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LBT210

Lotbarkeitstester




Vollautomatisierter und
PC-gesteuerter Lotbarkeitstester

Testmethoden und Optionen:

* Lotbadtest mit automatischem Rakel und Behdilter fUr das Oxyd

* Lotkugeltest mit 1, 2, 3 & 4mm und Behdlter fUr verbrauchte Kugeln
* Lotpastentest mittels Leiterplatte, Lotpaste und Bauteil mit Lotprofil
* Automatisches Testen mehrerer Bauteilbeinchen / Steckerleisten

* Testen unter Stickstoffatmosphdre mit Regelung

* Modul zum Testen der Klebekraft von Lotpasten

* Optional mit regelbarer Vorheizung

Features:
e

* Dynamische Anpassung des MeBbereichs

* Automatische, stufenlose Signalverstarkung

* Vibrationsabsorbierender Aufbau

* Vibrationsfreie Motoren

* Bauteilpositionierung: besser 5um

* Messung der FUllstandshdhe beim Lotbad
berUhrungsfrei mit Laserabstandsmessung

* Videoaufzeichnung der Messungen

* Notaus, CE zertifiziert

 Software in Deutsch, Englisch, Franzdsisch,
(Weitere Sprachen in Vorbereitung)

» Speicherung der MeBdaten in einer
Datenbank mit statistischer Auswertung

* Export der MeBwerte als CSV & Textdateien

* Export der MeBkurven als Bilddatei.

* Felder fur Barcodes: Schnelles aufrufen der
Testparameter.

Standards:

(IEC 60068-2-54)

IEC 60068-2-69

IPC/J-STD-003

IPC/J-STD-002

EIA/JETA-7401 Wir unterstUtzen alle
MIL-883 - 2022 bekannten Testnormen.
Conti: A2C00052907 AAA Sie kbnnen weitere/eigene
Bosch Norm fUr Pins Normen einfach anlegen.

mit monti



Test mit Lotkugel Test mit Lotbad Test mit Lotpaste

AT FC[mN] — 108 F[m%]
T T T

/
Leicht zu bedienendes 1
Softwareinterface.

Keine Interpretation
der Daten notig.

Lufter zur Modulkihlung

LBT210 |

* Lotbarkeit von Leiterplatten

* Létbarkeit von galvanischen
Erzeugnissen
* Benetzungskrafte
* FluBmitteleigenschaften

* Lotpasteneigenschaften

erter N2-Option



Warum Lotbarkeitstest?

Bauteile werden heute weltweit Gber
Broker gehandelt. Oft ist die Qualitat
der Metallisierung erst bei Erhalt der
Bauteile zu bestimmen. Die Zeiten, in
denen das Bauteil direkt beim Her-
steller bezogen wurde, sind groRten-
teils leider auch vorbei. Das Loten
mit bleifreien Legierungen erschwert
das Ganze zusatzlich. Und da gibt
es noch immer Gerlichte von ,neu
verpackten“ oder ,umetikettierten”
Bauteilen.

Was also tun?

Eine gute und sehr fundierte Metho-
de (verschiedene Normen behandeln
das Thema) ist die Untersuchung der
Bauteile mittels Lotbarkeitstester.
Hierbei werden die Bauteile — am
besten —schon im Wareneingang mit
einem solchen Gerat auf ihre Benetz-
barkeit Gberprift. Wenn das Ergeb-
nis gut ist, kdnnen die Bauteile in die
Produktion Uibergeben werden. Ist
das Ergebnis nicht zufriedenstellend,
bleibt immer noch genug Zeit, um
die gesamte Charge zuriickgehen zu
lassen und Ersatz zu fordern oder an-
derweitig zu beschaffen, bevor es in
der Produktion zu Engpassen kommt.
Werden keinerlei MaRnahmen zur
Benetzbarkeitsverifikation durchge-
fuhrt, besteht die Gefahr, dass Bautei-
le am Ende des Produktionsprozesses
obligatorische Tests nicht bestehen
und alle bis dahin gefertigten Ein-
heiten repariert oder abgeschrieben
werden missen. Im schlimmsten Fall
kommt es dann auch zu Ricklaufern
aus dem Markt oder Lieferverzug. Die
Folge- und Ersatzkosten, die sich aus
einer solch nicht abgesicherten und
unkontrollierten Produktionsmetho-

dik ergeben, lGbersteigen leicht vor-
stellbar die Investitionskosten eines
Lotbarkeitstesters.

