Stacja lutownicza BGA
TOUCHBGA GM2013

Instrukcja obstugi vl1.1l

Www.touchbga.pl

Specyfikacja:

1.Moc catkowita: 5300W

2.Moc gdérnego elementu grzejnego hotair: 1000W

3.Moc dolnego elementu grzejnego hotair: 1000W

4.Sumaryczna moc dolnego podgrzewacza kwarcowego: 2700W (4x600W+2x150W)
5.Napiecie zasilania: AC 230V/230V 50/60Hz (przewdd zasilajacy 3x2,5mm2)
6.Czujnik temperatury: czujnik typu K (termopara) o doktadnos$ci +/- 3C
7.Pozycjonowanie (uchwyt PCB): zZlobienie typu V

8.Min. rozmiar ptyt PCB: 65x65mm

9.Max. rozmiar ptyt PCB: 420x370mm

10.Rozmiar dolnego podgrzewacza kwarcowego: 375x280mm

11.Wymiary stacji z LCD: 900 (wys.) x 650(gt.) x 750mm(szer.)
12.Sterowanie: kolorowy ekran dotykowy 7" HD HMI + sterownik PLC
13.Zabezpieczenie nadpradowe: bezpiecznik o charakterystyce C32.
14.Waga netto: 65kg

W sktad zestawu wchodza:

l.Stacja lutownicza GM2013 o mocy 5300W.

2 .Chwytak podcisnieniowy + dodatkowe koncdédéwki silikonowe.

3.Termopara typu K.

4.Polska instrukcja obstugi polska.

5.Dysze gbérnej grzatki HR (21x21mm, 32x32mm, 37x37mm, 40x40mm, 46x46mm) .
6.Gl6wna dysza dolnego podgrzewacza goracego powietrza (51x51mm) .
7.Sze$¢ uchwytdédw do niestandardowych piyt PCB + $Sruby montazowe.
8.Dodatkowe 2 poprzeczne uchwyty do podtrzymywania wiekszych ptyt PCB.
9.Monitor LCD 15".
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Dane techniczne:

1 - goérna grzatka hotair (HR)

2 - regulacja ukltadu BGA wokdétr wlasnego Srodka — punktu montowania
3 - dysza hot air + element ssacy do ukitaddw BGA

4 - zespbdl pryzmatdw z podswietleniem LED centrujacy uktad BGA wzgledem paddw PCB
5 - wspomagajaca lampka LED

6 - uchwyt do standardowych PCB ze zlobieniem typu V

7 — uchwyt do niestandardowych PCB

8 — regulacja wysokos$ci dolne]j dyszy hotair (HR) (19)

9 - wylaczniki strefy lewej i prawej dolnego podgrzewacza kwarcowego
10 - ssak podcis$nieniowy do zdejmowania uktaddéw BGA

11 - precyzyjna (dodatkowa) regulacja gdérnej grzatki HR (1)

12 - wy$wietlacz LCD 7”7

13 - awaryjny wylacznik

14 - gniazdo dodatkowego zewnetrznego czujnika typu K

15 - precyzyjna regulacja catego uchwytu PCB (6) przdd/tyl

16 - precyzyjna regulacja catego uchwytu PCB (6) lewo/prawo

17 - podpérki do niestandardowych piyt PCB

18 - poprzeczny wentylator sterowany z LCD

19 - dolna grzatka hotair (HR)

20 - czujnik temperatury sterujacy dolnym podgrzewaczem kwarcowym
21 - monitor LCD
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Zintegrowany system naprawy 1 wymiany ukladdw BGA TOUCHBGA GM2013 to
profesjonalne i nowoczesne rozwigzanie do demontazu i montazu ukitaddéw BGA,
uBGA, CBGA, CCGA, CSP, QFN, MLF, PGA dla serwisdéw elektroniki uzytkowej,
medycznej, telekomunikacyjnej, wojskowej, samochodowe]j.

Urzadzenie zaprojektowano do naprawy pilyt gidéwnych komputerdw, kart
graficznych, notebookdéw, konsol, telefondw komdérkowych, modutdw i sterownikdw
samochodowych wykonanych w technologii lutu olowiowego jak i bezotowiowego.
Szczegbdlnie polecane do pracy z duzymi piytami PCB. Duza moc 1 wydajny system
chtodzenia zapewnia efektywnag prace 1 skrébdécenie czasu oddziatywania wysokiej
temperatury na piyte do minimum.

