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ProMetrics

Profilierung & Uberwachung des Lotprozesses
fur hochste Qualitatsanspruche

ProMetrics wurde entwickelt fiir die Uberwachung von thermischen Profilen beim Léten von
elektronischen Baugruppen. Es wird dabei iiberpriift, ob das Messergebnis der geloteten
Baugruppe den Parametern des erstellten Temperaturprofils entsprechen. Eine Darstellung
der Hiillkurvengrafik visualisiert Abweichungen des Temperaturprofils von den vorgege-
benen Temperaturen. ProMetrics kann fiir Einzel- und Doppelspuranlagen mit und ohne
Vakuumprozess eingesetzt werden.

Um ProMetrics effektiv nutzen zu kdnnen, werden sowohl Software- als auch Hardwarekom-
ponenten kombiniert, zur optimalen Qualitatskontrolle ihres Temperaturprofils. Zur Erfassung
der Daten wird die Solderstar-Software mit zugehorigem Lizenz-Dongle bendtigt. Mittels eines
Messdatenloggers werden die Temperaturen eines Referenzboards oder der zu I6tenden
Produkte initial erfasst, um das Temperaturprofil Gberpriifen zu konnen. Die Prozessstabilitat
wahrend der Produktion wird mit zusatzlichen Temperaturfiihlern gewahrleistet.



Temperaturprofilierung mit
Equipment von Solderstar

Mit Solderstar haben wir einen kompetenten Partner fir die Erstellung und Optimierung
von Temperaturprofilen beim ReflowlGten an unserer Seite, der tber langjahriges Knowhow
in diesem Bereich verfligt. Die Solderstar PRO Thermo-profiliersysteme enthalten einen
kompakten Datenlogger mit Solderstar Smartlink-Steckverbindern. Das System Ubermittelt
Live-Profildaten direkt an die optionale AutoSeeker Software von Solderstar.
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Temparatuwe Profiing Systems

Messdatenlogger - R-0925P-RF von Solderstar AutoSeeker-Profile Optimisation Software von Solderstar

VORTEILE

> Perfekte Profilierung und Uberwachung des Lotprozesses
> Prozessriickverfolgbarkeit fiir hochste Qualitatsanspriiche
> Erfassung der Daten zur Profilierung iiber den Datenlogger von Solderstar

> Fir Einzel- und Doppelspursysteme der Vision-Serie mit und ohne Vakuumprozess
> Darstellung der Hiillkurvengrafik und des Temperaturpofils in VICON

> In die VICON-Software integriertes System, keine Schnittstellen zu anderen Systemen

> Komplette Datenkontrolle iiber MES pro Baugruppe




Vorgehensweise
bei der Temperaturprofilierung

Mit Hilfe eines Messdatenloggers werden Temperaturen einer mit Temperaturfihlern
praparierten Baugruppe aufgenommen. Zusatzlich erfolgt eine Referenzmessung mit einer
gleichen, unpraparierten Baugruppe. Die bei der Referenzmessung erfassten Temperatur-
daten werden anschlielend mit den Temperaturdaten des Messloggers verknipft. Dadurch
wird ermoglicht, dass fur alle weiteren Baugruppen, welche das Lotsystem durchlaufen, eine
Profilvorhersage ausgegeben werden kann. Diese Profilhersage wird als Hullkurvengrafik
ausgegeben. Liegt die Profilvorhersage auerhalb der Hillkurve, erfolgt eine Alarmmeldung.

In vier Schritten zum Ziel
Einfache Erstellung der Hullkurve

1. Erfassung der Temperaturen

Mit Hilfe eines Messdatenloggers
werden die Temperaturen der mit Tem-
peraturflihlern praparierten Baugruppe
erfasst.

2. Datenexport

Die aufgenommenen Temperaturen

werden in die VICON Software des
Lotsystems importiert.
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Kontinuierliche Uberwachung lhres Létprozesses

Die Schritte 1 bis 4 mussen fur jede Baugruppe nur einmal vorgenommen
werden. Beim Laden ders Programms und aktiviertem ProMetrics erfolgt
anschlieRend die Uberwachung jeder Baugruppe in einer Hiillkurvengrafik.

Uberschreitet die Profilvorhersage die untere oder obere Begrenzung
der Hullkurve, dann wird eine Alarmmeldung ausgegeben. Verantwort-
lich daflr ist der ermittelter PWI-Wert flir die Profilvorhersage.

3. Referenzlauf

In einem Referenzlauf mit einer Origi-
nal-Baugruppe werden weitere Zeit- und
Temperaturdaten aufgezeichnet. Diese
Daten liefert ein spezielles Multithermo-
element.

4. Profilvorhersage

FUr jede weitere Baugruppe, die nun

das Lotsystem durchlauft, erfolgt eine
Profilvorhersage in Form einer Hullkur-
vengrafik. Die Hullkurve muss hierbei
einmalig festgelegt werden.
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e > ProMetrics

Legende

Envelope upper/lower

Zeigt den oberen und unteren Bereich
der Hullkurve an.

Grenzwert *

Recipe setpoints top/bottom

Stellen die Temperatursollwerte des Re-

flowsystems oben bzw. unten dar. Dies

entspricht den Zonenléngen (Tempera-
tur und Zeit).

e Reference process sensor

Referenzpunkt der Temperaturwachter
im System, wenn die Referenz-Bau-

gruppe mit dem Logger durch die An-

lage lauft (Temperaturen, welche beim

Referenzlauf gemessen wurden).

