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lhr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

1.2 Technisches Datenblatt

Kunde:
Anschrift:

Maschinen-Type:
Kommisions-Nr.:
Schema-Zeichnung:
Schaltplan-Nr.:
Liefermonat/-jahr:

Maschinenlinge
Maschinenbreite
Maschinenhdhe
max. Arbeitsbreite
Arbeitshiohe
Arbeitsrichtung:

Schalldruckpegel

(gemessen nach DIN 45635 an
einer freistehenden Maschine)

Betriebsspannung
Sonderspannung
Steuerspannung

elektr. Leistungsaufnahme
elektr. Stromaufnahme

Vorschubgeschwindigkeit

FUBA,
D - 37534 Gittelde

Spiil - und Trocknungsanlage
17-99-216

17-12149-1-A2

16.018.0379 -0

Oktober 1999

[mm]: 4750
[mm]: 1175/ 1450
[mm]: 1090
[mm]: 650
[mm]: 900

Links / Rechts
[dB(A)]: 73
[V/Hz]: 400 / 50
[V]:
[V/Hz]: 24 DC
[KW]: 15
[A]: 36
[m/min]: 0,2-6

N-D12-00
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Ihr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

1.3 Aligemeine Beschreibung

Die Endreinigungsanlage als vollautomatisch arbeitendes System wird
eingesetzt, um Stanzreste, die beim Trennen der fertiggestellten Nutzen
entstehen, zu entfernen. Die liegenden Leiterplatten durchlaufen die
Maschine wihrend des Reinigungsprozesses horizontal. Die einlaufende
Leiterplatte selbst bestimmt den Arbeitsablauf, gesteuert und iiberwacht
von einem Mikroprozessor.

Der Aufbau einer Waschanlage besteht in der Regel aus:

- Einlauf

- Spiilen

- Spiilen

- Trocknen

- Auslauf

- freistehendem Schaltschrank

Der Schaltschrank ist in unmittelbarer Nidhe der Anlage aufgebaut. Die
Vorschubgeschwindigkeit der Maschine kann iiber ein
Regelpotentiometer stufenlos von 0,2 bis 6 m/min eingestellt und iiber
die dazugehérige digitale Anzeige iiberwacht werden. Verarbeitet werden
Plattendurchmesser von 0,2 bis 6 mm.

Die Endreinigungsanlage ist bei gleicher Arbeitsbreite und unter Beriick-
sichtigung der Plattenformate voll integrierbar in alle von uns hergestell-
ten Anlagen. Sie kann manuell oder in Kombination mit samtlichen
Handlingsgeriten (Vacumat) unserer Produktion be- bzw. entladen
werden. Modulldngen von 375-1375 mm erlauben eine genaue Anpassung
an Kundenwiinsche und Kapazititsanforderungen. Nachtrégliche Erweite-
rungen, Anderungen und Teilungen sind jederzeit moglich.

Als Werkstoffe kommen nur hochschlagfestes PVC und rostfreier
Edelstahl zur Verwendung.

Bei der Bearbeitung werden die Werkstiicke zwischen Spriihdiisen
transportiert. Hierbei wird die Oberfliche der Leiterplatten beidseitig mit
Wasser bespriiht, um die restilichen Partikel abzuwaschen.

Die zur Verfligung stehenden Wasch- und Tankmodule erlauben die
Kombination von Frischwasser, Kreislaufwasser und Kaskaden
(Gegenstrom) -Spiilung.

Die verwendeten Trockner sind mit Bohrungsabsaugung von oben und
unten durch Schlitzdiisen, sowie mit oberhalb der Transportebene ange-
ordneten Wasserabscheidern, Vakuumpumpen und Luftmessern ausge-
stattet. Die groBen Trockner besitzen zusitzlich ein oder mehrere Hoch-
leistungsgeblise mit thermostatisch geregelter Luftheizung und sind
somit fiir hohe Vorschubgeschwindigkeiten ausgelegt.