Cechami wyrdézniajacymi ta stacje sa:

-system optycznego pozycjonowania uktadu BGA split wvision,

-—automatyczne podnoszenie nowego ukiadu BGA i opuszczanie go na PCB,

-duza moc grzewcza 4700W,

-duza powierzchnia przewidziana na PCB 420x370mm,

-duza powierzchnia dolnego podgrzewacza kwarcowego 375x280mm,

-3 kontrolowane strefy grzewcze 2xHR+kwarc,

-dotykowy panel kontrolny =z kontrola mikroprocesorowa oraz wizualizacja
procesu lutowania.

Stacja lutownicza BGA GM2013 posiada dotykowy wyswietlacz LCD 7", duzy obszar
dolnego podgrzewacza 420x370mm, mozliwosé wytaczenia sekcji dolnego
podgrzewacza, 50 profili mozliwych do zaprogramowania, regulacje w pionie
dolnej grzatki hotair (pod PCB).

Stacja umozliwia kontrole i $ledzenie wszystkich parametré4w na biezaco na
dotykowym ekranie LCD jak i zmiane juz ustawionych parametré4w w dowolne]
chwili (rdéwniez w czasie grzania).

Po skohczonym procesie grzania na wyswietlaczu mozZzna przeanalizowaé peilen
przebiegu procesu grzania.

Wyswietlacz pokazuje wszystkie parametry pracy stacji w czasie rzeczywistym
tacznie z graficzna wizualizacjag stanu procesu grzania oraz zadanych jak 1
osiaganych temperatur na wykresach.

Na ekranie podawane w postaci numerycznej jak i na wykresie nastepujace
temperatury:

- temperatura docelowa w danym kroku (target)

- temperatura grzatki gdrnej HR

- temperatura grzaitki dolnej HR

- temperatura dolnego podgrzewacza kwarcowego

- realna temperatura przy uktadzie BGA.

Oprogramowanie stacji wyposazone jest w przycisk podtrzymania profilu KEEP.
Po jego nacisénieciu stacja utrzymuje wszystkie temperatury osiagniete przez
nig w danej chwili do czasu ponownego nacisniecia przycisku KEEP.

W celu =zapewnienia najlepszego efektu lutowania w stacji zastosowano 3
niezalezne strefy/powierzchnie grzewcze (gbérna, dolna 1 podgrzewacz PCB)
ktérych temperature mozna kontrolowa¢ i1 sterowad osobno.

Dodatkowo sekcje grzewcze dolnego podgrzewacza mozna wytaczaé blokowo dwoma
wytacznikami np w sytuacji podgrzewania/wygrzewania mniejszej ptyty PCB.
Pierwsza (gbérna) 1 druga (dolna) strefa to nadmuch goracego powietrza HR.
Trzecia (dolna) to kwarcowy element grzejny. Strefa ta podgrzewa piyte na
cate]j powierzchni redukujac naprezenia 1 obnizajgc temperature potrzebna do
prawidiowego przylutowania elementu.

Proces lutowania programuje sie z poziomu ekranu dotykowego tworzac dla danej
specyfiki ukitadu i PCB odpowiedni profil lutowniczy.
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Kazda z 3 stref grzewczych mozemy kontrolowaé osobno poprzez 6 grup/krokéw
parametréw. Kazda z grup/krokéw skltada sie z 3 parametréw:

- przyrostu temperatury na sekunde

- wartoéci temperatury koncowej

- czasu utrzymania danej temperatury

Dzieki precyzyjnej kontroli przyrostu i wartosci temperatur na kazdym etapie
procesu zachowane sa najwyzsze standardy 1 normy IPC doktadnie okreslajace
poszczegdlne fazy lutowania ukltaddédw BGA tj. PREBAKE, PREHEAT, SOAK, REFLOW,
COOLING.

W celu okres$lenia doktadnych temperatur w kazdej sekcji wykorzystano
precyzyjne termopary typu K o dokitadnosci +/- 3C pracujace w zamknietej
petli.

Po zakonczeniu kazdego procesu rozlutowywania/lutowania generowany jest
alarm.

W przypadku pojawienie sie wysokich niekontrolowanych temperatur badz
uszkodzeniu Jjednego =z wentylatordw zaprogramowany system ochrony moze
uruchomi¢ alarm i odiaczy¢ strefy grzewcze.

Po lewe]j stronie stacji znajduje sie bardzo wydajny poprzeczny wentylator
automatycznie chitodzacy piyty PCB po rozlutowywaniu i lutowaniu. Zapobiega to
procesom deformacji pityty PCB 1 zabezpiecza efekt reballingu BGA.

