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Der Markt für Kompaktkamera-
module (CCM) erfährt ein außer-
gewöhnliches Wachstum, da die 
Nachfrage der Verbraucher nach 
hochwertigen Kameras steigt. Ein 
Großteil dieses Wachstums ist auf 
Smartphones zurückzuführen, da 
Foto- und Video-Sharing-Apps 
immer beliebter werden. Die Nach-
frage nach Webkameras erreichte 
2020 und 2021 ein Allzeithoch, 
da Covid-19 Millionen von Arbeit-
nehmern zur Telearbeit zwang. 
Und heute sind Kameramodule ein 
erwartetes Merkmal in allem, vom 
Auto bis zur Türklingel.

Dieses Nachfragewachstum 
erfordert von den Herstellern eine 
Maximierung des Ausstoßes, und 
die Herausforderung bei der Her-
stellung von Spitzenprodukten wie 
CCMs bleibt dieselbe: Wie kann 
man die Produktionsgeschwindig-
keit maximieren und gleichzeitig 
die Produktqualität sicherstellen?

Herausforderungen bei der 
Epoxidharzdosierung im 
Die-Attach-Verfahren

Bei der Herstellung von Kame-
ramodulen werden viele Einzelteile 

durch präzises Auftragen von Kleb-
stoff miteinander verbunden: das 
Objektiv mit der Objektivfassung, 
die Fassung mit dem Kamerasen-
sor, usw. Einer der anspruchsvoll-
sten Prozesse ist das Die-Attach 
oder Die-Bonding für die Befesti-
gung des Bildsensors.

Bestückungsgeschwindigkeit 
wird durch die Dosiertechnik 
bestimmt

Das Die-Attach-Verfahren ist ein 
mehrstufiger Prozess, der das Auf-
tragen des Epoxidharzes, die Ent-
nahme und Platzierung der Matrize, 
das Aushärten usw. umfasst. Das 
Auftragen des Epoxidharzes nimmt 
etwa 65 % der Gesamtzeit des Die 
Attach-Prozesses in Anspruch.

Mehr als jeder andere Teil des 
Prozesses ist das Auftragen des 
Klebstoffs ein Bereich, in dem die 
Geschwindigkeit verbessert wer-
den kann.

Wird der Auftrag des Die-Attach-
Epoxids beschleunigt, erhöht sich 
der Durchsatz drastisch.

Die-Attach-Epoxid-Mengen 
müssen exakt sein

Die Abmessungen der Matrizen 
werden immer größer, um immer 
höhere Kameraauflösungen zu ermög-
lichen. Und diese größeren Stanz-
formen erfordern eine noch größere 
Präzision bei der Menge und Platzie-
rung des Klebstoffs für die Montage. 
Ungenauigkeiten bei der Dosierung 
können zum Abheben der Stanzform, 
zu Rissen in der Stanzform, zur Ver-
unreinigung durch das Epoxidharz und 
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zu anderen Schäden an der Stanz-
form führen. Es ist unbedingt erfor-
derlich, dass die Dosierung und das 
Volumen des Epoxidharzes bei jeder 
Anwendung exakt sind.

Vorteile von Jet-Ventilen 
gegenüber kontaktbasierten 
Nadelventilen

Durch die präzise und wieder-
holbare Dosierung des Klebstoffs 
für die Formverbindung wird die 
Qualität der Produktion sicherge-
stellt. Gegenwärtig gibt es mehrere 
Ventiltypen, die erfolgreich für das 
Auftragen von Epoxidharz für die 
Stanzformverklebung eingesetzt 
werden. Die wichtigsten sind: Zeit/
Druck, Schneckenpumpe, Verdrän-
gerpumpe und Strahlventil.

Kontaktbasierte Dosiersysteme
Zeit-/Druck-, Schneckenpum-

pen- und Verdrängerpumpen-

ventile sind kontaktbasiert. Die 
Dosiernadel oder -düse des Ven-
tils wird in Kontakt mit dem Sub-
strat gebracht, um die Flüssig-
keit aufzutragen. Obwohl sich 
die interne Mechanik jedes Ven-
tils in Bezug auf die Messung und 
Dosierung des Materials unter-
scheidet, zeichnen sich alle drei 
Systeme durch eine Genauigkeit 
und Vielseitigkeit aus, die den 
Anforderungen des Kameradruck-
gusses gerecht wird.

Berührungslos 
rbeitende Jet-Ventile

Jet-Ventile hingegen arbeiten 
berührungslos. Das Ventil schießt 
die zu dosierende Flüssigkeit buch-
stäblich von oben auf das Bauteil. 
Jet-Ventile sind sehr genau, selbst 
wenn sie Material in schwer zugäng-
liche Bereiche auf unebenen Flä-
chen auftragen.

