PCT WELTORGANISATION FUR GEISTIGES EIGENTUM
Internationales Biiro

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG ER DIE
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT)

(51) Internationale Patentklassifikation 6: (11) Internationale Veréffentlichungsnummer: WO 98/34452
HO5K 13/02, 13/04 Al
05K 13/02, 130 (43) Internationales
Verdffentlichungsdatum: 6. August 1998 (06.08.98)
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/DE98/00268 | (81) Bestimmungsstaaten: JP, KR, US, europiisches Patent (AT,
BE, CH, DE, DK, ES, Fl, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC,
(22) Internationales Anmeldedatum: 29. Januar 1998 (29.01.98) NL, PT, SE).
(30) Priorititsdaten: Verdéffentlicht
197 03 088.2 29. Januar 1997 (29.01.97) DE Mit internationalem Recherchenbericht.
197 09 022.2 5. Mirz 1997 (05.03.97) DE Vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche zugelassenen
197 48 442.5 3. November 1997 (03.11.97) DE Frist. Verdffentlichung wird wiederholt falls Anderungen
eintreffen.

(71)(72) Anmelder und Erfinder: SILLNER, Georg [DE/DE];
Buchenstrasse 23, D-93197 Zeitlarn (DE).

(74) Anwiilte: GRAF, H. usw.; Postfach 10 08 26, D-93008
Regensburg (DE).

(54) Title: DEVICE FOR TRANSPORTING AND/OR SORTING SMALL COMPONENTS, IN PARTICULAR SMALL ELECTRICAL
COMPONENTS

(54) Bezeichnung: VORRICHTUNG ZUM FORDERN UND/ODER SORTIEREN VON KLEINEN BAUELEMENTEN, INSBESON-
DERE VON KLEINEN ELEKTRISCHEN BAUELEMENTEN

727 s 10 MM o2 13

(57) Abstract

The invention relates to a novel design of a device for transporting small components, in particular small electrical components,
preferably surface-mount devices. The inventive device comprises at least one conveying section consisting of at least one first transport
element and at least one second transport element, each having a plurality of pick—up areas for picking up and holding one component each,
and which form a common transfer area in which each component is passed from the pick—up area of one transport element to the pick—up
area of a second transport element, the pick—up areas of the one transport element being formed by pipette-like vacuum holders.
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Vorrichtung zum Fordern und/oder Sortieren von kleinen Bauelementen, insbesondere

von kleinen elektrischen Bauelementen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung gemaR Oberbegriff Patentanspruch 1, 5,
21 oder 27.

Vorrichtungen zum Férdern von kleinen Bauelementen und dabei insbesondere auch
von kleinen elektrischen Bauelementen, beispielsweise in Form von SMDs (Surface
Mounted Devices) sind in unterschiedlichsten Ausfiihrungen bekannt und werden
beispielsweise in Vorrichtungen oder Systemen verwendet, in denen derartige
Bauelemente bearbeitet (z.B. Biegen von Anschiufldrdhten), gemessen (insbesondere
auch hinsichtlich ihrer elektrischen Eigenschaften und Funktionen), sortiert abgelegt
(Chargenbildung) und/oder gegurtet werden. Derartige Vorrichtungen werden vielfach

auch als bag-and-line oder Bag-and-Maschinen bezeichnet.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Fordern von kleinen Bauelementen
aufzuzeigen, die bei einfacher Ausbildung vielfach verwendbar ist und/oder eine hohe
Betriebssicherheit aufweist. Zur Losung dieser Aufgabe ist eine Vorrichtung

entsprechend dem Patentanspruch 1, 5, 21 oder 27 ausgebildet.

In einer grundsitzlichen Ausfiihrung der Erfindung besitzt die Vorrichtung wenigstens
zwei Transportelemente, die innerhalb einer gemeinsamen Forderstrecke an einem
Anschlulbereich aneinander anschliefen, wobei die Bauelemente an diesem
AnschluRbereich von Aufnahmebereichen des einen Transportelementes an
Aufnahmebereiche des anderen Transportelementes weitergegeben werden. Die
Aufnahmebereiche an dem einen Transportelement sind hierbei von Vakuumhaltern,
vorzugsweise von pipettenartigen Vakuumhaltern gebildet. Die Aufnahmen am anderen

Transportelement sind von einer Fliche dieses Transportelementes gebildet, und zwar



WO 98/34452 ' PCT/DE98/00268

2

jeweils im Bereich einer Offnung. Das Transportelement, welches von einem
Transportband oder Transportrad gebildet ist, liegt mit seiner anderen Oberflachenseite
auf einer Filthrung auf, die wenigstens einen zu dieser Oberflichenseite hin offenen
Vakuumkanal besitzt. Durch das Transportband oder Transportrad ist dieser
Vakuumkanal abgeschlossen, und zwar bis auf die Offnungen in dem Transportband
bzw. Transportrad. Der Vakuumkanal ist mit einer Unterdruck-Quelle verbunden, so
daB die Bauelemente jeweils mit unter Druck im Bereich einer Offnung gehalten
werden. In Verbindung mit der Ausbildung der Aufnahmebereiche an dem einen
Transportelement in Form von pipettenartigen Vakuumhaltern ist eine einfache
Ubergabe der Bauelemente von einem Transportelement an das andere

Transportelement moglich.

Nach einem anderen Aspekt bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zum
Fordern von kleinen Bauelementen, wobei diese Vorrichtung insbesondere zum
Zufiihren von Bauelementen bei einer Anlage geeignet ist, bei der die zu behandelnden
Bauelemente in einem Lead-Frame zugefihrt werden. Insbesondere bei Mehrfach-Lead-
Frames, d.h. bei Lead-Frames, in denen die Bauelemente in mehreren sich in Lead-
Frame-Langsrichtung erstreckenden Reihen angeordnet sind, besteht das Problem, daf8
der Maschinenabstand, d.h. der Abstand, den Aufnahmebereiche der
Behandlungsmaschine (z.B. Back-End-Maschine) an das Rastermal des Lead-Frames,
d.h. an den Abstand angepaRt sein muf, den die Bauelemente in Lead-Frame-
Langsrichtung voneinander aufweisen. Es ist daher schwierig, mit ein und derselben
Maschine Lead-Frames mit unterschiedlichem RastermalR zu verarbeiten. Durch die
erfindungsgemafBe Vorrichtung wird dieses Problem vermieden, d.h. allein durch
Anderung des Vorschubes fiir den Lead-Frame kann die Vorrichtung an unterschiedliche
Rastermale angepalt werden. Die hierfir notwendige Anderung kann softwaremalig

durchgefiihrt werden.

Nach einem anderen Aspekt bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zum
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Férdern von kleinen Bauelementen, insbesondere von kleinen elektrischen
Bauelementen, vorzugsweise SMDs, mit wenigstens einer von einem Trahsportelement
gebildeten Transportstrecke mit einer Vielzahl von vorzugsweise als Vakuumhalter
ausgebildeten Haltern fiir die Bauelemente, wobei die mit dem Transportelement
vorzugsweise getaktet entlang der Transportstrecke bewegten Halter in Richtung ihrer
Achse, vorzugsweise in einer vertikalen Achse verschiebbar sind. Diese Vorrichtung ist
dadurch gekennzeichnet, daf die Halter um ihre Achse drehbar am Transportelement
vorgesehen sind, und daf an der Transportstrecke wenigstens eine Wende- oder
Drehstation gebildet ist, an der die Halter vorbei bewegt werden und an der ein von
einem Antrieb betitigter Mitnehmer an den jeweiligen an dieser Wendestation

befindlichen Halter ankuppelbar und zum Drehen des Halters betatigbar ist.

