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(57) Die Erflndung betrifft eine Vorrichtung zum Aufschmelzverbinden
von vorzugsweise elektronischen Bauelementen auf Lelterplatten. Ziel
und Aufgabe der Erfindung ist, mit vermindertem Aufwand eine
Vorrichtung zum Aufschmelzverbinden zu schaffen, welche die Vorteile
des Ldtens mit Biigellotvorrichtungen bzw. mit {iblichen L&tkolben in
sich vereinigt. Gem#8 der Erfindung bilden ein in an sich bekannter
Weise kontinuierlich beheiztes Werkzeug mit einer Andruckvorrichtung
fiir die zu verbindenden Bauelemente eine Baueinheit und Werkzeug und
Andruckvorrichtung sind in Richtung der zu verbindenden Bauelemente
vorzugsweise gegeneinander zeitlich versetzt bewegbar. - Fig.1 -
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Vorrichtung zum_Aufschmelzvefbinden

Anwendunssgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufschmelzver-
binden von vorzugsweise elektronischen Bauelementen auf
Leiterplatten, '

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, zum Aufschmelzverbinden insbesondere Bligel-
16tvorrichtungen einzusetzen. Sie bestehen aus einer als
Lotwerkzeug dienenden, absenkbaren Biigelelekirode und ei~-
nem Gerdt zur Erzeugung eines einstellbaren Stromimpulses,
mit welchem die Biligelelektrode impulsweise erwdrmt wird.
Mit diesen Vorrichtungen ist eg mfglich, auch leicht aus-
einanderfedernde Teile sicher zu verloten, da nach dem
Aufschmelzen des Lotes die Bligelelektrode noch so lange

auf den Lotteilen verbleibt, bis das Lot erstarrt ist.

Biigellotvorrichtungen bedingen hingichtlich des Gerédtes
zur Brzeugung der Warmeimpulse einen recht hohen Aufwand,

Ziel der Erfindung

it der Brfindung soll der zum Aufschmelzverbinden er-
forderliche Aufwand vermindert werden.
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Darlegung deg Wegeng der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Auf-
schmelzverbinden zu schaffen, welche die Vorteile des
Lotens mit Bligelldtvorrichtungen bzw, mit lblichen Lot-
kolben in sich vereinigt,

Erfindungsgemédfl wird diese Aufgabe dadurch geltst, daB
einiin an sich bekannter Weise kontinuierlich beheiztes
Werkzeug mit einer Andruckvorrichtung flir die zu wverbin-
denden Bauelemente eine Baueinheit bildet und Werkzeug
und Andruckvorrichtung vorzugsweise gegeneinander Zzeit-
lich versetzt in Richtung der zu verbindenden Bauelemente
bewegbar sind. Vorzugswelsge ist die thermische Leit-
fahigkelit der Andruckvorrichtung kleiner als die des
Werkzeuges. Vorteilhaft igt, das Werkzeug mit einer
grofieren Auflageflidche zu versehen als die Andruckvor=
richtung.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines dargestellten
Ausfithrungsbeispieles néher erléutert, Es zeigen:

Fige 1  Vorderansicht aller zum Aufschmelzverbinden vor-
bereiteten Mittel,

Fig, 2  Seitenansicht zu Pig. 1.
Fige 3 - Zuordnung der Mittel wihrend des Aufschmelzens,

Fig, 4 Zuordnung der Mittel beim Erstarren des Aufschmelz-
mittels,

Fige 5 Zuordnung der Mittel nach dem Aufschmelzverbinden.,
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Gem&B Fig. 1 ist auf einer Isolierplatte 1 ein lotbe-

schichtetes elektrisches Anschlufelement 2 angeordnet,

an dem ein leicht angefedertes AnschluBlelement 3 ange-
lotet werden soll. Dariiber befindet gich ein kontinu-
ierlich beheiztes Werkzeug 4 sowie eine Andruckvorriche-
tung 5, die zu einer Baueinheit zusammengefalt sind.

Die Wirkungsweise ist folgende:

Zum Aufschmelzverbinden wird zundchst das.kontinuierlich
beheizte Werkzeug 4 auf die zu verbindenden AnschluBele=~
mente 2, 3 gedrickt., Unmittelbar danach oder bis zur Be-
endigung des Aufschmelzprozesses verzdgert wird die An=-
druckvorrichtung 5 auf die Verbindungsstelle abgesenkt
(Fig. 3). Ebenso ist es mdglich, die Andruckvorrichtung 5.
vor oder gleichzeitig mit dem Werkzeug 4 anzudriicken.
Durch Wermeiibertragung aus dem Werkzeug 4 schmilzt das
Verbindungsmittel und verbindet die AnschluBelemente 2
und 3. Die Wirmeableitung wihrend des Aufschmelzprozesses
liber die Andruckvorrichtung 5 wird durch deren gegeniiber
dem Werkzeug 4 geringere Wdrmeleitfihigkeit und/oder deren
kleinere Auflagefliche in vertretbaren Grenzen gehalten.
Nach dem Schmelzen des Lotes wird lediglich das Werkzeug
4 angehoben, die Andruckvorrichtung verbleibt noch bis
zum Ergtarren des Lotes auf den AnschluBelementen 2, 3
(Fig. 4). Dag Abkilhlen des geschmolzenen Lotes kann da-
durch unterstiitzt werden, daB in dieser Phase ein Kiihl-
luftstrom auf die Andruckvorrichtung 5 sowie die Ver-~
bindungsstelle gerichtet wird,Nach dem Erstarren des Lo-
tes wird auch die Andruckvorrichtung 5 wieder abgehoben
(Fig. 5). Zur Fihrung und Bewegung von Werkzeug und An-
druckvorrichtung werden nicht dargestellte kinematische
Mittel eingesetzt. Bel entsprechender Anpassung von Form
und Grofe der Auflageflédchen des Werkzeuges und der An-
druckvorrichtung an mehrere Lotstellen, kinnen mehrere
Aufschmelzverbindungen zugleich ausgefihrt werden.
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Brfindungsanspruch
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Vorrichtung zum Aufschmelzverbinden von Bauelementen,
gekennzeichnet dadurch, daf ein in an sich bekannter
Weise kontinuierlich beheiztes Werkzeug (4) mit einer
Andruckvorrichtung (5) fir die zu verbindenden Bau-
elemente (2, 3) eine Baueinheit bildet und Werkzeug
und Andruckvorrichtung vorzugswelse gegeneinander

zeitlich versetzt in Richtung der zu verbindenden Bau-

elemente bewegbar sind,

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die thermische Leitf&higkeit der Andruckvorrichtung
kleiner als die des Werkzeuges iste.

Vorrichtuhg nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf
das Werkzeug eine grofere Auflagefléche hat als die
Andruckvorrichtung.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Andruckvorrichiung von einem Kihlmittel umgeben
iste

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet daduréh, daB
Form und GroBe der Auflagefléchen von Werkzeug und An-
druckvorrichtung mindestens einer Verbindungsstelle

~angepalbt sind,

‘1 Hierzu_2_Setien Zeichnungen
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