Alle Module sind in beiden Arbeitsrichtungen lieferbar. Zur Verfugung
steht folgende Arbeitsbreite:

- 400 mm

- 650 mm

- 1100 mm

N-DI3-17/1
9803
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Ihr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

1.4 EG-Konformitats-Erklarung

Im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen 93/44/EWG, Anhang II A

Die Bauart der Maschine

Typbezeichnung Spiil - und Trocknungsanlage

Kommissionsnummer 17-99-216

ist entwickelt, konstruiert und gefertigt in Ubereinstimmung mit der EG-
Richtlinie 93/44/EWG, in alleiniger Verantwortung von

Firma Gebr. Schmid GmbH+Co Maschinenfabrik
Folgende harmonisierte Normen sind angewandt

EN 292-1 Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe
EN 292-2 Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe

EN 294 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsabstinde
gegen das Erreichen von Gefahrenstellen mit den
oberen GliedmaBen

EN 349 Sicherheit von Maschinen - Mindestabstinde zur
Vermeidung des Quetschens von Korperteilen

EN 418 Sicherheit von Maschinen - Not-Aus-Einrichtun-

gen, funktionelle Aspekte - Gestaltungssitze

73/23/EWG  EG-Niederspannungsrichtlinie
89/336/EWG EG-Richtlinie Elektromagnetische Vertraglichkeit

Folgende nationalen Normen, Richtlinien und Spezifikationen sind
angewandt:

- Spezifikationen des Kunden

- VDE-Regelwerk

Eine technische Dokumentation ist vollstindig vorhanden.
Der sicherheitstechnische Teil der zur Maschine gehdrenden
Betriebsanleitung liegt vor

E in der Orginalfassung

D in der Landesspr rs

Gebr. Schmid GmbH + Co.

Maschinenfabrik

08.10.1999 - -
Ort, Datum Unterschrift D-72250 Freudenstadt
Telefon 07441 / 538-0
D14-00

9910
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lhr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

5.0 FUNKTIONSABLAUF

5.1 ProzeBablauf

Einlauf
Einlaufmodule (TRE)

l

Spilen
Waschmodule (WSM../WMT..)
Kaskadensprihmodule (KSM)
Spriihrotationsmodule (SRM)

!

Trocknen
Trockungsmodule (TKM..)

l

Abbildung I: Auslauf
ProzefBablauf
Endeinigangsontoge Auslaufmodule (TRA)

N-D51-17/1
9601
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Abbildung I:
Einlauf-/
Auslaufmodul
TRE2 [ TRA2

lhr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

Einlaufmodul

Einlaufimodule iibernehmen manuell oder maschinell zugefiihrte Platten
und fiihren sie automatisch den nachfolgenden Maschinen zu.

Sie werden in verschiedenen Ausfiihrungen hergestellt, wobei man je
nach Einbaulénge die Modelle TREI - TRES unterscheidet. Dabei werden
grofere Einlaufmodule mit Stiitzfull ausgeriistet.

Ein zusitzlich angebauter Vorschubantrieb VS ist ab der Grofie des TRE1
moglich; und die Ausriistung mit einer Luftabsaugung AS, die sich iiber
der Durchfiihrungséffnung zum nachfolgenden Modul befindet, ab TREI.

Auslaufmodul

Auslaufmodule {ibernehmen die vom vorgeordneten Modul zugefiihrten
Platten und fiihren sie automatisch beispielsweise dem angeschlossenen
Aggregat zu.

Auslaufimodule werden in fiinf Versionen (TRA 1 - TRAS) hergestellt, die
sich im Prinzip gleichen, jedoch in der Liinge der Transportstrecke unter-
schiedlich sind. Maschinen mit langer Transportstrecke werden, falls
erforderlich, miteiner Bodenstiitze versehen.

Auch hier ist es, wie beim Einlaufmodul méglich, eine Absaugung AS zu
integrieren, wobei diese sich beim Eintritt in das Auslaufimodul befinden
wiirde.

Der Flachforderer besteht im wesentlichen aus Walzen mit Gummibelag
(bei Absaugung) und Wellen mit PVC-RélIchen (EPDM-Rélichen), auf
denen die Werkstiicke liegend transportiert werde
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Abbildung 3:
Vorschubantrieb Schnitt

Ihr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik
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Der Plattentransport erfolgt entweder iiber Wellen mit Transportrolichen
oder tiber Vollwalzen. In Sonderfillen werden statt dessen Transport-
riemen oder -binder verwendet.

