Total Solutions

for Soldering Processes and

Automated Production Lines
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e Konsequent nach den Lean Equipment Design

Richtlinien konzipiert.

e Geringste Stellflache von nur 2,5 m2.
« Ideal fir die moderne Inselfertigung.
¢ Hohe Flexibilitdt und Produktivitat:

Elektromagnetische Loteinheit mit Miniwellendise
oder Multidisen-Ldttool.

e Hohe Energieeffizienz: Nur ein Achsensystem

positioniert die Fluxer- und Léteinheit.

e Hohe Durchsatzraten: Bis zu funf Werksttcktrager

gleichzeitig in Bearbeitung.

e Hochprazises Fluxersystem und reproduzierbarer

Vorheizprozess.

» Patentierte, automatische Ultraschallreinigung der

LotdUsen garantiert einen zuverlassigen Prozess.

e 100 % Prozesskontrolle.
» Effiziente Programmerstellung: Online oder offline.
e Mit mcServer bereit fur Industrie 4.0.
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Lean Production in Perfektion:
Produktive Inselfertigung mit SEHO LeanSelect

Elektronikproduktionen, vor allem in High-Tech-Industrie-
landern, stehen mehr und mehr vor neuen Herausfor-
derungen. Neben einer hohen Qualitat bei gleichzeitig
niedrigen Fertigungskosten z&hlen hierzu vor allem eine
grofR3e Variantenvielfalt und die flexible Reaktion auf Nach-
frageschwankungen.

Die LeanSelect von SEHO st fir genau diese Heraus-
forderungen konzipiert und bietet neben gréRtmdglicher
Flexibilitat einen auRergewohnlichen Return of Invest.

Wahrend der gesamte Prozess vollstéandig automatisiert
ist, erfolgt die Baugruppeneingabe und -ausgabe manuell
auf zwei getrennten Transporten. Hierdurch kénnen bis zu
funf Werkstucktrager gleichzeitig bearbeitet werden. Die
Arbeitsstationen sind entgegen dem Uhrzeiger U-férmig in
der Anlage integriert, wodurch konsequent die Lean
Equipment Design Richtlinien umgesetzt werden. Fluxer-
und Loteinheit werden auf einem hochprézisen xy-
Achsensystem zu den Lotstellen positioniert, die Bau-
gruppen verbleiben wahrend der Bearbeitung auf einer
festen Position.

Die LeanSelect bietet hdchste Produktivitéat auf kleinster
Stellflache, mit der gleichen kompromisslos hohen L6t-
qualitét wie die High-End-L6tanlagen von SEHO.
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Der Flussmittelauftrag: Hochprazise und verbrauchsarm

Selektiv-Lotsysteme von SEHO sind mit einem Mikrotropfen-
fluxer ausgestattet, der das Flussmittel absolut prazise und
mit minimaler Benetzungsbreite an den Lotstellen aufbringt.
Sowohl der Flussmittelverbrauch als auch potenzielle Ver-
unreinigung durch Flussmittelriickstande werden dabei auf
ein Minimum reduziert. Der Diisenkopf kann mit mehreren
Mikrotropfendiisen ausgestattet werden, um beispielsweise
2-reihige Steckverbinder in nur einem Durchlauf zu fluxen.

Fir einen Null-Fehler-Prozess spielt der Flussmittelauftrag
eine ernorm grof3e Rolle. Sowohl der Fillstand im Fluss-
mittelbehélter als auch die Funktion der Mikrotropfendise
kénnen bei der LeanSelect daher permanent tberwacht
werden. Maximale Prozesssicherheit garantiert die automati-
sche Flussmittelmengeniberwachung, die wahrend des
Fluxprozesses die tatsachlich aufgetragene Flussmittelmen-
ge Uberwacht.
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Mikrotropfenfluxer: Hochpréazise und verbrauchsarm
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Der Vorheizprozess: Reproduzierbar und effizient

Die LeanSelect kann mit zwei getrennt regelbaren Vorheiz-
stationen ausgestattet werden.