Stacja wyposazona jest w 5 punktdédw podparcia piyty po kazdej ze stron. Gidwny
uchwyt piyt PCB zostatl wyposazony w zlobienie typu V co zapewnia szybki 1
stabilny montaz piyt oraz duzy =zakres regulacji. W przypadku piyt o
nieregularnych ksztattach stacja wyposazona Jjest w 6 uchwytéw PCB ktére
oprbécz ziobienia typu V posiadaja réwniez piny ktére idealnie nadaja sie do
umieszczania w otworach montazowych piyt. W celu wyeliminowania ugiecia piyty
podczas procesu lutowniczego uchwyt posiada dodatkowo dwa rzedy wspornikdw i
mozliwoé¢ podparcia bezposrednio pod lutowanym ukitadem.

Do wukierunkowania goracego powietrza 1 ochrony sasiadujacych elementdéw w
stacji w czes$ci gdbdérnej 1 dolnej zaprojektowano magnetyczne dysze. Dysze
montuje sie bardzo prosto jedna reka. Mozna je ustawi¢ i obracac¢ pod dowolnym
katem.

Dodatkowo dolna dysza posiada specjalne otwory ktdérymi odprowadzany Jjest
nadmiar goracego powietrza.

Stacja wyposazona w system split vision umozliwiajacy precyzyjne ustawienie
ukitadu BGA na plycie za pomoca systemu pryzmatdw, kamer i monitora LCD.
Dodatkowo stacja wumozliwia automatyczne podnoszenie nowego uktadu BGA,
pozycjonowanie wzgledem paddéw PCB i opuszczanie go na laminat. Po zakonczeniu
procesu stacja automatycznie podnosi glowice grzewcza.

Stacja wyposazona jest réwniez w:

-elektroniczny chwytak podcisnieniowy sterowany réwniez z poziomu dotykowego
ekranu LCD

-laserowy wskaznik zaznaczajacy pozycje uktadu BGA

-o$wietlenie LED

-wytacznik awaryjny

-gniazdo na zewnetrzny czujnik temperatury typu K

Stacja posiada certyfikat i oznaczenie CE.

W zestawie znajduje sie rdédwniez monitor LCD 15".
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Zasady wymiany uktadéw BGA

Wylutowanie ukitadu BGA.

1.Cata ptyte PCB przed wymianag ukladu BGA nalezy wygrzal (preheating) tak aby
unikna¢ wszelkich naprezen powierzchniowych 1 unikna¢ uszkodzen $ciezek na
warstwach laminatu. Nalezy do tego zastosowad temperature w zakresie 80-100C.
Czas wygrzewania ok 12-24 godziny. Podobnie nalezy postepowad¢ w przypadku
uktadéw BGA dla ktérych nie mamy pewnosci iz byily one przechowywane w
pomieszczeniach o niskiej wilgotnoéci. Zapobiega to powstaniu wszelkim
wybrzuszeniom i bablom na laminacie lub ukitadzie BGA w czasie ich wymiany.
Rébwniez w czasie calego procesu nie nalezy zmienia¢ wilgotnos$é w
pomieszczeniu gdzie wykonywany jest caty proces np. unikaé¢ przeciggdw.

2 .Nastepnie nalezy umieé$¢ piyte w uchwycie PCB, wybra¢ odpowiedni rozmiar
dyszy hot air (ok. 2mm szerszej niz uktad BGA), umies$ci¢ na pitycie kolo
uktadu czujnik temperatury (sensor), wybiera¢ odpowiedni profil grzania a
nastepnie na wyéwietlaczu nacisnac¢ przycisk START.

2.1.Nalezy zwrdéci¢ uwage aby odlegto$é¢é miedzy uktadem a brzegiem dyszy HR
(wysokos$é¢) nie byla wieksza niz 3-5mm. Zapewni to wieksza efektywnos$é grzania
uktadu.

2.2.Do wyboru Jjest 50 wczesdniej =zdefiniowanych profili grzania przy czym
kazdy profil mozna zmienia¢ w czasie rzeczywistym tzn. rdédwniez w momencie gdy
jest on uruchomiony poprzez modyfikacje parametréw wchodzac do ich wartosci
poprzez przycisk ,Current data” na ekranie dotykowym.

Kazdy z profili mozna podzieli¢ na 6 blokdéw temperaturowych PREHEAT1..6.

W skitad kazdego z blokdédw wchodza nastepujace parametry:

TOP TEMP - zadana temp. gbérnej grzatki

DWELL TIME - czas po ktdérym uruchamiany jest kolejny krok

HEATING SPEED - szybko$¢ przyrostu temp. w czasie gdrnej grzatki

BOTTOM TEMP - zadana temp. dolnej grzatki

DWELL TIME - czas po ktdérym uruchamiany jest kolejny krok

HEATING SPEED - szybko$¢ przyrostu temp. w czasie dolnej grzatki

IR - zadana temp. podgrzewacza kwarcowego

DWELL TIME - czas po ktdédrym uruchamiany jest kolejny krok

HEATING SPEED - szybko$¢ przyrostu temp. w czasie podgrzewacza

Wyjasnienie:

HEATING SPEED - szybkosS¢ nagrzewania czyli przyrost temperatury (mocy) w
czasie. Stacja dobiera odpowiednia moc do ustawionego parametru HS 1 tak
jezeli HS jest matle to oznacza ze przyrost temp w czasie jest niski a jak
wysokie to Zze w krotkim czasie uzyskamy wiekszy przyrost temperatury.