Die Ubertragung der Drehbewegung von Modul zu Modul erfolgt iber
die auf den Antriebswellen (Abb.2-Pos.5) befestigten Kupplungsteilen
(Abb.2-Pos.6).

Bei Vorschubsystemen fiir diinne Materialien wird die Wellenanzahl
verdoppelt (Teilung 25 mm) oder der Transport durch Clipsgitter unter-
stiitzt (Innenlagentransport). Die Moduliibergénge sind mit
Filihrungsgittern oder Fithrungsclips und Leitleisten ausgeriistet.

N-D51-EA/3
9507
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Abbildung 2:
Waschmodul
WMT4

lhr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

Die Spriihrohe sind bei Wasserbesprithung durch entsprechende Rohre an
die Wasserleitung angeschlossen. Der Abflufirohrstutzen muf} in diesem
Fall an eine AbfluBleitung angeschlossen sein. Als ProzeBmodul fiir
aggressive Laugen und Sduren werden die Zu- und Ablaufleitungen an
die Tanks der entsprechenden Chemikalie angeschlossen.

Ist das Wasch-/ProzeSmodul hinter einem chem. ProzeB mit Kithlung
eingebaut, kann auf Wunsch das Kiihlwasser zum Spiilen genutzt wer-
den. In diesem Fall stehen zwei Wasserzufliisse zur Verfligung. Der erste
Wasserzulauf fordert bei intaktem Kiihlsystem das Kiihlwasser zur
Verwendung als Spiilwasser.

Der zweite ZufluB3 speist bei nicht arbeitendem Kiihlsystem das
Sptilwasser aus der Frischwasserleitung. Zwei-Magnetventile steuern
hier den SpiilwasserzufluB3. Das Magnetventil (Abb.1- Pos.6), kombiniert
mit einem Riickschlagventil (Abb.1-Pos.5), ist bei arbeitendem
Kiihlsystem gedffnet und 146t das Kithlwasser zum Diisenspriihsystem
stromen, In dieser Situation ist das Magnetventil (Abb.1-Pos.4) fiir den
Frischwasserzulauf geschlossen. Ist das Kiihlsystem nicht in Funktion,
steht also kein Kiihiwasser an, gelangt das Spiilwasser zum
Diisenspriihsystem. indem das Magnetventil (Abb.1-Pos.6) geschlossen
und das Magnetventil (Abb.1-Pos.4) gedftnet wird.
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Abbildung 3:
Waschmodul
WMT3

lhr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

Modifikationen:

Entwicklungsmodul (WMT-0S, WSM-OS)

Um eine Verstidrkung des Spiileffektes bei der Entwicklung zu erreichen,
wird hier die Stromungsmechanik durch oszillierende Diisenstocke
(Abb.2-Pos.1) optimiert.

Der Antrieb erfolgt {iber einen separaten Oszillationsmotor an der Riick-
seite der Maschine. Die verschmutzte Entwicklerlésung wird durch einen
Kerzenfilter (Abb.2-Pos.2) gereinigt. Das Laugenkonzentrat und der
Entschdumer werden dem Modul durch Dosierpumpen (Abb.2-Pos.3+
Pos.4), die ebenfalls an der Riickseite der Baugruppe angebracht sind,
zugefiihrt.

U~

0

o
/
/

8

Stehende Welle (-W)

Die Stehende Welle (Abb.3-Pos.1) wird eingesetzt, um einen hohen
Losungsaustausch in einem ruhigen Bad bei léngerer Einwirkzeit zu
erreichen. Sie ist ein Moduleinsatz, bei dem unterhalb des Transport-
systemes eine geschlossene Wanne (Abb.3-Pos.1) mit Zulaufdiisen
(Abb.3-Pos.6) installiert ist. Ein- und auslaufseitig ist diese Wanne
(Abb.3-Pos.1) mit einer unteren Quetschrolle (Abb.3-Pos.5) abgedichtet,
auf der zusitzlich eine obere Quetschrolle (Abb.3-Pos.3) oder Klappen
aufliegen. Diese Begrenzungswalzen (Abb.3-Pos.3+Pos.5) halten das
Fliissigkeitsniveau, auch bei Offnung der Quetschwalzen (Abb.3-Pos.4)
durch die ein- oder auslaufende Platte.

