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@ Vorrichtung zur Bearbeitung und Bereitstellung von Tapepaks fiir Bestiickautomaten.

@ Innerhalb von Zufihrmodulen fiir Bestiickungsautoma-

ten werden die Bauelemente meist noch einem Bear-
beltungsprozess unterzogen. Hierbei ist es wichtig, dass
eine wuederholgenaue Posmomerung an einer Ubergabe-
position (7), zur Ubergabe an einen Bestiickkopf mit Saug-
pipetten durchgefiihrt wird. Die erfindungsgemésse Vor-
richtung transportiert und bearbeitet sogenannte Tapepaks
(13) von einer Zufuhrposmon (9} Gber eine Bearbeitungs-
position (8), an der ein Ausschneidvorgang und ein Biege-
vorgang stattfinden, zu der Ubergabeposition (7). Hier wird
das Tapepak (13) standig wiederholgenau positioniert und
tibergeben. Das Tapepak (13) wird innerhalb der Vorrich-
tung viermal (ibergeben und ebenso, direkt oder mittelbar,
nach jeder Ubergabe posmomert E:n wesentliches Merk-
mal der Erfindung besteht in dem selbstganglgen Einklem-
men des nutzbaren Tapepaks (13) in der Schneidplatte zwi-
schen dem Schneldvorgang und dem Biegevorgang. Des
weiteren wird ein Biege-Ubergabeeinsatz (2) eingesetzt,
dessen Oberseite als Biegematrize ausgebildet ist und der
das fertig bearbeitete Tapepak (13) von der Bearbeitungs-
position (8) zur Ubergabeposition (7) transportiert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Zufiihrmodul fiir Be-
stiickautomaten, in dem die Bearbeitung und die Be-
reitstellung von Tapepaks geschieht, wobei das
zum Ldten vorbereitete Tapepak an einer reprodu-
zierbaren Position flir beispielsweise einen Be-
stiickkopf mit Saugpipetten zur Verfigung gestellt
wird.

Die Bestiickung von Leiterplatten mit verschiede-
nen Bauelementen wird durch verschiedene Techni-
ken verwirklicht. Eine hiervon ist die sogenannte
SMD-Technik, die den englischen Sprachbegriff
«Surface Mounted Devices» durch die Anfangs-
buchstaben der einzelnen Worte wiedergibt. Derar-
tige oberflachenmontierbare Bauelemente sind ge-
kennzeichnet durch an mehreren Seiten angeordne-
te AnschluBbeine, die waagerecht aus dem Korper
herausragen und &hnlich einem Z mit 90° Winkeln
nach unten abgebogen sind. Im Zuge der Miniaturi-
sierung derartiger Bauelemente sind verschiedene
Typen mit spezifischen Ausgestaltungen entwickelt
worden. Hier ist beispielsweise das Mikropack als
eine Form zu nennen. Dieses Mikropack wird in
Bandform geliefert und das Ausschneiden sowie
das Ausformen der AnschluBbeine geschieht inner-
halb einer Lotvorrichtung.