Nach einem anderen Aspekt bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zum
Fordern von kleinen Bauelementen, insbesondere von kleinen elektrischen
Bauelementen, vorzugsweise SMDs, mit wenigstens einer von einem Transportelement
gebildeten Transportstrecke mit einer Vielzahl von als Vakuumhalter ausgebildeten
Haltern fuir die Bauelemente, wobei die mit dem Transportelement vorzugsweise
getaktet entlang der Transportstrecke bewegten Halter in Richtung ihrer Achse,
vorzugsweise in einer vertikalen Achse verschiebbar sind. Diese Vorrichtung ist dadurch
gekennzeichnet, dal an der Transportstrecke wenigstens eine das Vorhandensein oder
nicht Vorhandensein eines Bauelementes an einem Halter priifende Prifstation mit einer
Lichtschranke vorgesehen ist, die aus einem Licht emittierenden Element, aus einem
Lichtdetektor und aus einer zwischen diesen gebildeten Lichtstrecke besteht, in die

jeweils der in den Haltern (9a) vorgesehene Vakuum-Kanal einbezogen ist.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche. Die Erfindung
wird im folgenden anhand der Figuren an einem Ausflihrungsbeispiel naher erldutert. Es

zeigen:
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1 in schematischer Darstellung und in Draufsicht eine Back-End-Maschine fur
elektrische Bauelemente, zusammen mit einer Freistanz- und
Positioniervorrichtung gemaf der Erfindung;

2 in vergrolerter Teildarstellung und im Langsschnitt eine Ausfihrungsform des
Forder- bzw. Transferbandes zur Verwendung bei der Freistanz- und
Positioniervorrichtung der Fig. 1;

3 in vereinfachter Teil-Darstellung einen Schnitt entsprechend der Linie |- der Fig.
2;

4 in vereinfachter Teil-Darstellung und im Teilschnitt die Schneid- oder
Stanzstation der Vorrichtung;

5 - 8 in vereinfachter Darstellung und in Draufsicht den Umsetz- oder Transferteller

der Freistanz- und Positioniervorrichtung;

9 in vergroBerter Darstellung und in Draufsicht die Lead-Frame-Zufiihrung, die
Freistanzvorrichtung und die anschliefende Transporteinrichtung;

10 in vereinfachter Darstellung und im Schnitt eine Pufferstation;

11 eine vergroBerte Detaildarstellung der Fig. 2;

12 in Einzeldarstellung einen Schnitt dhnlich Figur 10 durch ein als Langsforderer
oder Inline-F6rderer ausgebildetes Transportsystem im Bereich einer Station zum
Drehen der Bauelemente;

13 eine Darstellung wie Figur 12, jedoch im Bereich einer Gurtstation zum
Einbringen des jeweiligen Bauelementes in einem Gurt vorgeformtes Nipfchen;

14 in einer sehr vereinfachten Darstellung und in Draufsicht die Lead—Frame-
Zuftihrung, die Freistanzvorrichtung und die anschlielende Transporteinrichtung

bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung.

In den Figuren ist 1 eine Back-End-Maschine zum Verarbeiten von elektrischen

Bauelementen 2, beispielsweise von SMDs, wobei die Bauelemente beispielsweise

Transistoren sind und jedes Bauelement ein Kunststoffgehduse 3 und an zwei
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gegeniiberliegenden Seiten dieses Gehaduses radial wegstehende Anschliisse (Leads) 4

besitzt.

Vom prinzipiellen Aufbau her besteht die Maschine 1 im wesentlichen aus einer
Zufuihreinheit 5, der die Bauelemente 2 als Lead-Frame 6 zugefihrt werden
(Forderrichtung V) und deren wesentlicher Bestandteil die Freistanz- und
Positioniervorrichtung 7 ist. Mit dieser Vorrichtung 7, die nachstehend noch niher
beschrieben wird, werden die Bauelemente 2 aus dem Lead-Frame 6 ausgestanzt und in
einer vorgegebenen Orientierung an ein Transportsystem 8 weitergegeben, welches
eine Vielzahl von Vakuumbhaltern 9 zum Haiten jeweils eines Bauelementes 2 aufweist.
Mit dem Transportsystem 8 werden die Bauelemente 2 in Transportrichtung T1 dieses
Systems an mehreren Arbeits- und Teststationen vorbeibewegt, beispielsweise an einer
Biegestation 10, an Mel3stationen 11, an einer Puffer-Station 12, und gelangen
schlieBlich an eine Station 13 zur Sortierung der Bauelemente 2 als loses Gut oder zur
Chargenbildung in verschiedenen Schichten entsprechend den gemessenen
elektrischen Werten oder aber an eine der Gurtstationen 13’ zum Aufgurten der
Bauelemente 2, wobei an den Gurtstationen 13’ wiederum entsprechend den an den
Melstationen 11 gewonnenen MeRwerten jeweils Bauelemente 2 einer Charge aus
einem Gurt aufgegurtet werden. An dem als Langsforderer bzw. Inline-Forderer
ausgebildeten Transportsystem 8 ist weiterhin auch eine Station 14 vorgesehen, an der
die Bauelemente 2 um eine vertikale Achse gedreht werden, und zwar um einen
vorgegebenen Winkelbereich, beispielsweise um einen Winkelbereich von 90° oder

180°. Die Station 14 wird nachfolgend auch als ,Wendestation” bezeichnet.

Transportsystem 8:

Wie den Fig. 1 und 2 zu entnehmen ist, besteht das Transportsystem 8 im wesentlichen
aus einem endlos umlaufenden Stahlband 15, welches hochkant, d.h. mit seinen
Oberfldachenseiten in vertikalenen Ebenen angeordnet und tGber zwei Umlenkrdder 16

gefiihrt ist. An der auBenliegenden Seite der vom Stahlband 15 gebildeten Schlaufe sind
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aufeinanderfolgend mehrere Klotze 17 befestigt. An jedem Kiotz 17 sind zwei Vakuum-
Pipetten bzw. Vakuum-Haliter 9 in vertikaler Richtung verschiebbar vorgesehen. jeder
Halter 9 ist durch eine Feder 18 nach oben vorgespannt. Die Steuerung der Halter 9
erfolgt durch eine ortsfeste Fiihrungskurve 19. Entlang der Forderstrecke zwischen der
Zuftihreinheit 9 und den Gurtstationen 13’ liegt das Stahlband 15 mit der
innenliegenden Seite der Schlaufe gegen eine Fiihrungsleiste 20 mit einem
Vakuumkanal 21 an, mit dem jeder Vakuumbhalter 9 iiber eine zugehérige Offnung 22

im Stahlband 15 und einen entsprechenden Kanal im Kiotz 17 in Verbindung steht.

Freistanz- und Positioniervorrichtung 7:
Diese Freistanz- und Positioniervorrichtung 7 besteht im wesentlichen aus folgenden

Elementen:

Vorrichtung 23 zum Zuftihren des Lead-Frames 6. Diese Vorrichtung ist so ausgefiihrt,
daB sie ein schrittweises Zufuhren und Weiterbewegen des Lead-Frames 6 (in
Forderrichtung V) sehr prazise auch in unterschiedlich groRen Schritten ermoglicht. Die
Zuftihreinrichtung 23 weist hierfir einen motorischen Vorschub 24 auf, der von einer
zentralen Steuereinrichtung 25 gesteuert wird, und zwar entsprechend einer Eingabe-
oder Programmierung an einer Eingabeeinheit 26, an der dann beispielsweise lediglich
die Art des Lead-Frames 6 oder eine diesen Lead-Frame 6 oder dessen Art

identifizierender Code eingegeben wird.

Der Lead-Frame 6 besitzt zwei Randbereiche 6, die jeweils eine von einer Vielzahl von
Lochern 6" gebildete Perforation aufweisen, so daB eine exakte Zufiihrung moglich ist.
Weiterhin ist der Lead-Frame 6 als vier-fach Lead-Frame ausgebildet, d.h. an diesem
Lead-Frame sind die Bauelemente 2 in vier sich jeweils in Lead-Frame-Langsrichtung
erstreckenden Reihen vorgesehen, von denen in den Figuren zwei benachbarte mit ,A”
bezeichnete Reihen eine erste Gruppe und zwei benachbarte mit ,B” bezeichnete

Reihen eine zweite Gruppe bilden. Ein Bauelement 2 jeder Reihe A bzw. B liegt jeweils
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in Lead-Frame-Querrichtung, d.h. in der Achsrichtung senkrecht zur Forderrichtung V

und zur Lead-Frame-Liangsachse achsgleich mit Bauelementen 2 der Gbrigen Reihen.

Mit P ist in den Fig. 5ff das RastermaR bzw. der Abstand angegeben, in welchem die
Bauelemente 2 in jeder Reihe A bzw. B in Lead-Frame-Langsrichtung aufeinander
folgen. Mit ,X“ ist in diesen Figuren ein Rastermal bzw. ein Abstand angegeben, der
dem Achsabstand zweier am Transportsystem 8 aufeinanderfoigender Vakuumhalter 9
bzw. der dort an der Unterseite der Halter 9 gebildeten Aufnahmebereichen entspricht.
Wie die Fig. 5 ff weiterhin auch zeigen, ist der Abstand X kein ganzzahliges Vielfaches
des Abstandes P. Vielmehr gilt bei der dargestellten Ausfiihrungsform, dal der Abstand
X gleich dem fiinf-fachen Abstand P abzuglich einer Differenzlinge Y ist, d.h.