Der Lotbarkeitstester

Die Lotbarkeitspriifung gestaltet
sich bei modernen, PC-gestiitzten
Geraten denkbar einfach: zunachst
werden Bauteiledaten und Testpara-
meter mittels einer Ubersichtlichen
Maske in der Software erfasst. Da-
nach wird das Bauteil in eine Halte-
rung eingeklemmt, mit Flussmittel
benetzt und im Lotbarkeitstester fi-
xiert.

Wird der Testlauf gestartet, erfasst
die Software samtliche relevanten
Messwerte tabellarisch, gibt sie als
Kurve aus und blendet die fiir die
jeweilige Norm relevanten Eckdaten
fur eine Beurteilung der Lotbarkeit
mit ein. Diese Testroutine sollte mit
ca. 10 Bauteilen aus der gleichen Lie-
ferung wiederholt werden, um einen
Mittelwert zu erhalten.

Die Software bietet statistische In-
formationen zu Abweichung, Mit-
telwert etc. an. Unser Lotbarkeits-
tester bietet auch die Moglichkeit,
wahrend der Messung auf Wunsch
automatisch ein Video des Testlaufs
aufzunehmen und mit der Messung
zu speichern. Er verfligt serienma-
Rig Gber eine Einrichtung zum Tes-
ten unter Stickstoff. Dazu wird beim
Test automatisch eine Haube, die mit
Hausstickstoff gesplilt wird, zusam-
men mit dem Priifteil abgesenkt. Die
Funktion kann in der Software ein-
fach ein- oder ausgeschaltet werden.

3 Messverfahren

Am gebrauchlichsten ist der Test
mit einem Lotbad, in dem die glei-
che Legierung ist, (oder zum Testen
auch verschiedene) die in der Pro-
duktion verwendet wird. Hierzu wird
das Bauteil mit voreingestellter Ge-
schwindigkeit und Tiefe in das Lotbad
eingetaucht. Die genauen Positionen
des Bades und des Bauteils werden
vor der Messung mit einem berlh-

rungslosen Sensor ermittelt. Vor dem
dann erfolgenden Messzyklus wird
das Lotbad automatisch mittels Rakel
von Oxyd befreit.

Mit Eintauchen des Bauteils ent-
steht zunachst eine Verdrangung des
flissigen Lotes, da das Bauteil nicht
sofort oder nur verzogert Lot auf-
nimmt. Durch die hohe Oberflachen-
spannung des geschmolzenen Lotes
entsteht ein starker Auftrieb, welcher
gemessen wird. Nachdem das Bauteil
auf Lot-Temperatur ist, beginnt die
Benetzung und das Lot flieRt an den
zu benetzenden Flachen 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 dargestellt. Samt-
liche Einzelmesswerte sind natirlich
auch als Tabelle vorhanden. Weiter-
hin kann das Gerat die Messwerte
mathematisch aufbereiten und den
Benetzungswinkel errechnen. Dieser
Wert ist — im Gegensatz zu Kraftwer-
ten — mit Ergebnissen anderer Bau-
teile vergleichbar. Auch dieses ist ein
weiterer Vorteil des Gerates. Ein Test
mittels einer geschmolzenen Lotku-
gel findet ebenso haufig Anwendung.
Der Ablauf und die Messwerterfas-
sung sind dabei dem Test in einem
Lotbad sehr ahnlich. Nur wird hierbei
eine geschmolzene Lotkugel verwen-
det und das Bauteil in X- und Y-Rich-
tung mittels motorisierten Achsen
genau lber der Lotkugel positioniert.
Diese Lotkugel muss vor jedem Test
mittels Flussmittel von Oxyd ge-
reinigt werden und nach dem Test
ausgetauscht werden. Dazu werden
Lotformteile in den gidngigen Legie-
rungen mitgeliefert. Das Lotkugelm-
odul des Gerats bietet die Lotkugel-
durchmesser 1, 2, 3 und 4 mm an.

Neuartige Methode

Eine vollig neue und revolutionéare
Methode stellt unser Test mittels
Lotpaste und entsprechendem Tem-



peraturprofil dar.

Hierbei wird ein Bauteil auf gedruck-
ter Lotpaste aufgesetzt und anschlie-
Rend durch ein Thermoprofil, ahnlich
dem eines Lotofens, gefahren. Dabei
werden samtliche auftretenden Kraf-
te gemessen und ausgegeben.

Diese neuartige Methodik bildet der-
zeit die einzig bekannte Moglichkeit,
das existierende Lotprofil eines Inli-
ne-Produktionsofens stark angena-
hert zu simulieren und entsprechend
zu qualifizieren.

Die Software-Oberflache ist leicht zu
bedienen und ermoglicht einfaches
Anlegen kompletter Bauteilebiblio-
theken.