Eine weitere Gestaltungsform eines hochinte-
grierten Halbleitergehdusesystems stellt das soge-
nannte Tapepak dar. Unter diesem in den Vereinig-
ien Staaten eingefragenen Warenzeichen versteht
man ein Bauelement, das ebenfalls auf der Grundla-
ge eines Kupferbandes hergestellt wird und eine ho-
he Anzahl von AnschluBbeinen, beispielsweise der-
zeit 124 Anschliisse aufweist. Zudem weist ein Ta-
pepak einen Schutzrahmen auf, der vor der
Montage entfernt wird. Dieser Schuizrahmen ent-
hélt Testkontakfe, tiber die bestimmte Tests am Bau-
element durchgefiihrt werden kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Zufiihreinheit, beispielsweise fiir Bestiickautoma-
ten zu liefern, innerhalb der die Tapepaks mit ihren
zugehdrigen Rahmen zum Verldten vorbereitet wer-
den und gleichzeitig auf einer reproduzierbaren Po-
sition beispielsweise fiir die Entnahme mit einem Be-
stiickkopf bereitgestellt werden.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ent-
sprechend dem Anspruch 1 gelost.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB
die reproduzierbare Posmomerung eines fertig be-
arbeiteten Tapepaks an einer fiir einen Bestiickau-
tomaten maBgebenden Ubergabeposition durch den
Einsatz einer Vorrichtung realisiert werden kann,
beispielsweise durch ein Zufihrmodul fir einen Be-
stiickautomaten, die die im Anspruch 1 im kennzeich-
nenden Teil aufgefithrien Elemente enthélt, die der-
art zusammenwirken, dass nach einem Ausschneid-
und einem Biegevorgang fiir die AnschluBbeine des
Tapepaks das Tapepak selbst unmittelbar auf dem
dazugehdrigen Biege-Ubergabeeinsatz ausgerich-
iet, also reproduzierbar positioniert ist. Fir den
Schneidhub und fur den Biegehub wird jeweils der-
selbe Stempel verwendet, jedoch von unterschiedli-
chen Ausgangslagen aus gestartet. Der Stempel-
hub ist in beiden Féllen annghernd gleich. Die zweite
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tieferliegende Ausgangslage des Stempels ermog-
licht jedoch, daB der Biege-Ubergabeeinsatz zwi-
schen Stempel und Ausschneidwerkzeug plaziert
werden kann. Der Biegevorgang geschieht durch
Zusammenwirken von Auschneidwerkzeug und Bie-
ge-Ubergabeeinsatz unter Betétigung des Stempels
3. Das nun auf dem Biege-Ubergabeeinsatz fixierte
Tapepak kann mit diesem von der Bearbeiiungsposi-
tion zur Ubergabeposition mittels eines Schiebers
transportiert werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaliung der Erfindung
sieht vor, daB die Positionierung des Tapepaks rela-
tiv zu den einzelnen Werkzeugen von Anfang an
durchgefiihrt wird. Dies bedeutet, daB das Tapepak
in oder auf dem Stempel positioniert oder zentriert
ist, ebenso innerhalb der Schneidplatte und auch
anschlieBend auf dem Biege-Ubergabeeinsatz. Das
Tapepak wird wahrend der Bearbeifung insgesamt
viermal {bergeben, namlich von der Aufnahmedff-
nung im Schieber an den Stempel, wahrend des Aus-
schneidvorganges an das Ausschneidwerkzeug,
wahrend des Biegevorganges an bzw. auf den Bije-
ge-Ubergabeeinsatz und durch Entnahme von dem
mittlerweile auf die Ubergabeposmon verfahrenen
Biege-Ubergabeeinsatzes mittels eines Bestiick-
kopfes, beispielsweise durch eine Saugpipette. Die-
se Ausgestaltung der Erfindung sorgt fiir eine von
Anfang an wirkende reproduzierbare Positionie-
rung des Tapepaks innerhalb der gesamten Votrich-
tung.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, daB der Biege-Ubergabeeinsatz
relativ zum Ausschneidwerkzeug durch mindestens
einen gefederten Zentrierstift mit einer zugehori-
gen Zentrierbohrung positionierbar ist. Dies hat
den Vorteil, daB Ungenauigkeiten in der Fahrweise
des Schlebers, der den Biege-Ubergabeeinsatz
transportiert, ausgeglichen werden.

Der Biege-Ubergabeeinsatz selbst kann an der
Ubergabeposition vorteilhaft durch Zentrierstifte
und Zentrierbohrungen positioniert werden.

Wird die Hublange des Schiebers, die den Biege-
Ubergabeeinsatz von der Ubergabeposntlon zur Be-
arbeitungsposition transportiert, beim Einbau einer
Zufiihreinheit fir zu bearbeifende Tapepaks be-
riicksichtigt, so ergibt sich in vorteilhafter Weise,
daB beim Verfahren des Biege-Ubergabeeinsatzes
in die Bearbeitungsposition gleichzeitig die leere
Aufnahmedffnung des Schiebers an oder unier der
Zufohreinheit zum Liegen kommt und ein weiteres
Tapepak aufgenommen werden kann.

Die Entfernung des Rahmens des Tapepaks nach
dem Schneidvorgang aus der Aufnahmetffnung
des Schiebers geschieht in vorteilhafter Weise
durch Offnen des Bodens im Schieber wihrend ei-
nes zweiten Arbeitstaktes des Schiebers auf dem
Weg von der Bearbeitungsposition zu der Zufilhr-
position.

im folgenden wird anhand von drei schemati-
schen Figuren ein Ausfiihrungsbeispiel geschildert.