X =5P-Y.

Mit ,D” ist in den Fig. 5ff der Achsabstand bezeichnet, den die Bauelemente 2 zweier
benachbarter Reihen A, B senkrecht zur Lead-Frame-Langsrichtung von einander

aufweisen.

Weiterer wesentlicher Bestandteil der Vorrichtung 7 ist die Schneidstation 27, an der
das Aus- oder Freistanzen der Bauelemente 2 aus dem Lead-Frame 6 von unten her
derart erfolgt, dal in an sich bekannter Weise an jedem Bauelement 2 Teile der Stege
des Lead-Frame 6 als Anschliisse 4 verbleiben. Die Schneidstation besitzt zwei
Schneidpositionen 28 und 29, die in Vorschubrichtung V des Lead-Frame 6 im Abstand
X gegeneinander versetzt sind, und zwar eine Schneidposition 28 fiir jeweils zwei in
Querrichtung des Lead-Frame benachbarte Bauelemente 2 der beiden Reihen A und (in
Vorschubrichtung V folgend) die Schneidposition 29 fiir zwei in Lead-Frame
Querrichtung nebeneinander angeordnete Bauelemente 2 der beiden Reihen B (z.B. Fig.

5 und 6).
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Die Ausbildung der Schneidvorrichtung 27 an den beiden Schneidpositionen 28 und 29
ist in der Fig. 4 naher dargestellt. Das Schneid- oder Stanzwerkzeug besteht an diesen
Schneidpositionen jeweils aus

e einer oberen, plattenférmigen Matrize 30, die quer zur Forderrichtung V zwei
Matrizendffnungen 31 aufweist,

e zwei in vertikaler Richtung auf- und abbewegbaren Kiemmelementen 32, die jeweils
an den beiden Lingsseiten des Lead-Frame 6 vorgesehen und von denen in der Fig. 4
nur eines dargestellt ist, sowie

e dem in vertikaler Richtung auf- und abbewegbaren Werkzeugteil 33, welches zwei

mit jeweils einer Matrizenoffnung 31 zusammenwirkende Schneidstempel 34 bildet.

Zum Freistanzen jeweils eines Paares von Bauelementen 2 der beiden Reihen A oder B
wird der Lead-Frame 6 so fortbewegt, daf sich diese beiden freizustanzenden
Bauelemente 2 dann an der betreffenden Schneidposition 28 bzw. 29, d.h. zentriert an
der Matrizenéffnung 31 befinden. Anschliefend wird durch Aktivierung der
Klemmelemente 32 der Lead-Frame fixiert und dann durch Aktivieren des Werkzeuges
33 die beiden Bauelemente 2 ausgestanzt. Bereits vor dem Aktivieren des Werkzeuges
33 ist jedes Bauelement 2 durch einen von oben her durch die Matrizenoffnung 31
reichenden Vakuumhalter 35 gehalten, der sich beim Freistanzen des betreffenden
Bauelementes in vertikaler Richtung mit nach oben bewegt und das Bauelement 2 auch
nach dem Freistanzen in der vorgegebenen Orientierung halt und von der
Schneidposition 28 bzw. 29 wegfihrt. Die Vakuumhalter 35 sind Bestandteil des
nachstehend noch niher beschriebenen Transfertellers 36. Die Vakuumhalter 35 sind

dort jeweils paarweise vorgesehen,.

Weiterhin ist die Schneidstation 27 so ausgeftihrt, dal das Ausstanzen eines Paares von
Bauelementen 2 der beiden Reihen A an der Schneidposition 28 jeweils zeitlich
getrennt von dem Ausstanzen der Bauelemente 2 des Paares der beiden Reihen B an der

Schneidposition 29 erfolgt und umgekehrt, d.h. in jedem Arbeitstakt der Vorrichtung 7
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bzw. der Schneidestation 27 und des synchron mit dieser Schneidstation arbeitenden
Transfertellers 36 werden abwechselnd an der Schneidposition 28 oder an der

Schneidposition 29 jeweils zwei Bauelemente 2 freigestanzt.

Der Transferteller 36 ist mittels eines Antriebs 37 um eine vertikale Achse drehbar,
wobei dieser Antrieb, der wiederum von der zentralen Steuereinrichtung 25 gesteuert
wird, ein prazises Anhalten bzw. Positionieren des Transfertellers 36 in beispielsweise

von einem Steuerprogramm vorgegebenen Stellungen erméglicht.

Am Transferteller 36 sind bei der dargestellten Ausfiihrungsform insgesamt vier Paare
von Vakuumhalter 35 vorgesehen, und zwar die in den Fig. 5 ff mit 35a bezeichneten,
bezogen auf die vertikale Drehachse 38 radial weiter innen angeordneten Vakuumhalter
und die in diesen Figuren mit 35b bezeichneten, radial weiter auen angeordneten
Vakuumhalter. Die Vakuumhalter 35a sind der Schneidposition 28 bzw. jeweils einer
dortigen Matrizendffnung 31 zugeordnet und die Vakuumhalter 35b der

Schneidposition 29 bzw. einer dortigen Matrizeno6ffnung 31.

Bei der dargestellten Ausfiihrungsform sind die beiden Paare der Vakuumhalter 35a
sowie auch die beiden Paare der Vakuumbhalter 35b jeweils um 180° bezogen auf die
Drehachse 38 gegeneinander versetzt vorgesehen. Der schrittweise oder getaktet
gedrehte Transferteller 36 wirkt mit einer nachfolgenden Sortier- und Transferstrecke 39
zusammen, die als Linearférderer ausgebildet ist und deren horizontale Forderrichtung
F2 senkrecht zur Vorschubrichtung V orientiert ist. Die Sortier- und Transferstrecke 39
bildet zwei Férderbereiche A’, B, die sich parallel zueinander jeweils in Forderrichtung
F2 erstrecken und senkrecht zur Foderrichtung F2 den Abstand X aufweisen. Jeder
Forderbereich A’, B’ besitzt eine Aufgabeposition 40, an der bei normaler Arbeitsweise
jeweils zwei Bauelemente 2 mit Hilfe zweier am Transferteller 36 vorgesehener
Vakuumbhalter 35 in Forderrichtung F2 aufeinander folgend abgesetzt werden, und zwar

am Forderbereich A’ zwei benachbarte Bauelemente 2 der beiden Reihen A und am
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Forderbereich B’ zwei benachbarte Bauelemente 2 der beiden Reihen B des Lead-Frame
6. Jeder Forderbereich A’ und B’ besitzt weiterhin eine Entnahmeposition 41 an dem
Transportsystem 8, wobei die Enthahmepositionen 41 der Forderbereiche A" und B’ in
Forderrichtung F1gegeneinander versetzt sind, und zwar derart, dal jeweils die an den
Entnahmepositionen 41 der beiden Forderbereiche A’ und B’ bereitstehenden
Bauelemente 2 von zwei in Forderrichtung F1 aufeinanderfolgenden Vakuumhaltern 9

gleichzeitig aufgenommen werden.

Der getaktet um die Drehachse 38 angetriebene Transferteller 36 besitzt bei der

dargestellten Ausfiihrungsform insgesamt vier Ruhe-Stellungen, und zwar:

e Stellung 1 (Fig. 5):
in dieser Stellung befindet sich ein erstes Paar von Vakuumbhaltern 35b an der
Schneidposition 29 und ein zweites Paar von Vakuumbhaltern 35b an der
Aufgabeposition 40 des Forderbereiches B’;

e Stellung 2 (Fig. 6):
In dieser Stellung befindet sich ein erstes Paar von Vakuumhaltern 35a an der
Schneidposition 28 und ein zweites Paar von Vakuumhaltern 35a an der
Aufgabeposition 40 des Forderbereichs A’;

e Stellung 3 (Fig. 7):
In dieser Stellung befindet sich das zweite Paar von Vakuumhaltern 35b an der
Schneidposition 29 und das erste Paar von Vakuumhaltern 35b an der
Aufgabeposition 40 des Forderbereiches B’;

o Steliung 4 (Fig. 8):
In dieser Stellung befindet sich das zweite Paar von Vakuumhaltern 35a an der
Schneidposition 28 und das erste Paar von Vakuumhaltern 35a an der
Aufgabeposition 40 des Férderbereichs A'.