Hocheffiziente Quarzstrahlerkassetten mit Pyrometer sorgen
fur reproduzierbare und gradientengesteuerte Temperatur-
profile. Der Vorheizprozess wird damit prazise regelbar,
wodurch die optimale Aktivierung des Flussmittels bei
_gleiehzeitiger Schonung der Bauelemente moglich ist.

Um bei langeren Lotzyklen die Baugruppen konstant auf
Temperatur zu halten, kann Gber dem Loétbereich zusétzlich
eine Oberheizung integriert werden.

Der Lotprozess: Unerreicht prazise und flexibel

Die LeanSelect verfugt tiber eine elektromagnetische Lotein-
heit, die fur perfekte und reproduzierbare Lotergebnisse
sorgt.

Eine prazise einstellbare Létwellenhdhe, die effektive Ener-
gielibertragung durch die hohe Temperaturstabilitat und
Regelgenauigkeit an der Lotduse und das wartungsarme,
nahezu verschlei3freie, kompakte Design des Léttiegels sind
nur einige der vielen Pluspunkte.

Je nach Bedarf kann die LeanSelect sowohl fiur flexible
Miniwellenprozesse als auch fur durchsatzstarke Multi-
wellen-Lotprozesse eingesetzt werden.
Schnell auswechselbare Loétdlisen und Multidisen-Tools
sorgen dabei fur kiirzeste Umrtistzeiten.

Automatische Létdusenreinigung: Innovativ und smart

Verunreinigte LotdUsen beeinflussen die Reproduzierbarkeit
der Prozesse massiv.

Ein besonderes Highlight von SEHO-Selektiv-Létanlagen ist
die patentierte LétdUsen-Ultraschallreinigung, die eine
maximale Anlagenverfiigbarkeit garantiert. Neben einer
deutlich langeren Disen-Standzeit wird hiermit vor allem
eine auRerordentlich hohe Prozesssicherheit erreicht.

Gradientengesteuerter Vorheizprozess

Multidiisen-Tool fur Multiwellen-Létprozesse

100 % Prozesskontrolle: Absoluteinzigartig

Selektiv-Lotsysteme von SEHO bringen Sie einen Schritt
naher in Richtung Null-Fehler-Fertigung: Mit einem umfang-
reichen Hard- und Softwarepaket, um den Prozessablauf zu
100 % zu kontrollieren.

Der SEHO Kreuzsensor regelt nicht nur die Wellenhéhe
prézise, sondern sorgt mit der automatischen Werkzeugver-
messung gleichzeitig dafir, dass die zum Programm
passende Lotdlse korrekt eingesetzt wurde. Fir die prazise
Baugruppenausrichtung sorgt die automatische Positions-
korrektur Uber Fiducial-Erkennung, wobei verschiedene
Ausrichtungsfehler automatisch kompensiert werden. Die
automatische z-Hohenkorrektur erkennt Durchbiegungen
der Baugruppe und errechnet automatisch korrigierte z-
Werte fur alle Punkte des Lotprogramms.

Fir einen punktgenauen Flussmittelauftrag, exakt dosiert
und wahrend des Auftrags permanent tberwacht, sorgt die
Flussmittelmengeniberwachung und im Vorheizbereich
gewahrleisten die Uberwachung aller Heizkreise sowie eine
beriihrungslose Pyrometermessung, die gleichzeitig einen
gradientengesteuerten Vorwarmprozess der Baugruppen
ermdglicht, reproduzierbare Temperaturprofile.

Die Stabilitat der Wellenh6he wird genauso tiberwacht wie
das Lotniveau im Lottiegel und selbstverstandlich kann
Lotdraht bei Bedarf automatisch zugefuhrt werden.

Eine Kamera flir die visuelle Prozesskontrolle bietet zusatzli-
che Sicherheit.

Mit der Maschinen-Kommunikations-Software mcServer
sind Selektiv-Lotprozesse komplett riickverfolgbar und bereit
fur die Anforderungen von Industrie 4.0. Dieses Software-
Tool bietet die umfassende Uberwachung des Lotprozesses.
mcServer erfasst, analysiert und archiviert alle Maschinen-
und Prozessparameter Uber eine komfortable Benutzerober-
flache und bereitet sie statistisch auf.