" | bar=10%Pa

N-D5 |-WM/4
9604
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lhr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

Schwalldiisenrohre

Um einen intensiven Losungsaustausch an der Oberfliche und in den
Bohrungen zu erreichen, werden Spriihrohre mit einer groflen Zahl von
Flachstrahldiisen, dicht nebeneinander in engem Abstand zur
Durchlaufebene bestiickt.

Diagonalschlitzdiisen

Dies sind Schwalldlisen mit diagonal angeordneten Schwallschlitzen zur
mehrmaligen Bearbeitung jeder Bohrung im Durchlauf. Sie finden
Verwendung in chemischen Prozessen und Spiilprozessen, bei denen ein
intensiver Losungsaustausch, auch in kleinsten Bohrungen, und eine
langere Einwirkzeit erforderlich ist.

Intermittierendes Spriihen

Beim AtzprozeB wird auf der Plattenoberseite durch Pfiitzenbildung in
der Mitte gegeniiber dem Rand der Platte weniger Kupfer geétzt. Die
Unterschiede liegen, je nach Plattengréfe, zwischen 2 - 5 pm. Um dieses
Problem zu l6sen, wurde ein intermittierendes Sprithsystem entwickelt.

‘Das Intermittierende Sprithsystem besteht aus einem Modul, das nur mit

Spriithrohren oben ausgertstet ist. Jedes dieser Spriithrohre wird {iber ein
Magnetventil einzeln angesteuert. Uber ein Handventil und Manometer
kann der Sprithdruck den Erfordernissen angepalit werden.

' Die Spriihrohre sind mit unterschiedlicher Anzahl von Diisen bestiickt

und von der Mitte nach auflen symmetrisch und von Rohr zu Rohr
versetzt angeordnet.

Uber einen Sensor werden der Plattenanfang und das Plattenende abgeta-
stet und die ermittelten Werte an die SPS geliefert. Zusétzlich wird die
Vorschubgeschwindigkeit abgefragt und aus diesen Werten die Position
der Platte zu den Sprithrohren berechnet.

Am Display bzw. PC wird fiir jedes Spriihrohr Ein- und. Ausschaltpunkt
eingegeben; d.h. ab welchem Punkt auf der Platte das Bespriihen einsetzt
und wieder aufhort.

Da der hochste Kupferberg etwa in der Mitte der Platte ist, wird
Spriihrohr 1, das die geringste Anzahl Diisen hat, in einem Bereich von
ca. 20 % von der Plattenmitte nach links und rechts eingestellt.
Spriihrohr 2 in einem Bereich von 40 %, Spriihrohr 3 in einem Bereich
von 60 % und Spriihrohr 4 in einem Bereich von 80 %.

Die Einstellung ist von der Plattengrofe abhingig und mull empirisch
ermittelt werden. Die ermittelten Werte kdnnen fiir unterschiedliche
Plattenformate im Programm abgespeichert werden.

Zwei Modultypen stehen zur Auswahl:

WSM1: Zwei Sprithrohre fiir eine Vorschubgeschwindigkeit von
0,5 - 1,5 m/min

WSM2: Vier Spriihrohre fiir eine Vorschubgeschwindigkeit von
1,5 - 3,0 m/min

9| bar=10*Pa

N-D51-WM/é
9604
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Abbildung 2:
Saugdlisen-Stiitzwalzen

lhr Partner fir perfekte Leiterplattentechnik

Durch diese Kombination werden die Bohrungen in den Werkstiicken
freigeblasen und abgesaugt. Der Wasserfilm auf der Platte wird entfernt.
Beide Elemente werden durch die integrierten Verdichter (Abb.1-Pos.7)
versorgt.

Um hier die grofite Wirkung zu erzielen, wird die Leiterplatte in sehr
engem Abstand iiber die Saugdiise (Abb.1-Pos.3) geflihrt. Um die
Saugwirkung der Saugdiisen zu variieren, kann auf Wunsch das Vakuum
in den Saugdiisen vom Bediener iiber Ventile (Abb.1-Pos.11) eingestellt
werden.