Die Sortier- und Transferstrecke 39 besteht bei der dargestellten Ausfiihrungsform im

wesentlichen aus einem endlosen, umlaufend angetriebenen Stahlband 42, welches

tber Umlenkrollen oder -rader 43 gefiihrt ist, die jeweils um eine horizontale Achse
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drehbar sind und von denen wenigstens ein Umlenkrad angetrieben ist. Das Stahlband
42 bildet eine obere, horizontale Linge, mit der dieses Stahlband auf einem
Fuhrungskorper 44 aufliegt, und zwar mit der innenliegenden Seite der Schlaufe. Im
Fihrungskorper 44 sind zwei zur ebenen, horizontalen Oberseite offene Nuten 45
vorgesehen, die am Boden, an den beiden Langsseiten und an den beiden Enden
geschlossen sind. jeweils eine Nut 45 befindet sich unter einem der Forderbereich A’

und B’.

Im Stahlband 42 sind fiir jeden Férderbereich A’ und B’ eine Vielzahl von Offnungen 46
vorgesehen, die im vorgegebenen Abstinden aufeinander folgen und deren Querschnitt
kleiner ist als die Flache, die die Unterseite des Gehduses 3 der Bauelemente 2
aufweist. Die an der Oberseite des Fiihrungskorpers 44 durch das Stahlband 42
abgedeckten Nuten 45 sind mit einer nicht dargestellten Quelle fiir ein Vakuum bzw.
einen Unterdruck verbunden. Jede Offnung 46 bildet einen Aufnahmebereich fiir ein
Bauelement 2, welches dann an dieser Offnung 46 durch den Unterdruck in der
jeweiligen Nut 45 gehalten ist und somit mit dem Stahlband 42 in Forderrichtung F2
mitbewegt wird, und zwar von der jeweiligen Aufgabeposition 40 an die
Entnahmeposition 41. Durch den Unterdruck sind die Bauelemente 2 in ihrer

Orientierung fixiert.

Durch den Antrieb 47 ist tiber eines der Umlenkrader 43 das Stahiband 42 durch die
Steuereinrichtung 25 derart getaktet angetrieben, dal immer dann, wenn zwei
Bauelemente 2 mit den beiden Vakuumhaltern 35a an zwei Aufnahmebereiche 46 des
Forderbereichs A’ und auch zwei weitere Bauelemente 2 in einem darauffolgenden
Arbeitstakt durch die Vakuumhalter 35b an zwei Aufnahmebereiche 46 des
Forderbereichs B’ abgelegt wurden, dafl Stahlband 42 um eine dem Abstand von zwei
Aufnahmebereichen 46 entsprechende Linge in Forderrichtung F2 weiterbewegt wird,
so daR dann an der Aufgabeposition 40 der beiden Forderbereiche A’ und B’ wiederum

zwei leere Aufnahmebereiche 46 bereit stehen.
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An der Forderstrecke zwischen der Aufgabeposition 40 und der Entnahmeposition 41 ist
eine Abblaseinrichtung 48 vorgesehen, mit der fehlerhafte und/oder nicht richtig
orientierte Bauelemente zweiseitig abgeblasen werden kénnen. Wie mit 48’ angedeutet
ist, kann diese Abblaseinrichtung von einer Leiste gebildet sein, die sich (ber eine
groere Liange der vom Band 42 gebildeten Forderstrecke erstreckt und als Nierderhalter

fur diese Band dient.

Von der Sortier- und Transferstrecke 39 konnen die Bauelemente 2 an der
Entnahmeposition 41 besonders einfach durch die Vakuumhalter 9 des Transportsystems

8 abgenommen werden.

Die Vorrichtung 7 hat den Vorteil, daR ein und dieselbe Back-End-Maschine 1 fir
unterschiedlichste Lead-Frames 6 verwendbar ist und hierbei insbesondere auch der
Abstand P, den die Bauelemente 2 in Lead-Frame-Langsrichtung voneinander aufweisen,
in weiten Bereichen variieren kann. Lediglich durch entsprechende Steuerung des
Vorschubs V fir den Lead-Frame 6 wird der jeweilige Abstand P berlcksichtigt, und
zwar beispielsweise softwaremalig. Weiterhin 4Rt sich die Vorrichtung 7 auch so
ansteuern und/oder ausbilden, dal® Lead-Frames 6 mit nur zwei Reihen oder mit vier
Reihen von Bauelementen 2, aber auch mit einer hiervon abweichenden Anzahl von
Reihen verarbeitete werden kénnen. Die Vorrichtung 7 ist so gesteuert, dal’ jeweils die
Bauelemente 2 der Reihen A ausschliellich auf den Forderbereich A’ und die

Bauelemente 2 der Reihen B ausschlieBlich auf den Forderbereich B’ gelangen.

Pufferstrecke 12

Die Figur 11 zeigt in vereinfachter Schnittdarstellung die Pufferstrecke 12. Diese besteht
aus einem um die vertikale Achse antreibbaren scheibenformigen Transportrad 49,
welches am Umfang eine Vielzahl von Offnungen 50 aufweist, die leicht in Offnungen

46 ausgebildet sind und Aufnahmebereiche fiir jeweils ein Bauelement 2 bilden.
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Unterhalb der Offnungen 50, die in gleichmiBigen Winkelabstinden vorgesehen sind,
ist in einem scheibenformigen Fiihrungskorper 52, gegen den das als diinne Scheibe
ausgebildete Transportrad anliegt, ein ringformiger Vakuumkanal 51 gebildet, der
wiederum nutenformig ausgefiihrt und an der Oberseite durch das Transportrad 49
abgedeckt ist. Das Transportrad 49 befindet sich unterhalb der Bewegungsbahn der
Vakuumbhalter 9 des Transportsystemes 8 und zwar bei der dargestellten

Ausfiihrungsform derart, dal® diese Bewegungsbahn diagonal schneidet.

Die Bauelemente 2 werden in die Pufferstrecke 12 dadurch eingebracht, daB sie auf
einer Seite der Pufferstrecke jeweils durch Absenken der Vakuumhalter 9 nacheinander
auf die Aufnahmebereiche 50 abgesetzt werden. An einer gegenuberliegenden Seite
werden die Bauelemente 2 dann der Pufferstrecke durch ebenfalls abgesenkte

Vakuumhalter 9 wieder nacheinander entnommen.

Auch bei dieser Pufferstrecke ist durch die Kombination der Vakuumhalter 9 an dem
Transportsystem 8 der von den Offnungen 50 gebildeten Aufnahmebereiche mit
Vakuum- Fixierung der Bauelemente 2 eine besonders einfach und zuverldssige
Ubergabe der Bauelemente 2 von dem einen Transportelement, namlich von den
Vakuumhaltern 9, an das andere Transportelement, namlich an das Transportrad 49,

und umgekehrt ohne weitere mechanische Hilfsmittel moglich.

Wendestation 14:

Die Figur 12 zeigt nochmals im Schnitt ein Transportsystem 8a, welches von seinem
grundsatzlichen Aufbau her dem Transportsystem 8 entspricht, allerdings gewisse
Abweichungen aufweist, die nachfolgend niher beschrieben werden. Dargestellt ist in
der Figur 12 u.a. ein vertikales Tragelement 53 (z.B. Platine), das Bestandteil eines an
sonst nicht ndher dargestellten Maschinengestell ist und an welchem eine sich in
Transportrichtung des Transportsystem 8a, d.h. senkrecht zur Zeichenebene der Figur

12 erstreckende horizontale Tragleiste 54 befestigt ist, die die aus Kunststoff hergestellte
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Fiihrungsleiste 20 tragt. Die Fiihrungsleiste ist zweiteilig ausgebildet und besteht aus
einer oberen Einzelleiste 20’ und einer unteren Einzelleiste 20, die parallel zueinander
und im Abstand voneinander an der Tragleiste 54 befestigt sind, so dall zwischen
beiden Leisten ein Schlitz 55 gebildet ist, der die Funktion des Vakuum-Kanals 21 hat
und in den Vakuum-Verteilerkanal 56 miindet, der tiber wenigstens einen Kanal 57 mit
einer Vakuum-Quelle verbunden ist. Als Transportelement ist wiederum das endlose
Stahlband 15 vorgesehen, an dem die Halteklotze 17 befestigt sind. Um eine Fiihrung in
der vertikalen Achsrichtung zu erreichen, sind zwei Fiihrungsplatten 58 vorgesehen, die
sich ebenfalls Gber die gesamte Lange der Flihrung 20 erstrecken und oben und unten
an der Tragleiste 54 derart befestigt sind, dal® jede Fihrungsplatte 58 mit einem
Randbereich die obere und untere Leiste 20’ bzw. 20" iberlappt und auch Gber die
Fihrungsflache der Fiihrung 20 etwas vorsteht, so dald das Stahlband 15 sowie auch die
Klotze 17 oben und unten jeweils an einer Fihrungsplatte 58 gefuihrt sind. Die Klotze
17 sind ebenfalls aus Kunststoff gefertigt. Der Fiihrung 20 gegentiberliegend ist eine von

einer Platine 59 gebildete Gegenfiihrung vorgesehen.

in den Klotzen 17 sind wiederum die Vakuumpitten bzw. Vakuumhalter 9a vertikal
verschiebbar sowie um ihre vertikale Achse drehbar vorgesehen. Die Vakuumhalter 9a
unterscheiden sich von den Vakuumhaltern 9 im wesentlichen dadurch, dal% an der
Oberseite des verbreiterten Kopfes 9a’ ein Schlitz 60 vorgesehen ist. Dieser ist als

Kreuzschlitz ausgebildet.