Was Jet-Ventile gegenüber kon-
taktbasierten Systemen wirklich 
auszeichnet, ist ihre Geschwindig-
keit. Ein standardmäßiges pneu-
matisches Jet-Ventil erreicht leicht 
die zehnfache Dosiergeschwindig-
keit der anderen Systeme.

Der Vorteil eines Jet-Ventils ge-
genüber kontaktbasierten Nadelven-
tilen besteht darin, dass es keine Zeit 
mit der Bewegung auf der Z-Achse 
verliert. Nach jedem Dosiervorgang 
muss ein Nadelventil angehoben, in 
seine nächste Position über dem 
Substrat gebracht, abgesenkt und 
erneut dosiert werden. All diese 
Auf- und Abwärtsbewegungen sind 
sehr zeitaufwändig und bei einem 
Jet-Ventil nicht notwendig.

Im Gegensatz dazu gleitet ein Jet-
Ventil in einer festen Höhe über das 
zu bearbeitende Werkstück. Das 
spart eine Menge Produktionszeit. 
Und da die Nadel bei einem Kontakt 

nicht auf das Substrat stürzt, entste-
hen weniger Schäden und Abfälle.

Wie Piezo-Jet-Valve-Systeme 
die Herausforderungen eines prä-
zisen Klebstoffauftrags bewältigen

Techcon, der Branchenführer im 
Bereich der Flüssigkeitsdosierungs-
Technologien, untersuchte die He-
rausforderungen eines präzisen 
Materialauftrags und machte sich 
daran, die Jet-Ventil-Technologie 
neu zu überdenken. Das piezobe-
tätigte Jet-Ventil der Serie TS9800 
von Techcon ist die Antwort auf 
die Frage nach einem bemerkens-
wert schnellen und präzisen Kleb-
stoffauftrag.

Piezo-Jet-Ventile übertreffen 
pneumatische Jet-Ventile

Im Gegensatz zu den üblichen 
pneumatischen Jet-Ventilen ist ein 
Piezo-Jet-Ventil nicht auf den Luft-
druck angewiesen, um zu dosieren. 
Die Flüssigkeit beginnt im Inneren 
des Ventils, zwischen dem Kolben 
und der Düse. Ein Piezokristall 
schwingt mit hoher Geschwindig-
keit auf und ab und erzeugt dabei 
kinetische Energie, die die Flüssig-
keit unter sorgfältig kontrolliertem 
Druck herausschießen lässt.

Bis zu 2000-mal in der Sekunde 
wird eine perfekte Materialraupe 
genau an der Zielstelle herausge-
schossen, immer und immer wie-
der. Die Ausstoßrate ist bis zu zwei-
mal höher als bei einem pneuma-
tischen Strahlventil.

Das Piezo-Jet-Ventil TS9800 
erreicht unglaublich kleine Dosier-
volumina, mit Mikroschussgrößen 
von nur 0,5 Nanolitern. Mit seiner 
Fähigkeit, Flüssigkeiten mit einer 
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Viskosität von bis zu 2 Millionen 
Centipoise genau zu dosieren, 
kann der Betrieb die für die Auf-
gabe am besten geeigneten Mate-
rialien für die Werkzeugverklebung 
verwenden.

Diese hohe Auflösung geht nicht 
auf Kosten der Geschwindigkeit. Der 
TS9800 dosiert bis zu 1500 Mikro-
schüsse pro Sekunde im Dauerbe-
trieb und bis zu 2000 im Impulsbe-
trieb bei einer Genauigkeit von 97%.

Diese Kombination aus klei-
nen Schussgrößen, Präzision und 
Geschwindigkeit macht ein Piezo-
Jet-Ventil zur idealen Lösung für 
das gleichbleibende Aufbringen 
von Klebelinien auf Matrizen, ins-
besondere wenn eine Maximierung 
des Durchsatzes gewünscht ist.

Wahl der optimalen 
Einstellungen an der Steuerung

Diese winzigen Punkte werden 
nicht nur durch den Einsatz von 
Düsen mit winzigen Öffnungen 
erreicht, sondern auch durch die 
Flexibilität, sowohl das Material als 

auch den Strahldruck über den Con-
troller fein einzustellen. Der Tech-
con TS980 Controller bietet eine 
intuitive Touchscreen-Benutzero-
berfläche, mit der die Parameter 
schnell und einfach eingestellt wer-
den können. Ausgestattet mit einer 
Standard-Internetverbindung über 
Ethernet kann der TS980 von über-
all aus überwacht, eingestellt und 
aufgezeichnet werden.