+ Measured process sensor

Referenzpunkt der Temperaturwéachter
im System, wenn die aktuelle Baugrup-
pe durch die Anlage lauft (Temperatu-

ren der aktuellen Baugruppe).

--- Prediction channel 1

Vorhersage der Temperaturkurve durch

measured process sensaor, reference

process sensor und Channel 1

— Channel 1

Temperaturkurve des Kanal 1 vom
Messdatenlogger. Es sind bis zu 6

Kanale maoglich.
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ProMetrics

Flexibel bei allen Anlagenvarianten

Mit ProMetrics bieten wir lhnen erstmalig ein Tool mit dem Sie sowohl in Einzel-, Doppelspur
und auch Vakuumanlagen stabil ermitteln lasst, ob das voreingestellte Profil innerhalb der
definierten Hiillkurve liegt.

Die kontinuierliche Verbesserung der Verfolgung der Position der Baugruppe im System, erlaubt
eine zuverlassige Aussage Uber das zur jeweiligen Baugruppe gehdrende Profil und erkennt
jegliche Abweichungen bzw. Verzégerungen in der Lotanlage, unabhangig davon, welches
Konvektions-Reflowlotsystem Sie im Einsatz haben. Somit kdnnen Prozessveranderungen
umgehend erkannt werden. Dies fuhrt zur groRtmaoglichen Zuverlassigkeit in der Berechnung
des Temperaturprofils einer Baugruppe.

ProMetrics fur unterschiedliche Anlagentypen

1. Einzelspur-Transport
Eine verstellbare Wange

2. Doppelspur-Transport
Zwei verstellbare Wangen, synchrone/asyn-
chrone Transportgeschwindigkeit

3. Multi-Track-Transport
Drei verstellbare Wangen, synchrone/
asynchrone Transportgeschwindigkeit

4. Vakuum-System
Zwei verstellbare Wangen, synchrone
Breitenverstellung und Transportgeschwindigkeit

VORTEILE

> Fiir alle Rehm-Reflowltanlagen mit VICON
> Volle Funktion des Systems auch bei Vakuumanlagen Einzel- und Doppelspur

> Fiir Vakuumsysteme im druck- und zeitgesteuerten Betrieb



10

Prozessiiberwachung
Vorteile eines integrierten Systems

ProMetrics ist ein Tool zur Profilierung und Uberwachung des Létprozesses. Die Solderstar-
Software ist hierbei in die VICON Oberflache integriert und hilft bei der thermischen Profilie-
rung. Der Vorteil der Integration ist zum einen die zentrale Verfiigharkeit der Informationen im
MES: Es erfolgt eine eindeutige Zuordnung der Daten und eine einheitliche Protokollierung

in der VICON. Eine wiederholte Pflege von Daten ist nicht notig und die Fehleranfalligkeit
wird gesenkt.

Zum anderen werden Echtzeitdaten generiert. Die Software verfolgt den exakten Weg der
Baugruppe durch das Reflow-system und bemerkt, falls sich die Situation dndert und es even-
tuell zu einer Verzogerung kommt. Somit kdnnen Prozessveranderungen umgehend erkannt
werden. Dies flhrt zur groRtmaoglichen Zuverlassigkeit in der Berechnung des Temperatur-
profils einer Baugruppe.

VORTEILE

v

Eindeutige Zuordnung der Daten

v

Lokalisierung der Baugruppe in der Anlage

> Einheitliche Protokollierung in der VICON

v

Komplette Datenkontrolle iiber MES

v

Alarmmeldungen bei Abweichungen vom Temperaturprofil
auflerhalb der Hiillkurve

MES

Produktdaten

Hermes

CFX oder andere

" Schnittstellen

=

Profilierung (ProMetrics)

Ergebnis PWI/Visualisierung
des Profils (Grafik)
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THERMAL SYSTEMS

I Rehm Thermal Systems Rehm Hungéria
P Technology Center & Produktion Szendehely, Ungarn

Rehm Thermal Systems
Blaubeuren, Deutschland

Technology Center & Produktion
Dongguan, China

Rehm Thermal Systems
Kyunggi-do, Korea

Rehm Thermal Systems
Technology Center
Suzhou, China

Rehm Ceska republika
Pribor, Tschechien

Rehm Thermal Systems Rehm Thermal Systems

Rehm Thermal Systems ' & ) B
Technology Center Bangalore, India Taoyuan City, Taiwan, CN

Guadalajara, Mexiko

Rehm Thermal Systems

Hong Kong, China
Rehm Thermal Systems
Pathum Thani, Thailand

O Standort
O Produktionsstandort

® \ertretung

Rehm Worldwide

Als fiihrender Hersteller von innovativen thermischen Systemlésungen
haben wir Kunden auf allen Kontinenten. Mit eigenen Standorten in Europa,
Americas und Asien sowie Vertretungen in 24 Landern konnen wir die
internationalen Markte schnell bedienen und bieten exzellenten
Service vor Ort — weltweit und rund um die Uhr!
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Rehm Thermal Systems GmbH | Leinenstrasse 7 | 89143 Blaubeuren, Germany
T +49 73 44 - 96 06 0 | info@rehm-group.com | www.rehm-group.com