Die Transportstrecke 8a besitzt weiterhin eine obere Fihrung 61, die den Vakuumhalter
9a an der Unterseite des Kopfes 9a’ hintergreift. Diese Fiihrung besteht aus festen
Segmenten 61’, die dort vorgesehen sind, wo die Vakuumhalter 9a eine bestimmte
Hohenlage aufweisen sollen, d.h. sich beispielsweise in der angehobenen Stellung
befinden. Die Fiihrung 61 weist weiterhin bewegliche Segmente 61’ auf, die dort
vorgesehen sind, wo eine vertikale Bewegung der Vakuumhalter notwendig ist,

beispielsweise an der vorstehend bereits beschriebenen an der Biegestation 10, an der
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MeRstation 11, an der Pufferstation 12, an der Ubergabe zu dem Aufnahmebereich 13,
an der in der Figur 13 dargestellten und nachstehend noch néher beschriebenen

Gurtstation 13’ sowie auch an der Entnahmestation 41.

An der Wendestation 14 ist die Fiihrung 61 von einem festen Segment 61’ gebildet.
Allerdings ist an dieser Station vertikaler Richtung verschiebbar oberhalb der
Bewegungsbahn der Kopfe 9a’ eine durch einen nicht naher dargestellten Antrieb um
die vertikale Achse der sich vorbeibewegenden Vakuumhalter 9a drehbare
Mitnehmerspindel 62 vorgesehen, die nach ihrem Absenken mit einem
schraubenzieherartig ausgebildeten Mitnehmer 63 in den Schlitz 60 des jeweiligen, sich
unterhalb der Spindel 62 befindlichen Vakuumhalters 9a eingreift und diesen dann tiber
den nicht dargesteliten Antrieb um den vorgegebenen Winkelbetrag um die vertikale

Achse dreht.

Um ein unerwiinschtes Verdrehen der Vakuumhalter 9a bei der Bewegung entlang der
Transportstrecke zu vermeiden, ist vorzugsweise oberhalb der Fihrung 61 eine
zusatzliche Fuhrung vorgesehen, die an der Unterseite einen dem Mitnehmer 63
entsprechenden leistenartigen Vorsprung aufweist, der in den Schlitz 61 der Kopfe 9’
dort eingreift, wo die Spindel 62 mit ihrem Mitnehmer 63 nicht vorgesehen ist. Da der
Schlitz 60 als Kreuzschlitz mit zwei sich in einem Winkel von 90° schneidenden
Einzelschlitzen ausgebildet, ist ein Weiterbewegen der Vakuumhalter 9a entlang der
Forderstrecke auch nach einem Drehen um 90° oder einem Vielfachen hiervon

moglich.

Eine Besonderheit der Transportstrecke 8a besteht auch noch darin, dal die
Vakuumhalter 9a einen Vakuumkanal 64 aufweisen, der von der Oberseite des Kopfes
9a’ bis an das pipettenférmige untere Ende jedes Vakuumbhalters reicht, und dal$ dieser
Kanal 64 an der Oberseite durch einen Einsatz 65 aus einem transparenten oder

transluzenten Material, beispielsweise aus Acrylglas verschlossen ist.
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Gurtstation 13”:

In der Figur 13 ist die Gurtstation 13’ an der Transportstrecke 8a dargestellt. An dieser
Gurtstation werden die Bauelemente 2 durch Absenken des jeweiligen Vakuumhalters
9a in ein unterhalb dieses Vakuumhalters bereitstehendes Napfchen 66 eines Gurtes 67
eingesetzt, und zwar jeweils ein Bauelement 2 in eines der Napfchen, die am Gurt 67
aufeinanderfolgend vorgesehen sind. Fiir diesen Zweck ist an der Gurtstation 13’ ein
Segment 61’ der Fihrung 61 vorgesehen, und zwar an einem in vertikaler Richtung
beweglichen Schieber 68, der tiber einen Steuer- oder Kipphebel 69 von einer zentralen
Nockenwelle 70 wewegt wird, die sich tiber die gesamte Lange der Maschine erstreckt,
noch weitere Stationen der Maschine antreibt und synchron mit dem Antrieb fir das des
Stahlbandes 15 angetrieben ist. Uber den Schieber 68 wird das Segment 61’ der
Fihrung 61 sowie auch ein oberes, gegen die Oberseite des Kopfes 9a anliegendes und
in den Schlitz 60 eingreifendes StoBelelement 71 auf- und abbewegt. Bevorzugt ist das
Segment 61’ am Schieber 68 vorgesehen und der Stolel 71 gefedert, so dal’ der St6Rels
71 bei Abwdrtsbewegen des Segment 61’ durch die Wirkung der Feder nach unten
mitbewegt wird und beim Nach-Oben-Bewegen des Segmentes 61’ diesem folgt. Im
Stolel 71 ist ein Kanal 72 vorgesehen, der bei an der Gurtstation 13’ befindlichem
Vakuumhalter 9a die Fortsetzung des dortigen Kanales 64 bildet. Die beiden Kanile 64
und 72 sind Bestandteil einer Lichtstrecke zwischen einem Licht emittierenden Element
73 (z.B. IR-Leuchtdiode) und einem Lichtdetektor 64. Bei der dargesteliten
Ausfuhrungsform befindet sich das Element 73 unterhalb der Bewegungsbahn des
Gurtes 67 derart, dal8 bei einem an der Gurtstation 13’ bereitstehenden Nipfchen 66
und Vakuumhalter 9a die Achse des aus dem Element 73 austretenden Lichtstrahles
achsgleich mit den Achsen der Kanile 64 und 72 liegt und dieser Lichtstrahl durch eine
Offnung 75 im Boden des jeweiligen Napfchens 66 hindurchtreten kann. Der
Lichtdetektor 74 befindet sich an dem oberen Ende des StoRels 71.
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Solange sich ein Bauelement 2 an dem Vakuumbhalter 9a befindet, ist die Lichtstrecke
unterbrochen. Wird nach dem Einsetzen des Bauelementes 2 in den Gurt 67 dieser um
eine Teilung weiterbewegt, so kann das von dem Element 73 ausgesandte Licht auf das
Element 74 auftreffen. Mit diesen beiden Signale ist eine Fehler ausschliefende

Uberwachung des Einbringens der Bauelemente 2 in den Gurt 67 méglich.

Es versteht sich, dak die von den Elementen 73 und 74 gebildete Uberwachungsstrecke

auch an anderen Bereichen der Transportstrecke 8 oder 8a vorgesehen sein kann.

Die Figur 14 zeigt als weitere mégliche Ausfiihrungsform in einer Darstellung dhnlich
der Figur 9 eine Zufuhreinheit 5a fir den Lead-Frame 6a, die zugehorige Freistanz- und

Positioniervorrichtung 7a und die anschlieffende Transferstrecke 39.

Der Lead-Frame 6a ist bei der in der Figur 14 wiedergegebenen Ausfiihrungsform so
ausgefiihrt, dall die Bauelemente 2 dort in fiinf Reihen in Lead-Frame-Langsrichtung
oder Vorschubrichtung V vorgesehen sind, d.h. quer zur Lead-Frame-Langsrichtung

jeweils funf Bauelemente 2 aneinander anschliefen.