Fig. 1 zeigt die wesentlichen Bauteile der erfin-
dungsgeméBen Vorrichfung in der geschnittenen
Seitenansicht mit einem in die Zeichenebene ge-
klappten Tapepak 13.
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Fig. 2 zeigt das Zusammenwirken von Stempel 3
und Ausschneidwerkzeug 4 kurz nach dem Aus-
schneidvorgang.

Fig. 3 zeigt ein auf den Biege-Ubergabeeinsatz 2
zentriertes Tapepak 13 mit gebogenen AnschluBbei-
nen nach Beendigung des Biegevorganges.

In der Fig. 1 ist ein in die Zeichenebene geklapp-
tes Tapepak 13 mit drei Zentrierbohrungen 19 zu se-
hen, das aus dem eigentlichen Bauelement in Form
des inneren Quadrates, dessen AnschluBbeinen,
die senkrecht zu den Seiten wegdfithren, und dem
umlaufenden ebenfalls quadratischen Rahmen be-
droht. Dieses Tapepak 13 wird an der Bearbeitungs-
positon 8, wobei es sich in der Aufnahmetffnung 20
des Schiebers 1 befindet, mittels der Zentrierstifte
12 zentriert und mittels des Stempels 3 durch einen
Ausschneidhub von ca. 12 mm getrennt in das ei-
gentliche Bauelement mit seinen AnschluBbeinen
und den duBeren Rahmen, der nicht weiter verwen-
det wird. Das Ausschneidwerkzeug 4 bildet fir die-
sen Vorgang das entsprechende Gegenstiick. Der
Schieber 1 mit seiner Bewegungsrichtung 6 ist durch
zwei verschiedene Arbeitstakie so bewegbar, dass
die Aufnahmedfinung 20 einmal unter dem Schneid-
werkzeug 4 in der Bearbeitungsposition 8 zum Lie-
gen kommt und das andere Mal unter der Zufithrein-
heit 5. Entsprechend befindet sich der Biege-Uber-
gabeeinsatz 2 einmal an der Ubergabeposition 7 und
zum anderen an der Bearbeitungsposition 8. Nach
Beendigung des Ausschne|dvorganges entnimmt
belsplelswelse ein Bestlickkopf mit einer Saugpipet-
te ein eventuell auf der Ubergabeposition 7 auf dem
Biege-Ubergabeeinsatz 2 befindliches fertig bear-
beitetes Tapepak. Danach wird durch den ersien
Arbeitstakt des Schiebers 1 die beschriebene Bewe-
gung nach rechis vollzogen. Das vom vorherge-
henden Ausschneidvorgang in der Schneidplatte 18
selbstgangig eingeklemmte Tapepak 13, bereits ohne
zugehorigen Rahmen, wird durch den anschlieBen-
den Biegehub, den der Stempel 3 von einer tieferlie-
genden Position mit dazwischengeschaltetem Biege-
Ubergabeeinsaiz 2 unter Zusammenwirkung mit dem
Schneidwerkzeug 4 vollzieht, in die zur Montage
auf einer Leiterplatte endgtiltige Form gebracht. Da-
bei wird das Tapepak 13 auf der Oberseite des Bie-
ge-Ubergabeeinsatzes 2, die als Biegematrize aus-
gebildet ist, W|ederholgenau positioniert. Der Stem-
pel 3 vollzieht hierbei wiederum einen 12 mm langen
Hub, fiihrt diesen jedoch von einer um ca. 6 mm tie-
fer Ilegenden Ausgangslage aus. Dies ist notwen-
dig, damit der Biege-Ubergabeeinsatz 2 zwischen
Stempel 3 und Ausschneidwerkzeug 4 gefahren
werden kann. Gleichzeitig mit den gerade genannten
Vorgéngen ist wahrend des ersten Arbeitstaktes
des Schiebers 1 der Rahmen des Tapepaks 13, der
beim Zuriickbewegen des Stempels 3 nach dem
Schneidhub wieder in die Aufnahmedfinung 20 ge-
legt wurde, durch Offnen eines Bodens im Schieber
1 nach unten dber einen Trichter auf ein sténdig lau-
fendes Transportband herausgefallen. Das Her-
ausfallen des Abfillrahmens wird durch Birsten un-
terstiitzt. Zum SchiuB des ersten Arbeitstakies des
Schiebers 1 steht die Aufnahmedifnung unter der
Zufiihreinheit 5 und nimmt ein weiteres noch nicht
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bearbeitetes Tapepak 13 auf. Die bereits angedeu-
tete Durchfilhrung des Biegehubes an der Bearbei-
tungsposition 8 sieht vor, daB3 zum SchiuB des Bie-
gehubes ein Auswerfer im Schneidwerkzeug 4 da-
fur sorgt, daB das Tapepak 13 auf dem Biege-
Ubergabeeinsatz liegen bleibt und nicht in den Bie-
geeinséizen 16 verklemmt bleibt. Durch einen zwei-
ten Arbeitstakt des Schiebers 1 ist dieser wieder in
seine urspriingliche Lage verfahrbar, so daB sich
der Biege-Ubergabeeinsatz 2 an der Ubergabeposi-
tion 7 und die Aufnahmeéffnung 20 des Schiebers 1
mit einem zu bearbeitenden Tapepak 13 an der Bear-
beitungsposition 8 befindet.