Das richtige Gleichgewicht zwi-
schen Materialdruck, Strahldruck 
usw. für die Anwendung zu finden, 
kann eine Herausforderung sein. 
Techcon bietet Ihnen an, von Kun-
den geliefertes Material in seinen 
Labors zu testen, um sicherzustel-
len, dass das TS9800 die richtige 
Dosierlösung für ihren Betrieb ist und 
die besten Parametereinstellungen 
für ihre Bedürfnisse zu ermitteln.

Kriterien für den Kauf eines 
Piezo-Jet-Ventils

Wenn Sie erwägen, auf ein Piezo-
Jet-Valve-System umzusteigen, 
gibt es einige Dinge zu beachten:

• �Nicht jedes Strahlventil ist ein 
Piezo-Strahlventil.
Wenn ein Produkt als Jet-Ven-

til bezeichnet wird, bedeutet das 
nicht unbedingt, dass es sich um 
ein Piezo-Jet-Ventil handelt. Die 
Technologie der Piezo-Jet-Ventile 
ist relativ neu, so dass die meisten 
Ventile, die als Jet-Ventile bezeich-
net werden, pneumatische Ventile 
sind. Vergewissern Sie sich, dass 
Sie den zusätzlichen Geschwin-
digkeitsvorteil der Piezotechnolo-
gie erhalten, die bis zu zweimal 
schneller ist als bei einem pneu-
matischen Jet-Ventil.

• �Die Größe ist entscheidend.
Die relative Größe, das Gewicht 

und die Grundfläche des Ventils 
können eine Rolle spielen. Für die 
Arbeit auf dem Tisch bedeutet ein 
kleineres Ventil wie das TS9800 
einen geringeren Arbeitsbereich 
und eine effizientere Nutzung des 
Platzes in der Produktion. Für die 
Automatisierung lässt sich das 
TS9800 problemlos mit Robotern 
und anderen Geräten kombinie-
ren, um vollautomatische Best-
in-Class-Ergebnisse zu erzielen.

• �Qualitätskontrolle
Um diese erstaunlichen 

Geschwindigkeiten und Schuss-
genauigkeiten zu erreichen, muss 
ein Piezo-Jet-Ventil nach genauen 
Spezifikationen gefertigt werden. 
Die Toleranzen für solch präzise 
Komponenten wie die Düse und 
den Stößelkolben sind extrem eng, 
und ihre Herstellung übersteigt die 
Fähigkeiten vieler Teilehersteller. 
Minderwertige Ventile führen zu 
ungenauen Dosiervorgängen, 
ungleichmäßigen Geschwindig-
keiten, häufigen Ausfällen und 
anderen Problemen, die die Pro-
duktivität und die Qualität der Pro-
duktion stark beeinträchtigen.

• �Unterstützung durch 
Hersteller und Fachhändler 
ist wichtig.
Achten Sie darauf, dass Sie 

von einem Unternehmen kau-
fen, das eine breite Palette an 
technischem Support, Konfigu-
rationshilfe und anderen Dienst-
leistungen zur Fehlerbehebung 
anbietet.  Wie bereits erwähnt, 
arbeitet Techcon über hochqua-
lifizierte Fachhändler mit allen 
Kunden zusammen, um sicher-

zustellen, dass ihr System wie 
erwartet in Betrieb genommen 
wird und dies auch bleibt.

Fazit
Der Die-Attach-Prozess bei der 

Herstellung von Kameramodulen 
ist ein anspruchsvoller Prozess. 
Um den Ausstoß zu maximieren, 
benötigt man ein Dosierventil, das 
die Herausforderungen der präzi-
sen Platzierung von Die-Attach-
Materialien in exakten Mengen 
bei hoher Geschwindigkeit bewäl-
tigen kann.

Mit dem hochmodernen piezo-
betätigten Jet-Ventil TS9800 von 
Techcon lassen sich Geschwindig-
keiten von bis zu 1500 Schüssen 
am Stück erreichen, mit Schuss-
größen von nur 0,5 nL und einer 
Materialviskosität von bis zu 2 
Millionen Centipoise. Sein kom-
paktes Design macht es vielsei-
tig einsetzbar; seine hervorra-
gende Bauqualität macht es zu 
einem starken Arbeitsinstrument. 
Gewissermaßen das Nonplus-
ultra in Sachen Hochgeschwin-
digkeits- und Präzisionsdosie-
rung ist ein Piezo-Jet-Ventil von 
Techcon.  ◄
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