Die Freistanz- und Positioniervorrichtung 7a besitzt dhnlich der Freistanzvorrichtung 7
ein Stanzwerkzeug, mit dem die an der Schneidstation oder an der Schneidposition 80
befindlichen Bauelemente 2 aus dem schrittweise vorbewegten Lead-Frame 6a
freigestanzt werden, und zwar wieder von unten her mit einem entsprechenden
Stanzwerkzeug. Die Besonderheit besteht darin, dal bei jedem Arbeitsgang samtliche
Bauelemente 2 zweier Gruppen 81 und 82, die in Vorschubrichtung V einander
benachbart sind und quer zur Vorschubrichtung V verlaufen, gleichzeitig freigestanzt
werden, d.h. bei der dargestellten Ausfiihrungsform insgesamt zehn Bauelemente 2
gleichzeitig. Samtliche Bauelemente der Gruppe 81 werden dann mit einer
Transfereinrichtung 83 gemeinsam auf die entsprechenden Aufnahmebereiche 46 der

Reihe B’ und simtliche Bauelemerite der Gruppe 82 mit einer Transfereinrichtung 84
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gemeinsam auf die entsprechenden Aufnahmebereiche 46 der Reihe A" umgesetzt. Jede
Transfereinrichtung 83 und 84 besitzt hierfiir eine Vielzahl von Vakuumhaltern 35, d.h.
bei der dargestellten Ausfiihrungsform jeweils finf Vakuumbhalter 35, die in einer Linie
senkrecht zur Langserstreckung oder Vorschubrichtung V des Lead-Frame 6 angeordnet
sind, und zwar in einem Achsabstand, der gleich dem Abstand ist, welchen die
Bauelemente 2 in jeder Gruppe 81 bzw. 82 voneinander aufweisen. Die Vakuumhalter
35 sind an einem Schlitten 85 (Transfereinrichtung 83) bzw. an einem Schlitten 86
(Transfereinrichtung 84) vorgesehen. Diese Schlitten befinden sich oberhalb der Ebene
des Lead-Frame 6a und sind an Fithrungen in Ebenen parallel zur Ebene des Lead-Frame
6a gefuhrt und durch einen Antrieb in dieser Ebene und quer zur Vorschubrichtung V
bewegbar, wie dies in der Figur 14 mit dem Doppelpfeil C fiir die Transfereinrichtung
83 bzw. deren Schlitten 85 und mit dem Doppelpfeil D fir die Transfereinrichtung 84

bzw. deren Schlitten 86 angedeutet ist.

Um die fiir die weitere Verarbeitung der Bauelemente bzw. fiir den Maschinenabstand
X erforderliche Spreizung (VergroRerung des Abstandes) zwischen den Gruppen 81 und
82 zu erreichen, ist bei der in der Figur 14 dargestellten Ausfiihrungsform einer der
beiden Schlitten, namlich der Schlitten 85 der Transfereinrichtung 83 durch eine
Kurvensteuerung 87 so gefuihrt, dal’ er bei jedem Bewegungshub aus der
Ausgangsstellung tiber dem Lead-Frame 6a bzw. tiber der Schneidposition 80 in die
Umsetzposition tber der Transferstrecke 39 eine Bewegung senkrecht zur
Forderrichtung V sowie zugleich auch eine seitliche Bewegung in einer Achse parallel
zur Forderrichtung V ausfiihrt, so daB die mit der Transfereinrichtung 83 mitgefihrten,
freigestanzten Bauelemente 2 der Gruppe 81 auf der Transferstrecke in der Reihe B’
abgelegt werden, die den Abstand X von der Reihe A" aufweist. Der Abstand X ist
groBer als der Abstand, den jeweils ein Bauelement 2 der Gruppe 81 von einem
Bauelement 2 der Gruppe 82 in Lead-Frame-Langsrichtung besitzt. In der
Umsetzposition sind die Vakuumbhalter 35 der Transfereinrichtungen 83 und 84 jeweils

iber einem Aufnahmebreich 46 der Reihen A’ und B’ angeordnet.
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Der Schlitten 86 der Transfereinrichtung 84 wird bei der dargesteliten Ausfiihrungsform
linear bewegt, d.h. in der Ebene parallel zum Lead-Frame 6a und senkrecht zur
Vorschubrichtung V, und zwar derart, da8 in der Umsetzposition der
Transfereinrichtung 84 die an den Vakuumbhaltern 35 dieser Transfereinrichtung
gehaltenen Bauelemente 2 auf die freien Aufnahmebereiche der Reihe A’ der

Transferstrecke 39 abgelegt werden.

Der Vorteil der Ausfiihrungsform der Figur 14 besteht u.a. darin, dal® ein Umsetzen
einer Vielzahl von Bauelementen 2, d.h. bei der dargestellten Ausfiihrungsform von
insgesamt zehn Bauelementen 2 in einem Arbeitshub vom Lead-Frame 6a auf die
Transferstrecke 39 moglich ist und so u.a. auch bei einer vorgegebenen

Arbeitsgeschwindigkeit der Zufiihreinheit 5a eine hohe Leistung erreichbar ist.

Die Zufiihreinheit 5a eignet sich insbesondere fiir die Verarbeitung von Lead-Frames 6a,
die eine hohe Anzahl von Bauelementereihen aufweisen. Derartige Lead-Frames haben
u.a. den Vorteil, dal bezogen auf die Anzahl der Bauelemente 2 eine erhebliche
Materialeinsparung erreichbar ist, und zwar in Bezug auf das Material des Lead-Frame
sowie vor allem auch in Bezug auf das fur die Gehduse der Bauelemente 2 beim
sogenannten ,Molding”, d.h. bei den Formen der Gehduse der Bauelemente 2 benétigte
Material. Weiterhin bietet ein Lead-Frame mit einer hohen Anzahl von
Bauelementereihen in Langsrichtung auch den Vorteil einer verbesserten Qualitit,

insbesondere auch beim ,Molding”.
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Bezugszeichenliste

Back-End-Maschine
Bauelement
Kunststoffgehduse
Anschluf3
Zufiihreinheit
Lead-Frame

Rand

Perforation
Freistanz- und Positioniervorrichtung
Transportstrecke
Vakuumbhalter
Kopf

Biegestation
Melstation
Pufferstation
Aufnahmebereich
Gurtstation
Wendestation
Stahlband
Umlenkrolle
Klotz

Feder

Steuerkurve
Fihrungsgeldander

Einzelleiste
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25
26
27
28, 29
30
31
32
33
34
35, 35a, 35b
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
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Vakuumkanal

Offnung
Lead-Frame-Zuflihrung
Vorschub

Steuerung

Eingabe

Schneidstation
Schneidposition
Matrize
Matrizen6ffnung
Klemmeinrichtung
Werkzeug
Schneidstempel
Vakuumbhalter
Transferteller

Antrieb

Drehachse

Sortier- oder Transferstrecke
Aufgabeposition
Entnahmeposition
Stahlband

Umlenkrolle

Fihrung

Nut- oder Vakuumkanal
Offnung oder Aufnahmebereich
Antrieb
Abblaseinrichtung
Transportteller

Offnung
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51
52

53

54

55

56

57

58

59

60

61
61,61
62

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

74

75

80

81, 82
83, 84

Vakuumkanal

Gleit- oder Fiihrungskoérper

Tragelement
Tragleiste
Schlitz
Verteilerkanal
AnschluBkanal
Fihrungsplatte
Platine

Schlitz
Fihrung
Segment
Spindel
Mitnehmer
Vakuum-Kanal
Einsatz
Nadpfchen

Gurt

Schieber
Kipphebel
Nockenwelle
StoRel

Kanal
Lichtsender
Lichtdetektor
Offnung
Schneidposition

Gruppe

Transfereinrichtung
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85, 86 Schlitten

87 Steuerkurve
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Férdern von kleinen Bauelmenten, insbesondere von kleinen
elektrischen Bauelementen, vorzugsweise SMDs, mit wenigstens einer
Forderstrecke, die von wenigstens einem ersten Transportelement (39, 49) und von
wenigstens einem zweiten Transportelement (8, 8a) gebildet ist, die jeweils eine
Vielzahl von Aufnahmebereichen (9, 35) zur Aufnahme und zum Halten jeweils
eines Bauelemenes (2) besitzen und die einen gemeinsamen Ubergabebereich
bilden, an dem jedes Bauelement (2) von einem Aufnahmebereich eines
Transportelementes an einen Aufnahmebereich des anderen Transportelementes
weitergegeben wird, wobei die Aufnahmebereiche (9, 35) des einen
Transportelementes an pipettenartigen Vakuumhaltern gebildet sind, dadurch
gekennzeichnet, daR die Aufnahmebereiche des anderen Transportelementes an
Offnungen (46, 50) in einem Transportband (42) oder Transportrad (49) dieses
Transportelementes gebildet sind, welches mit einer den Aufnahmebereichen
gegeniiberliegenden Seite auf einer wenigstens einen Vakuumkanal (45, 51)
aufweisenden Fuhrung (44, 52) aufliegt, relativ zu dieser beweglich ist und den
Vakuumkanal im Bereich der Fiihrungsfliche abschlieBt, so daR die Offnungen (46,
50) Saugoffnungen zum Halten der Bauelemente (2) an der der Fiihrung (44, 52)
abgewandten Seite des Transportbandes (42) oder des Transportrades (49) mit