In der Fig. 2 wird der Ausschneidvorgang naher
dargestelit. Das in der Mitte befindliche nutzbare
Tapepak 13 ist vom Stempel 3 durch den Schneidhub
nach oben in die Schneidplatte 18 hineingedriickt
worden. Die gefedert gelagerten Bauteile, der Bie-
geeinsatz 16 und der Auswerfer 17, sind noch nicht
in Aktion getreten. Es ist zu erkennen, daB der Rah-
men des Tapepaks 13 auBen am Stempel 3 verweilt
und von dort bei der Rickbewegung des Stempels 3
wieder in den Schieber 1, in die Aufnahmedffnung
20, gelegt wird. Das ausgeschnittene nuizbare Ta-
pepak 13 ist durch die Eigenschaiten des Aus-
schneidvorganges, der die AnschluBbeine des Ta-
pepaks 13 durch die Abschervorgénge leicht gebo-
gen hat, selbstgéngig in die Schneidplatie 18
eingeklemmt. Beim Zuriickgehen des Stempels 13
wird also das nutzbare Teil des Tapepaks 13 in der
Schneidplaite 18 verweilen. Durch mindestens einen
federnd gelagerten Zentrierstift 11 wird der Biege-
Ubergabeeinsatz 2 auf der Bearbeitungsposition 8
zentriert und Ubernimmt wahrend des Biegevorgan-
ges das vorposmonlerte Tapepak 13.

Wie die Fig. 3 zeigt ist die obere Seite des Bjege-
Ubergabeeinsatzes 2 derart ausgeformt, dass mit-
tels des Biegeeinsatzes 16, der in diesem Fall aus
vier Teilen, entsprechend den vier Seiten des Bau-
elementes besteht, und mitiels des Auswerfers 17
die AnschluBbeine des Tapepaks 13 wie ein Z mit 90°
Winkeln gebogen werden. Bei der riickwartigen Be-
wegung des Stempels 3 beim Biegehub sorgt der
Auswerfer 17 dafiir, daB das Bauelement mit dem
herausfahrenden Biege-Ubergabeeinsatz 2 hinaus-
gedriickt wird. Der Auswerfer 17 und die Biegeein-
sétze 16 sind alle gefedert gelagert. In der Fig. 3 ist
weiterhin zu erkennen, daB die Zentrierbohrung 14
mit dem Zentrierstift 11 zusammenwirkt, Die Zentrier-
bohrung 15, die in der Ubergabeposmon 7 mit dem
Zentrierstift 10 zusammenwirkt ist in der Fig. 3 ange-
deutet.