U eiterplatte

Stiitzrollen Saugdise

Eine weitere Ausfithrung der Trocknungsmodule bedient sich statt der
unten angeordneten Saugdiise eines zweiten, ebenfalls héhenverstellbaren
Luftmessers (TQB, Abb.1-Pos.4).
Eine weitere Ausfiihrung der Trocknungsmodule bedient sich statt der
unten angeordneten Saugdiise und dem oben an angeordneten Luftmesser
eines jeweils oben und unten angeordneten Dry-Jets. Diese kdnnen
einzeln oder paarweise von einem Geblése versorgt werden (Abb. 1 - Pos
12 +13);
Es ist auch moglich, diese Dry-Jets mehrfach anzuordnen.
AnschlieBend durchlaufen die Werkstiicke eine Warmluftzone (Abb.1-
Pos.5), in der mit Warmluft die Restfeuchte aufgenommen wird. Die
Luftmesser oder Dry-Jets sind durch einen Spiralschlauch iiber den
Heizungskanal (Abb.1-Pos.10) mit dem Seitenkanalgeblése (Abb.1-Pos.9)
verbunden.
Der vom Geblise (Pos.9) erzeugte Luftstrom wird durch Heizstébe im
Heizungskanal (Pos.10) stark aufgeheizt und den Werkstiicken in der
Warmluftzone zugefiihrt. Hierbei werden folgende Temperaturen er-
reicht:

-combi steel 100°C

-combi etch 54°C
Ein automatisch arbeitender Thermostat hilt die Lufttemperatur konstant.
Die Heizpatronen sind durch Sicherheitsthermostate im Verteilerkasten
gegen Uberhitzung abgesichert. Falls ein Sicherheitsthermostat ausgeldst
und deshalb die maximale Temperatur nicht mehr erreicht wird, kann
dieser Thermostat erst wieder bei 35° C eingeschaltet werden.

Alle Geblise und Verdichter (Abb.1-Pos.7-9) kénnen mit Filterelementen
ausgeriistet werden, um eine Verunreinigung der Leiterplatten durch
Schmutzpartikel aus der Luft zu verhindern.

N-D51-TQ/2
9901
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lhr Partner fiir perfekte Leiterplattentechnik

Leitfahigkeits-MeBeinrichtung

Die Leitfahigkeits-MeBeinrichtung wird eingesetzt, um den gewiinschten
Leitfahigkeit-Sollwert liber den gesamten Prozef zu erhalten und das
durch die Chemikalien angestrebte Gleichgewicht zu verhindern.

Stromleitung in Elektrolyten

Stoffe, in denen der Stromtransport nicht durch Elektronen wie bei
metallischen Leitern, sondern durch Ionen erfolgt, werden als Elektrolyte
bezeichnet. Entsprechend ihrem Dissoziationsverhalten, d.h. der
Eigenschaft der in der Fliissigkeit gelosten chemischen Verbindungen,
ganz oder teilweise in einzelne Ionengruppen zu zerfallen, wird zwischen
starken und schwachen Elektrolyten unterschieden. Starke Elektrolyte
sind in der Losung vollstdndig dissoziiert; d.h. in Ionen zerfallen. Zur
Gruppe der starken Elektrolyte gehdren alle starken Sduren und Basen
(z.B. HCI], NaOH). Wasser ist z.B. ein schwacher Elektrolyt.

Fiir die Stromleitung in Elektrolyten gilt:

Der Stromtransport in Losungen erfolgt durch Ionen. Es sind alle Ionen
am Stromtransport beteiligt; jedoch zerfallen schwache Elektrolyte nur
teilweise in Ionen. Der Beitrag einer Ionenart zum Stromtransport ist
proportional zu ihrer Konzentration.

Elektrische Leitfihigkeit

Besitzt ein Fliissigkeitszylinder der Lange 1 und dem Querschnitt F einen
Widerstand von R Ohm, so kann sein spezifischer Widerstand bestimmt
werden zu

p=R ——

Die elektrische Leitfahigkeit, als Kehrwert des spezifischen Widerstandes
ist dann

oder mit der Einfiihrung des elektrischen Leitwertes G als Kehrwert des
Widerstandes

¥ 1
K-G'—'F

In der MeBpraxis erfolgt die Bestimmung der elektrischen Leitfahigkeit
mittels eines, als Leitfihigkeitsmefzelle bezeichneten, MeBwertgebers.

Bei diesem wird das Verhdltnis ]F stets eine geometrische Konstante

sein.
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