Uber entsprechende Schnittstellen kann die Anlage zur
Steuerung des Prozesses in nahezu jedes spezifische
MES/ERP-System eingebunden werden.
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Elektromagnetische Loteinheit: Miniwellen- oder Multiwellen-Prozesse
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Technische Anderungen vorbehalten.

Design entsprechend Lean Equipment Richtlinien [ J
Werkstucktragerabmessungen 350 x 350 mm
Anzahl Werkstlcktrager im Prozess, max. 5
Fluxerbereich

Mikrotropfenfluxer [
Fluxer-Disenkopf mit mehreren Mikrotropfendisen O
Flussmitteltyp alkohol- oder wasserbasierend
Feststoffanteil bis 5 % (Standard), hohere optional méglich
Flussmittelzuflihrung aus Originalgebinde O
Vorheizbereich

Quarzstrahler-Unterseitenheizung O
Quarzstrahler-Unterseitenheizung als zweite Vorheizstation O
Pyrometerregelung und gradientengesteuerter Vorheizprozess O
Heizkreisliberwachung O
Létbereich

Elektromagnetische Loéteinheit [
geeignet fur Miniwellenléten oder Multiwellen-Lotprozesse [
Automatische Ultraschallreinigung der Lotdlsen O
IR-Oberheizung im Lotbereich O
Lotvolumen 10 - 15 kg
Lottemperatur 320°C
Schutzgasbetrieb [
Verarbeitung von bleifreien und bleihaltigen Legierungen [
Kiihlbereich

Kuhlstation O
Automatische Prozesskontrolle und Programmierung

Online-Teach-System und Offline Teaching Program O
Automatische Disenvermessung und Ristkontrolle O
Automatische Positionskorrektur und z-Wert-Korrektur O
Automatische Flussmittelmengeniberwachung in Echtzeit O
Automatische Lotwellenhdhenregelung O
Automatische Lotniveaukontrolle und Lotdrahtzufiihrung O
Stickstoff-Durchflussmengenregelung und Uberwachung der N2-Qualitat O
Automatische Optische Inspektion (AOI) O
Prozessvisualisierung beim Miniwellenloten O
mcServer - Machine Communication Server O
Steuerung

Automation PC [ ]
Einfache Programmierung mit komfortabler Bedienerflihrung [

Versorgungsanschliisse und Abmessungen

Stickstoffanschluss R 1/4”, werkseitig zur Verfligung zu stellen

Stickstoff-Vordruck min. 4 bar
Stickstoff-Verbrauch (Einzeldise) ca. 1,5-2,0m%h
Stickstoffqualitat 5.0 empfohlen
Druckluftanschluss R 1/4”, werkseitig zur Verfligung zu stellen
Druckluft-Vordruck min. 6 bar
Absaugstutzen 200 mm
Absaugleistung 500 m*h
Spannungsversorgung

Europaischer Standard 230/400 V - 50 Hz - 3 Phasen + N + PE
US Standard 3x208V -60 Hz - 4 Phasen
Maschinenabmessungen - L x T x H 1450 x 1727 x 1345 mm
Gewicht 850 kg

Weitere Optionen auf Anfrage. ® Standard O Option

Automatische Létdiisen-Ultraschallreinigung
Patented by SEHO

Headquarters Deutschland

SEHO Systems GmbH
Frankenstrasse 7 - 11

97892 Kreuzwertheim
Deutschland

Telefon +49 (0) 93 42-889-0
Fax +49 (0) 93 42-889-200
Mail info@seho.de

Web www.seho.de

Amerikas

SEHO North America, Inc.
1445 Jamike Avenue Suite # 1
Erlanger, KY 41018

USA

Telefon +1-859-371-7346
Fax +1-859-282-6718
Mail sehona@sehona.com
Web www.sehona.com

ring is our Passion