Die Bewegung des Stempels 3 und des Schiebers
1 werden zweckmapBigerweise mittels Elekiromotoren
ausgefihrt. Ein elekirischer Motor oder auch ein
Getriebemotor ist beispielsweise Uber Kurbeltrieb
und Wippe durch jeweils eine Umdrehung der Kur-
belscheibe um 360°, fiir den Ausschneide- und Bie-
gehub mit der jeweiligen Hin- und Riickbewegung zu-
sténdig. Ein anderer Elekiromotor, ebenfalls mit ei-
nem Getriebe versehen, ist durch jeweils eine
Bewegung der Kurbelscheibe von 180° zusténdig
fir die zwei Arbeitshiibe des Schiebers 1 und gleich-
zeitig fiir die Einstellung der jeweiligen Ausgangsla-
ge des Stempsls 3 fir entweder den Ausschneid-
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vorgang oder den Biegevorgang. Hierbei liegt die
Ausgangslage des Stempels 3 fiir den Biegevor-
gang um ca. 6 mm tiefer als die Ausgangslage fiir ei-
nen Ausschneidhub.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung und Bereitstel-
lung von Tapepaks (13) fiir Bestiickautomaten, ge-
kennzeichnet durch
— ein Ausschneidwerkzeug (4) an einer Bearbei-
tungsposition (8), bestehend aus jeweils mindestens
einer Schneidplatte (18), einem Biegeeinsatz (16) und
einem Auswerfer (17}, das mit einem Stempel (3) zu-
sammenwirkt,

— zwei Ausgangslagen des Stempels (3), wobei von
der ersten Ausgangslage ein Schneidhub erfolgt
und von der zweiten, tieferliegenden Ausgangsia-
ge, unter Zwischenschaltung eines Biege-Uberga-
beeinsatzes (2) ein Biegehub erfolgt,

— die Bereitstellung des ausgeschnittenen und mit
montagefertig gebogenen Anschlussbeinen verse-
henen Tapepaks (13) mit Positionierung auf dem Bie-
ge-Ubergabeeinsatz (2) an einer Ubergabeposition
(7), wobei der Biege-Ubergabeeinsatz (2) mittels ei-
nes Schiebers (1) zwischen der Ubergabeposition
(7) und der Bearbeitungsposition (8) verschiebbar
ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine erste Positionierung des Tapepaks (13)
in bezug auf den Stempel (3) mittels des Einsatzes
von Zentrierstiften (12) und zugehérigen Zentrier-
bohrungen (19), eine zweite Positionierung des
Tapepaks (13) nach dem Ausschneiden durch
selbstgangiges Einklernmen mittels der AnschluBbei-
ne in die Schneidplatte (18), eine dritte Positionie-
rung des Tapepaks (13) auf dem Biege-Ubergabe-
einsatz (2) durch die Verwendung desselben als un-
tere Biegematrize, wobei das Tapepak (13) nach
einem zugehorigen Biegevorgang mit dem bewegba-
ren Biege-Ubergabeeinsatz (2) von der Bearbei-
tungsposition (8) zur Ubergabeposition (7) ver-
schiebbar ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch die Positionie-
tung des Biege-Ubergabeeinsatzes (2) bezogen
auf das Ausschneidwerkzeug (4) mittels des Einsat-
Zes von mindestens einem gefederten Zentrierstift
(11} und mindestens einer zugehdrigen Zentrierboh-
rurig (14).

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch die Positionie-
rung des Biege-Ubergabeeinsatzes (2) an der
Ubergabeposition (7) mittels des Einsatzes minde-
stens eines Zentrierstiftes (10) und mindestens ei-
ner zugehdrigen Zentrierbohrung (15).

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine derartige
gegenseitige Positionierung des Ausschneidwerk-
zeuges (4) und einer Zufuhreinheit (5), dass nach
einem esten Arbeitstakt des Schiebers (1) der Bie-
geiibergabeeinsatz (2) an der Ubergabeposition (7)
positioniert ist und eine Aufnahmedfinung (20) in-
nerhalb des Schiebers (1) mit einem darin befindli-
chen Tapepak (13) an der Bearbeitungsposition (8)
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positioniert ist und nach einem zweiten Arbeitstakt
des Schiebers (1) der Biegelibergabeeinsatz (2) an
der Bearbeitungsposition (8) positioniert ist und die
Aufnahmedffnung (20) an einer Zufiihrposition (9)
positioniert ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch die Entfernung
eines zum Tapepak (13) gehdrenden Rahmens nach
einem Ausschneidevorgang aus der Aufnahmedff-
nung (20) des Schiebers (1) durch ein Ofinen des
Schiebers wahrend des zweiten Arbeitstakies auf
dem Weg von der Bearbeitungsposition (8) zu der
Zufihrposition (9).
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