Entsprechende Datensdtze werden
generiert, kdnnen gespeichert und
jederzeit wieder abgerufen und edi-
tiert werden. Zusatzlich kbnnen die
Ergebnisse immer in der erforderli-
chen Norm dargestellt werden.
StandardméaRig werden viele Nor-
men unterstlitzt. Weitere, oder eige-
ne Standards, kdnnen leicht angelegt
und verwendet werden.

Eine weitere Funktion ermdglicht,
die angezeigte Kurve und die Mess-
werttabelle Uber die Zwischenablage
in andere Anwendungen zu exportie-
ren.

So kénnen z.B. sehr einfach Berichte
oder Prasentationen erstellt werden.
Der Ausdruck enthélt alle Messpa-
rameter 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, konnen alle
Testergebnisse auf einem zentralen
Server gespeichert und von dort auch
aufgerufen werden. Dies ist vor allem
bei Firmen mit mehreren Standorten
sehr interessant, da die Messwerte
untereinander verglichen werden
kdnnen. So kénnen Ergebnisse von
einem Bauteil aus Werk A direkt mit
denen von Werk B verglichen werden
oder aber auch von Lot 1 mit Lot 2
oder aber die Ergebnisse des letzten
mit denen dieses Jahres. Der Kreati-
vitdt und den Moglichkeiten sind hier
kaum Grenzen gesetzt.

Platz fUr alle Module

Abbh @

Ablauf einer Messung im Lotbad

Die LBT210 Systeme sind in diesen Basisvarianten erhdltlich

Lasersensor

X/Y Positionierung
Badmodul
Kugelmodul
Pastenmodul
ModulkGhler
Stickstoffoption

mit Sicherheitshaube

mit Sicherheitshaube & Abdeckung

Modellvarianten
LBT210-180 LBT210-200
X X
- X
X X
- (@)

- O
(@) O
(@) O
O O
(@) (@)

mit optionaler Sicherheitshaube

LBT210-300
X

O O X X X X X

©)

Messung mit Lotkugel

LBT210-HD
X

O X X

O 0O O

©)

(- = nicht verfUgbar; X = enthalten; O = optional)



Bei der von Grund auf neu entwickel-
ten Software haben wir den wich-
tigsten Aspekt in den Mittelpunkt
gestellt: Sie!

Die Anwendung ist so gestaltet, dass
Sie mit sehr geringem Aufwand so-
fort loslegen kdnnen.

Nach einem , Login“ mit Ihrem User-
namen und dem Passwort wahlen Sie
das zu testende Bauteil aus einer Lis-
te und starten den Test - so einfach.
Neue Testmuster kénnen genauso
leicht angelegt werden, wie z.B. ei-
gene Testnormen, User, Lote oder
Flussmittel. Der Aufbau der Rubriken
ist immer so gestaltet, dass Sie eine
Liste mit allen Eintragen als Ubersicht
haben und per Doppelklick ein Fens-
ter mit allen Daten 6ffnen.

Samtliche Informationen und Mes-
sergebnisse werden in einer SQL-
Datenbank gespeichert. In Zukunft
optional auch in einer Zentralen Da-
tenbank in ihrer Firma oder auf unse-
ren Servern fir alle Gerate in hrem
Unternehmen. Weltweit.

Damit stehen Ihnen die ganzen Daten
und alle Messergebnisse Uber fort-

Software

schrittliche Suchfilter sofort zur Ver-
figung. Wenn Sie z.B. wissen moch-
ten wie der ,,Stift A“ in den letzten 3
Jahren abgeschnitten hat, stehen die
Daten innerhalb von Sekunden zur
Verfliigung. Oder wenn Sie z.B. das
gleiche Bauteil von verschiedenen
Lieferanten beziehen und die Lot-
qualitat vergleichen mochten: Kein
Problem.

Sie konnen Testergebisse auch als
Ubersicht darstellen, oder einen Mit-
telwert errechnen lassen. Natirlich
auch als Kurven. Dabei beriicksich-
tigen wir alle bekannten Testnormen
und blenden die gut/schlecht Krite-
rien in die Messkurven ein. Sie kon-
nen auch Firmeninterne oder vom
Kunden verwendete Normen leicht
einstellen.

Mit einer WebCam lassen sich auf
Wunsch automatisch Videos der
Messungen aufnehmen. Hierbei
konnen Sie Einstellungen wie z.B.
die Framerate, mit/ohne Ton, den
CODEC und mehr frei wahlen.

