durch Prozessbeobachtungskameras kann
der Arbeitsvorgang perfekt sichergestellt
werden.

Schneller Lotwechsel

Der Durchsatz und die Flexibilitat bei der Ver-
wendung unterschiedlicher Lote kann durch
ein zweites Lotmodul mit programmgesteu-
ertem Hub gesteigert werden. Der Wechsel
ist mit dem Rustwagen einfach zu vollziehen.
Optional ist auch der Abstand zwischen den
beiden Létmodulen automatisch adjustierbar.
Alternativ zur Standardlotpumpe ist eine elek-
trodynamische Variante verfugbar. Ein 200mm
Wellenmodul macht aus der CUBE.460 ein
Produktionssystem fur alle Anwendungen.




CUBE.460 Software

. . . . . Maschinenbezeichnung
INERTEC hat speziell fur eine einfache Bedienung an der ViaBo L 1430 mm: B 1550 mm: H 1250 mm (57" x 61 x50°) B
Visualisierung der Software gearbeitet. Gewicht / Farbe Ca. 800 kg / Grundrahmen RAL7035; Tirverkleidung RAL7021 [ |
Absaugstutzen @150 mm (6) [ |
Die Steuerung fur die CUBE.460 basiert auf den vielfach Absaugleistung (kundenseitig) 400m?h : u
. o AnschlufB3leistung 3x32 A; 3x400V; 50 Hz; je nach Ausstattung 6 - 14,4 KW
bewéahrten Systemen der ELS 3.3 und EMLS Produktlinien. Steuerung Achsen
Auch bei der Programmierung braucht man auf den Komfort Steuerungskonzept Beckhoff PLC, inkl. PC und Zubehér [ |
der Offline Software nicht zu verzichten. Schnittstelle Ethernet, USB ||
Usv Optional O
. ) . o . L Offline Software Offline Software zur einfachen Programmierung am Arbeitsplatz [ |
Die Offline Software ist mit einem leistungsfahigen Warpage Teachkamera / Online Software Mit Fadenkreuz zur Online Programmierung ]
Correction Modul ausgestattet. Erganzend kann durch einen Achsentyp XY-Portal; Z-Achse als Hubeinheit; DC Servomotoren mit Encoder; CAN-BUS [ |
hochprézisen Laser die Leiterplatte live vor dem Léten Aufbau der Achsen Zahnflachriemen und Kugelgewindespindel in Kombination [ |
. Wiederholgenauigkeit +0,15 mm (+0,006") [ |
vermessen werden. Ein aus den Messwerten berechnetes Leiterplatte
Leiterp'atten-MOde“ wird in Echtzeit graphiSCh dargestellt. Abmessung min / max 20x20 mm / 460x460 mm (0,8"x0,8* / 18“x18) [
Transportwinkel 0° [ |
Bei der Programmierung wird die Leiterplattendurchbiegung Transportwinkel 0°und 7° L
ieder Stell . lisiert dind = b Freiraum LP Unterseite / Oberseite 30 mm (1,2) / 150 mm (6%)
anjeagerstelievisualisiertunaingas rrogrammubernommen. Aufnahmen Spezielle Aufnahmen; Niederhalter, etc. O
Fuxer
Das optionale Fiducial Modul erkennt SMEMA konforme Fluxkopf Micro Drop [ |
Passermarken und korrigiert die Lagefehler der Leiterplatte Flussmittel Alkoholbasierend bis 5% Feststoff Ll
“h dd Lo Flussmittelbehélter Volumen 3 Liter mit Niveauabfrage [ |
wanren es Lotprozesses. Zusatzliche Flussmittelbehalter fiir unterschiedliche Flussmittel O
Sprihfluxer bei Verwendung des Wellenmoduls [l
Auch das Steuerungsprogramm RT-Console kann jetzt mit Vorheizung
zusatzlichen Modulen — je nach Version — punkten. Das Statistik vp Quartzstrahier L]
) ) i ] . Leistung Ca.5 KW ]
Modul zeichnet die gefertigten Leiterplatten auf. Es kénnen dann Oberheizung Eingebaut im Greifer ]
die Fertigungszahlen abgerufen werden (je nach DMX Code oder Létmodul
Programmname). Lottiegel mit der Méglichkeit ein zweites Bleifrei (45 Kg) / Bleihaltig (50 Kg) |
Miniwellenmodul aufnehmen zu kénnen
Einsatz zwei kleiner Lottiegel ermdglichen | Bleifrei (21 Kg) / Bleihaltig (24 Kg) O
Eine Linienschreiber Funktion ermoglicht es, die analogen Befullung unterschiedlicher Lote
Messwerte (wie z.B. Lottemperatur, Stickstofftemperatur) ZU Lottiegel mit Wellenmodul (200mm) Bleifrei (58 Kg) / Bleihaltig (66 Kg) ]
. Zusétzliches Miniwellenmodul Fur paralleles Léten oder in Kombination mit der Modulanhebung kénnen unter- ]
protokollieren. schiedliche Diisen in einem Programm verarbeitet werden
Diisenzusatzheizung Optimale Vorwdrmung der Létstelle mit HeiBgas ]
Barcode Integration, automatische Zeitfunktionen, Zusatzliche Létdiisen Versch!edene Durchmesser verfugbar @4 mm - @20 mm (0,02" - 0,08") [l
. . . . . . Benetzte Lotdisen Verschiedene Durchmesser verfligbar @4 mm - @20 mm (0,02" - 0,08") [ |
integrierte Service-Meldungen sowie Onlinezugang sind AUfWArmZet Ca. 45 Min
Standardfunktionen und schon in der Software beinhaltet. Lottemperatur / Temperaturkontrolle Max. 330°C / iiber PID-Regler [ |
Létwellenhdhenregelung Programmgesteuert [ |
Das Teachen der Baugruppen erfolgt sehr kompfortabel Uber Lo.tdrahtzufuhr Motorlsch. 1,5 - 2mm Volldraht (andere Gré3en auf Anfrage), max. 5 Kg [l
) ) ) ) ) ) Stickstoffbegasung N2, 5.0 wird empfohlen Vordruck max. 5,5 bar [ |
eine grafische Offline Programmierung. Hierzu kann eine Stickstoffverbrauch je Lotdlise ca. 1-3m3/h (applikationsbedingt)
Bilddatei oder GERBER Daten verwendet werden. Prozesskamera Kamera "real time" um den Létprozess direkt beobachten zu kénnen O
Des Weiteren kann — bei einfachen Programmaufgaben — das Wechselaggregat und Wechselwagen zur Verarbeitung unterschiedlicher Lote [l
. . Elek ische LG Anstell Lo i
Teachen auch Online mittels Kamera erfolgen. ! ektrodynamische Létpumpe nstelle des Standard Létpumpenantriebs [l
e el
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