Unterdruck bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal} das Transportband (42)
oder das Transportrad (49) an der der Fiihrung (44, 52) abgewandten Seite eine

ebene, horizontale Anlageflache fiir die Bauelemente (2) bildet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dal an den Transportelementen jeweils in Forderrichtung (F1, F2) in wenigstens
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einer Reihe mehrere Aufnahmebereiche (8, 46) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR an wenigstens einem Transportelement wenigstens zwei Reihen von

Aufnahmebereichen (46) bzw. zwei Foérderbereiche (A’, B') gebildet sind.

Vorrichtung zum Férdern, insbesondere zum Zuftihren von kleinen Bauelementen,
insbesondere von kleinen elektrischen Bauelementen, vorzugsweise SMDs, in einer
Anlage zum Behandeln dieser Bauelemente (2) mit einer Lead-Frame-
Zufiihreinrichtung (23), mit einer Schneidstation (27), wenigstens eine
Schneidposition (28, 29, 80) zum Freischneiden der Bauelemente (2) aus dem Lead-
Frame (6, 6a) bildet, sowie mit einem Transportsystem oder einer Forderstrecke
zum lagegenauen Weitertransport der freigestanzten Bauelemente (2) von der
wenigstens einen Schneidposition (28, 29, 80), dadurch gekennzeichnet,

daf das Transportsystem von wenigstens einem ersten Transportelement (36, 83,
84) und einem anschlieBenden zweiten Transportelement (39) gebildet ist, welches
wenigstens zwei Forderbereiche (A’, B’) aufweist,

dafB an jedem der wenigstens zwei Forderbereiche (A’, B’) in Férderrichtung (F2)
des zweiten Transportelementes (39) Aufnahmebereiche (46) flir Bauelemente (2)
aufeinander folgen, dal} die wenigstens zwei Forderbereiche (A’, B) quer zur
Forderrichtung (F2) einen vorgegebenen ersten Abstand (X) voneinander besitzen,
und

daR zur Verarbeitung von Lead-Frames (6, 6a), bei denen die Bauelemente in
mehreren, sich in Lead-Frame-Lingsrichtung erstreckenden Reihen angeordnet sind,
der Vorschub (24) der Lead-Frame-Zufiihrung (23), die Schneidstation (27, 80)
sowie aus wenigstens eine Transportelemente (36, 83, 84) derart ausgebildet und
steuerbar sind, dalt in Arbeitstakten der Vorrichtung jeweils Bauelemente (2) aus
dem Lead-Frame (6, 6a) freigestanzt und von dem wenigstens einen ersten

Transportelement (36, 83, 84) zum Teil an den ersten und zum Teil an den zweiten
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Forderbereich (A’, B’) des zweiten Transportelementes (39) tibertragen werden, und

zwar vorzugsweise in gleicher Anzahl.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal der erste Abstand (X)
grofer ist als der Abstand, den die Bauelemente (2) im Lead-Frame (6, 6a)
voneinander aufweisen, und zwar in Lead-Frame-Langsrichtung oder in Lead-Frame-

Querrichtung.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dak zur
Verarbeitung von Lead-Frames (6, 6a), bei denen die Bauelemente (2) in mehreren
Reihen (A, B) angeordnet sind, die sich in Langsrichtung des Lead-Frames (6, 6a)
erstrecken, die Schneidstation (27, 80), der Vorschub (24) der Zufiihrung (23) fiir
den Lead-Frame (6, 6a) sowie das wenigstens eine erste Tfansportelement (36, 83,
84) derart steuerbar sind, daB jeweils in einem Arbeitstakt Bauelemente (2) zweier
Gruppen von Bauelementen (2) an der wenigstens einen Schneidposition (28, 29,
80) freigestanzt und von dem wenigstens einem ersten Transportelement (36, 83,
84) an einen der jeweiligen Gruppe zugeordneten Forderbereich (A’, B’) des
zweiten Transportelementes (39) und an die dortigen Aufnahmebereiche (40)
weitergegeben oder umgesetzt werden, wobei jede Gruppe von Bauelementen (2)
wenigstens zwei Bauelemente umfal’t, die in Vorschubrichtung (V) des Lead-Frame

(6, 6a) oder in Richtung quer zur Vorschubrichtung (V) aufeinander folgen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Bauelemente (2) am Lead-Frame (6) in wenigstens zwei Gruppen von
Reihen (A, B) angeordnet sind, die sich jeweils in Vorschubrichtung (V) erstrecken,
daR die Schneidstation (27) fir jede Gruppe von Reihen (A, B) eine Schneidposition
(28, 29) bildet,

daf die Schneidpositionen (28, 29) in Vorschubrichtung (V) gegeneinander versetzt

sind, und
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daR der Vorschub (24) der Lead-Frame Zuflhren (23), die Schneidstation (27) sowie
daR wenigstens eine erste Transportelement (36) derart steuerbar sind,

daB in einem Arbeitstakt die Bauelemente der einen Gruppe von Reihen (A, B) an
der dieser Gruppe zugeordneten Schneidposition (28, 29) als Bauelementegruppe
freigestanzt und von dem wenigstens einen ersten Transportelement (36) an den
dieser Gruppe zugeordneten Forderbereich (A’, B’} des zweiten Transportelementes
(39) und an die dortigen Aufnahmebereiche (46) weitergegeben werden, und

daR jeweils in einem anschlieBenden Arbeitstakt die Bauelemente (2) einer zweiten
Gruppe von Reihen (B, A) als Bauelementegruppe an der dieser Gruppe von Reihen
zugeordneten Schneidposition (28, 29) freigestanzt und von dem wenigstens einem
ersten Transportelement (36) an den dieser zweiten Gruppe von Reihen
zugeordneten Forderbereich (B’, A’) des anschlieBenden zweiten

Transportelementes (39) und an die dortigen Aufnahmebereiche (46) weitergegeben

werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf bei wenigstens zwei Gruppen von Reihen und bei wenigstens zwei Reihen (2)
je Gruppe jede Schneidposition (28, 29) zwei Schneidwerkzeuge (31, 34) aufweist,
wobei in jedem Arbeitstakt der Schneidstation (27) und des ersten
Transportelementes (36) jeweils wenigstens zwei Bauelemente (2) von der
Schneidposition (28, 29) an den der jeweiligen Gruppe von Lead-Frame-Reihen (A,
B) entsprechenden Forderbereich (A’, B) des zweiten Tansportelementes (39)

weitergegeben werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR der durch den Vorschub (24) der Lead-Frame-Zufiihrung (23) erzeugte

Vorschubhub des Lead-Frames (6) frei einstellbar oder programmierbar ist.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR das erste Transportelement (36) zur Aufnahme der Bauelemente (2) an den
Schneidpositionen (28, 29) und Ubertragung dieser Bauelemente (2) an die
Forderbereiche (A’, B') des zweiten Transportelementes Halter, vorzugsweise
Vakuumhalter (35) aufweist, die einen vorgegebenen Bewegungshub zwischen der
Schneidposition und einer Aufgabeposition (40) an dem zugehdrigen Forderbereich

(A’, B’) ausfuihren.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB sich die Halter (35) auf einer Kreisbahn um eine vertikale Achse (38) bewegen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR das zweite Transportelement (39) als Sortierstrecke mit einer Einrichtung (48)
~um Entfernen von Bauelementen (2), beispielsweise von fehlerhaften und/oder

falsch orientierten Bauelementen (2) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal das zweite Transportelement von einer Linge eines endlos umiaufenden
Bandes (42) gebildet ist, welches eine Vielzahl von Offnungen (46) besitzt, von
denen jeweils wenigstens eine einen Aufnahmebereich bildet, und daf eine die
Forderstrecke des zweiten Transportelementes bildende Lidnge des Bandes im
Bereich der Offnungen (46) gegen wenigstens eine Fiihrung (44) mit wenigstens
einem nutenférmigen Vakuum- Kanal (45) anliegt, der mit einer Vakuum- oder
Unterdruckwelle verbunden ist, so daf das Band mit seiner der Fithrung
abgewandten Seite an jeder Offnung (46) einen Aufnahmebereich zum Halten eines