Damit die Software fiir alle User ein-
fach zu bedienen ist, haben wir eine
Sprachverwaltung integriert, mit der

Sie jedes Textfeld in der Software sel-
ber anpassen kdnnen, fiir jede Spra-
che. Auch neue Sprachen kénnen
angelegt werden, falls diese von uns
noch nicht unterstitzt werden.

Um lhnen die Ausgabe der Ergebnis-
se zu erleichten, konnen Sie diese
per Copy & Paste weiterverarbei-
ten, als CSV Datei exportieren, die
Kurve(n) als Bild speichern, mit einen
Standard Template drucken, oder an
ein Word Template Ubergeben (fur
diese Funktion ist eine Winword®
Lizenz erforderlich). Dieses Templa-
te funktioniert mit Platzhaltern und
Sie konnen es komplett anpassen.
Also z.B. auch Ihr Firmenlogo einbin-
den und lhre Adresse in den FulStext
eintragen. Damit erhalten Sie pro-
fessionelle Reports der Analysen in
Ihrem Format, die Sie auf Papier aus-
gedruckt oder digital an Ihre Kunden
weitergeben kdnnen.

[ Testparameter

Name

[Chipwiderstan,

Art der Messung

Mit Lotbad ® Mit Kugel

Lotpaste [ bleihaltig  [] mit Stickstoff max. theor. Kraft [mN] [0

MaBe [mm]

Breite (E) i -

Dicke des Metalls (M) 015 3

Typ 08 Chip-Widerstan

SAC305

Lénge (L) 30
I RMA type

Standard

Dicke (A) 040

Testparameter

Messdauer [s] s

Temperatur [°C] 245

Fmax = 5,720 mN

Auszuggeschw. [mm/s] 100 =

Eintauchgeschw. [mm/s] 100

Eintauchtiefe [mm] 01 2

Messbereich [mN] 981 -

| Legierung

Flussmittel

Dichte [mg/mm3] 790 :

Oberflachenspannung [mM/m] 415

Vorheizen (Zeit) [s] 0
Vorheizen (Abstand) [mm] o

Kugeldurchmesser [mm] 1

Bemerkung

Hersteller

Hersteller

Strichcode

Speichem | | oK

|| Abbrechen




(3 Messergebnis (Mitelwertausd: 22.02.2016 1349156, 22.02.2016 1345123, 22.02.2016 1340351, 22.02.2016 1336118, ) =S -=x
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Messergebnis

Technische Daten

Fortschritt

Messung abbrechen

- Starte Messung

« Temperatur einstellen

= Badoberfliche reinigen

« Referenzplattform ausfahren

« Referenzplattform reinigen

= Position ermitteln

= Referenzplattform einfahren

* Messen

= Bauteil hochfahren
= Daten bearbeiten
= Kurve &ffnen

= Messung beendet

Testparameter
Auszugsgeschwindigkeit [mm/s]
Eintauchgeschwindigkeit [mm/s]
Eintauchzeit[s]

Eintauchtiefe [mm]

Temperatur [°C]

Messbereich [mN]

Dichte [mg/mm3]
Oberflachenspannung [mN/m]
Vorheizen Zeit [s]

Vorheizen Hihe [mm]

10,00
20,00

Ablauf einer Messung

(L2 Termperaturprofl Detal = _.
Temperaturprofil-Det:
Name Emm ]
Zeit [s] Temp. [. Zeit [s] Temp. [..
Punkt 1 ) Punkt 6 N I R
Punkt 2 o ] o - Punkt 7 CEE)
Punkt 3 B i B Punkt 8 O
Punkt 4 60 s 20 Punkt 9 o B 0 <
Punkt 5 Bz o ¢ Punkt 10 b i b
I’
o Abbrechen

Temperaturprofil Pastentest

-
0

-

72 250
- Gewicht: 120 - 160kg
L
Anschlisse
Spannung: 230V
Strom: 4A
Stickstoff: 6mm Schlauch 1
= \ -
r [ M
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Microtronics mindset is Creating Value for our cus-
tomers in the industries we are serving. Our deep
experience and leadership in core Quality control
technologies leads us in development and distri-
buting cutting edge equipment.
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SERVICES TRAINING

By permanent improvement, world wide support,
trainings and tight cooperation with our customers,

we guarantee high quality products and service.
Local representatives are permantly trained to give
you the best possible support - worlwide.
PRODUKTE SUPPORT
() L35

Your Local Contact:

- \ Microtronic Microelectronic Vertriebs GmbH
Kleingrétzing 1
\ 84494 Neumarkt-Sankt Veit

\ Tel: +49 8722 9620-0 - Fax: -30
! . www.microtronic.de
AN Ibt210@microtronic.de
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