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3D-Druck in der Elektronikfertigung

Bild 1: Ragen THT-Bauteile wie Stecker oder Kiihlkérper iiber den Rand, sind fiir die
automatisierte Weiterverarbeitung Baugruppentrdger zum Transport der Leiterplatte

notwendig

In der Medizintechnik kom-
men in Elektronikbaugruppen mit
Steckern oder Schaltern héufig
bedrahtete Bauteile zum Einsatz.
Sie werden oft noch per Hand
gelotet und manuell weiterver-
arbeitet. Die THT-Fertigung ist
im Vergleich zur SMD-Fertigung
kaum automatisiert und gilt des-
halb als arbeitsintensiv und qua-
litatskritisch. Die Erfahrungen der
Ihlemann AG zeigen, dass sich
mehr Teilprozesse automatisie-
ren und die Qualitdtsstandards
verbessern lassen. 3D-Drucker
helfen dabei.

Wenn es wie bei Steckverbin-
dern und Schaltern um groRere
mechanische Belastungen geht,
kénnen bedrahtete Bauteile nicht
durch SMD-Komponenten ersetzt
werden. In der Praxis kommt es
dabei immer wieder zu Qualitats-
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problemen, denn bei L6tvorgan-
gen per Hand sind ein fehlender
Lotdurchstieg (zu geringe L&t
temperatur) oder geschadigte
Bauteile (Uberhitzung) nicht sel-
ten. AuBerdem kdnnen manuelle
L6tungen nicht identisch wieder-
holt werden. Bernd Richter, Vor-

stand beim EMS-Dienstleister
Ihlemann AG, verweist deshalb auf
gute Erfahrungen mit dem auto-
matisierten Selektividten: ,Jede
einzelne Lotstelle kann separat
programmiert werden, um Fluss-
mittelmenge und Lotzeit selek-
tiv zu steuern. So konnten wir in

der Serienfertigung eine hohere
Qualitat, Prozesssicherheit und
Reproduzierbarkeit der Létergeb-
nisse erreichen.”

3D-Druck fiir weitere
Automatisierung

Weitere Arbeitsschritte in der
THT-Fertigung, wie das Testen,
Lackieren oder das Frésen des
Nutzens in einzelne Leiterplat-
ten werden bisher weitgehend
manuell umgesetzt. Die auto-
matisierte Weiterverarbeitung
bestiickter Leiterplatten wird h&au-
fig dadurch erschwert, dass THT-
Bauteile wie Stecker oder Kuhl-
kérper (iber den Rand ragen. Fr
den Transport in einer Maschine
missen dann aufwendige Bau-
gruppentrager entwickelt und her-
gestellt werden (Bild 1).

Baugruppentrager
schnell gedruckt

Der Vorrichtungsbau erstellt sol-
che Hilfsmittel. Auch fiir einfache
Vorrichtungen wie Baugruppentra-
ger aus Metall oder einem spezi-
ellen Kunststoff sind oft mehrstiin-
dige Fras- und Montagearbeiten
erforderlich. Da fir einige dieser
Vorrichtungen keine verstarkte

'!

Bild 2: Die Konstruktion eines Baugruppentrdgers mit einem CAD-Programm ist wenig
aufwendig und kann durch einen 3D-Drucker innerhalb von 3 - 4 Stunden hergestellt werden
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Bild 3: Auch fiir einfache
Vorrichtungen wie
Baugruppentrédger sind oft
mehrstiindige Frés- und
Montagearbeiten erforderlich.
Hier bietet der 3D-Druck eine
praktische Alternative

Robustheit oder eine besonders
lange Haltbarkeit gefordert wer-
den, hat der EMS-Dienstleister
nach Alternativen gesucht und mit
dem 3D-Druck gefunden.
Baugruppentrager fir den auto-
matisierten Transport sind mecha-
nisch relativ einfach aufgebaut. Fiir
die Beforderung in der Maschine
verfiigen sie (iber einen ca. 3 mm
breiten Rand, damit dieser auf
dem Transportband aufliegen
kann. Innen ist passend fiir die
Abmessungen der Leiterplatte
eine Kontur ausgefiihrt. Die Kon-
struktion eines solchen Baugrup-
pentragers mit einem CAD-Pro-
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kann durch einen 3D-Drucker
innerhalb von 3 - 4 Stunden ohne
personellen Aufwand im Nacht-
lauf hergestellt werden (Bild 2).

ESD-fahige Ausgangs-
materialien

Geeignete ESD-fahige Aus-
gangsmaterialien flir den
3D-Druck, die ungewollte elek-
trische Aufladungen verhindern,
stehen seit Anfang 2015 zur Ver-
fugung. Erste Erfahrungen mit
Baugruppentragern aus dem
3D-Druck sind positiv. Die Vor-
richtung ist mit £0,5 mm in den
Abmessungen prazise genug, sie
ist stabil und ausreichend haltbar.
Ihlemann nutzt diese Baugrup-
pentrager jetzt, um auch weitere
Arbeitsschritte in der THT-Ferti-
gung zu automatisieren (Bild 3).

Weitere Hilfsmittel aus
dem 3D-Druck

In der THT-Fertigung sind
grofle Leiterplatten, viele Bau-
teile und oft auch unterschiedlich
grofle Komponenten nicht selten.
Das erschwert die Sichtpriifung.
Schiefstellungen oder die richtige

Polaritat lassen sich dann nicht
schnell und sicher genug erken-
nen. Die beteiligten Mitarbeiter
haben deshalb Schablonen ent-
wickelt, um die kritischen Bauteile
besser im Blick zu haben und die
unproblematischen Komponenten
abzudecken. Das zunachst ein-
gesetzte Material aus leitfahig
beschichteter Pappe, geschaum-
ten Platten oder nicht bestlickten
Leiterplatten zeigte sich entweder
als nicht haltbar genug oder als zu
aufwendig, um die Bauteilposition
frei zu legen. Versuche mit dem
3D-Druck waren dagegen erfolg-
reicher. Mit dem Besttickplan und
einem CAD-Programm wurden
die Konturen der kritischen Bau-
teile ausgespart. Der 3D-Dru-
cker fertigt dann aus dem inzwi-
schen verfigbaren ESD-kon-
formen Kunststoffmaterial eine
ausreichend stabile Schablone.
Damit ist die Sichtkontrolle jetzt
schneller, sicherer und praktikab-
ler durchfiihrbar (Bild 4).
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Bild 4: Fiir die Sichtpriifung groBer Leiterplatten mit vielen und oft groen Bauteilen haben
gramm ist wenig aufwendig und  die Mitarbeiter bei Ihlemann Schablonen aus dem 3D-Druck entwickelt