Bauelements (2) unter Vakuum bildet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daR das wenigstens eine erste Transportelement (83, 84) beim Ubertragen von
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Bauelementen (2) an wenigstens einen Férderbereich (A’, B) des zweiten
Transportelementes (29) zusitzlich zu einer Transferbewegung auf eine Bewegung
in Richtung quer zu den beiden Férderbereichen (A’, B) ausfiihrt, um den Abstand

der Bauelemente im Lead-Frame (6, 6') auf den ersten Abstand (X) zu vergroRern.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB in jeweils einem Arbeitstakt mehrere in Richtung quer zur Lead-Frame
Langsrichtung aneinander anschliefende Bauelemente (2) als Bauelementegruppe
von dem ersten Transportelement (36, 83, 84) an einen Forderbereich (A’, B') des

zweiten Transportelementes (39) tibertragen werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal in einem Arbeitshub jeweils simtliche in einer Reihe quer zur Lead-Frame-
Lingsachse angeordneten Bauelemente (2) aus dem Lead-Frame freigestanzt und an

einem Férderbereich (A’, B’) Uibertragen werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR das erste Transportelement von wenigstens zwei Transfereinrichtungen (83, 84)
gebildet ist, von denen eine erste Transfereinrichtung (83) die Bauelemente einer
ersten Bauelementegruppe (81), in der die Bauelemente in Lead-Frame-
Querrichtung aneinander anschlieBen, und die zweite Transfereinrichtung (84) die
Bauelemente (2) einer zweiten Bauelementegruppe (82), in der die Bauelemente (2)
ebenfalls in Lead-Frame-Querrichtung aneinander anschliefen, an einen ersten
Forderbereich (B’) bzw. an einem zweiten Forderbereich(A’) des zweiten

Transportelementes (39) tibertragen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR die erste Bauelementegruppe (81) und die zweite Bauelementegruppe (83) in

Lead-Frame-Langsrichtung gegeneinander versetzt sind, und zwar vorzugsweise um
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den Abstand, den zwei Bauelemente (2) im Lead-Frame in Lead-Frame-
Langsrichtung voneinander aufweisen, und da Antriebs- und Fiihrungsmittel fur
die Transfereinrichtungen (83) vorgesehen sind, um diese aus einer
Ausgangsposition an der Schneidposition (80) in eine Abgabeposition an dem
zugehérigen Forderbereich (A’, B’) des zweiten Transportelementes (39) zu

bewegen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR in jedem Arbeitstakt die Bauelemente der ersten und zweiten
Bauelementegruppe an der Schneidposistion (80) aus dem Lead-Frame freigestanzt
und mit dem Transfereinrichtungen (83, 84) an dem jeweiligen Forderbereich (A’,
B’) umgesetzt werden.

Vorrichtung zum Férdern von kleinen Bauelementen, insbesondere von kleinen
elektrischen Bauelementen, vorzugsweise SMDs, mit wenigstens einer von einem
Transportelement gebildeten Transportstrecke (8a) mit einer Vielzahl von
vorzugsweise als Vakuumhalter (9a) ausgebildeten Haltern fiir die Bauelemente (2),
wobei die mit dem Transportelement (15) vorzugsweise getaktet entlang der
Transportstrecke (8a) bewegten Halter (9a) in Richtung ihrer Achse, vorzugsweise in
einer vertikalen Achse verschiebbar sind,

dadurch gekennzeichnet, daf} die Halter (9a) um ihre Achse drehbar am
Transportelement (15) vorgesehen sind, und dal’ an der Transportstrecke (8a)
wenigstens eine Wende- oder Drehstation (14) gebildet ist, an der die Halter vorbei
bewegt werden und an der ein von einem Antrieb betatigter Mitnehmer (62, 63) an
den jeweiligen an dieser Wendestation (14) befindlichen Halter (9a) ankuppelbar

und zum Drehen des Halters (9a) betétigbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daRl die Halter (9a)

jeweils an ein Ende mit einem Schlitz (60) versehen sind, in den der Mitnehmer
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beim Ankuppeln eingreift.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, da8 der
Mitnehmer (63) am Ende eines von dem Antrieb um die Achse des jeweiligen

Halters drehbares Antriebselement (62) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB der Mitnehmer (63) an einem Ende einer Spindel (62) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dald der Schlitz (60) ein Kreuzschlitz ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
eine die Halter (9a) hintergreifende, vorzugsweise an einem Kopf (9a)

hintergreifende Fihrung (61).

Vorrichtung zum Fordern von kleinen Bauelementen, insbesondere von kleinen
elektrischen Bauelementen, vorzugsweise SMDs, mit wenigstens einer von einem

Transportelement gebildeten Transportstrecke (8a) mit einer Vielzahl von als

- Vakuumhalter (9a) ausgebildeten Haltern fiir die Bauelemente (2), wobei die

Vakuumbhalter jeweils einen Vakuum-Kanal (64) aufweist, der an einem Ende eine
Offnung zum Halten eines Bauelementes (2) unter Vakuum bildet, wobei die mit
dem Transportelement (15) vorzugsweise getaktet entlang der Transportstrecke (8a)
bewegten Halter (9a) in Richtung ihrer Achse, vorzugsweise in einer vertikalen
Achse verschiebbar sind,

dadurch gekennzeichnet, da® an der Transportstrecke (8a) wenigstens eine das
Vorhandensein oder nicht Vorhandensein eines Bauelementes an einem Halter (9a)
priffende Priifstation mit einer Lichtschranke vorgesehen ist, die aus einem Licht

emittierenden Element (73), aus einem Lichtdetektor (74) und aus einer zwischen
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diesen gebildeten Lichtstrecke besteht, in die jeweils der in den Haltern (9a)

vorgesehene Vakuum-Kanal (64) einbezogen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, daRl der Vakuum-Kanal
(64) am anderen Ende durch einen Einsatz aus einem transparenten oder

transluzenten Material verschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dal% an der
Bewegungsbahn der Halter (9a) wenigstens ein Licht emittierendes Element (73)
und ein Lichtdetektor (74) auf einer gemeinsamen optischen Achse voneinander
beabstandet derart vorgesehen sind, dal bei jedem in der Priifposition befindlichen
Halter (9a) dieser mit der Achse seines Vakuumkanals (64) achsgleich mit der
optischen Achse zwischen dem Licht emittierenden Element (73) und dem

Lichtdetektor (74) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf das Transportelement ein Stahlband (15) ist, welches als geschlossene Schlaufe
uber wenigstens zwei Umlenkrollen oder Umlenkrader gefiihrt ist und an welchem

bezogen auf die Schlaufe auBenliegend die Halter (9a) vorgesehen sind.



WO 98/34452 1/13 PCT/DE98/00268

m
D <«
EM
== _
i
- — =
T
( -4
d'//
— tHi
[
 I— — Sl ao
- T ool
=t B gg,/
v 8}
Q( m oo
§ \
Q]
e
N
—
o @)
N — N
\ — N
I —
O
—
-1t N
—F ~
| ™
- ~
l g= - R
O ‘
< N L_ "T. ® 1
! J




PCT/DE98/00268

2/13

WO 98/34452

¢ i SO0 B
Ul e —— ¢ L
Z —zg L1 'big
I
€Y —T
9% G ey
\ , \
\ \ |
3 = _
Tz AT \\\\\\mf
< I _ . 4 J_ _ AL —\N
NDAN VA S
9€ @tﬂ e 87,0187 SR 1 /i\x%
e _m/@ 6¢ o 7 g
1= 6l 2613



S% 9%

?\\\\\%\

\/////////////// NN\
\W\ m L Vi
s

¢

om



PCT/DE98/00268

WO 98/34452 4/13

.
7

35a(35b)
’ —
31
7 !

35 35a(35b)

/

Fig.4



WO 98/34452 5/13 : PCT/DE98/00268

Fig.5

Stellung 1
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warden, wenn die Verdffentlichung miteiner oder menhreren anderen
Verétfentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fir einen Fachmann naheliegend st

"&" Verdffentlichung, die Mitglied derselbenPatenttamiiie ist
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