DWELL TIME - czas w jakim temperatura w danym kroku bedzie utrzymywana przed
rozpoczeciem kolejnego kroku.

3.W momencie kiedy uktad BGA zacznie ,sprezynowac” tzn. rusza¢ sie w wyniku
rozptywu kulek (lutowia) nalezy o ile nie zakohczyl sie zaprogramowany profil
zatrzymaé proces grzania, podniesé¢ gbrna grzatke 1 za pomoca wbudowanego
chwytaka podcis$nieniowego zdja¢ ukiad BGA. Uktad BGA mozna zdja¢ rdéwniez
pinceta z zagietymi koncdwkami. Sam moment zdejmowania uktadu Jjest bardzo
wazny poniewaz zbyt stabo rozgrzana cyna moze doprowadzi¢ do tego 1z w
momencie zdejmowania uktadu BGA =zastygnie 1 dojdzie do zerwania paddéw na
piycie PCB lub uktadzie BGA. w celu wydiuzenia zakohczonego profilu grzania
mozna uzy¢ przycisk KEEP. Wiecej o jego dziataniu ponizej.

4 .Nalezy zadba¢ aby po zdjeciu uktadu piyte 1 dolny podgrzewacz schtodzit
poprzeczny wentylator.
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Wymiana kulek BGA.

Po wylutowaniu ukitadu BGA nalezy pozostalta cyne zdje¢ przy uzyciu miedzianej
plecionki i lutownicy najlepiej o szerokim grocie np. typu ndéz lub szpatuika
dostepnej w ofercie serwisowe.pl. W tej operacji niezbedne Jest rdédwniez
uzycie odpowiedniego fluxu. Nalezy zwrdécié¢ uwage aby nie zdja¢ cyny
catkowicie do goiych pdt lutowniczych poniewaz moze zdarzyé sie iz w takiej
sytuacji nie bedzie mozliwe przylutowanie do nich kulek BGA. Czesto spotykang
praktyka Jjest réwniez wstepne pokrycie 1 ponowne =zdjecie 2z paddw cyny
otowiowej. Po przygotowaniu paddw nalezy pokry¢ uktad rdédwnag "mgietka" fluxu a
nastepnie natozy¢é¢ na uktad kulki BGA przy pomocy odpowiednich sit
dedykowanych do danego uktadu. Rozpiywu postawionych kulek mozna dokonad przy
pomoc stacji hot air, czy piyty grzewczej dostepne] w ofercie serwisowe.pl.
Nalezy zwrdécié uwage ze temp. rozpiywu cyny oltowiowej to o ~190C a
bezotowiowej ~230C.

Wlutowanie ukitadu BGA.

1.Po przygotowaniu uktadu BGA z "postawionymi" kulkami montujemy go na pitycie
PCB kierujac sie odpowiednimi oznaczeniami na niej wykonanymi. W przypadku
stacji GM2013 wykonujemy to optycznie korzystajac z zespoiu pryzmatdw.
2.Przed rozpoczeciem procesu wlutowania nalezy sprawdzi¢ czy promiennik
kwarcowy nie Jjest zabrudzony z poprzednich ©procesé4w lutowniczych. W
przeciwnym przypadku skraca sie zywotnos$¢ grzatek.

3.Proces uruchomienia stacji i wlutowania uktadu wykonujemy w sposdb odwrotny
do wylutowania. Moment rozptywu kulek i wlutowania ukladu BGA bedzie wida¢ w
momencie kiedy uktad usiadzie i bedzie "sprezynowai". Aby by¢ pewnym ze uktad
poprawnie sie wlutowal w sytuacji kiedy robimy to pierwszy raz i do konca nie
jestedmy pewni poprawnos$ci zaprogramowanego profilu grzania mozna uzyé
przycisku KEEP (o ktérym nizej) przez co w kohcowej fazie profilu i procesu
grzania podtrzymane zostana wszystkie osiagniete dotychczas temperatury.
Uzyskamy przez to pewnos$¢ iz doszto do rozpiywu wszystkich kulek BGA.
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Sterowanie stacji z poziomu ekranu dotykowego.
1.Przed pierwszym uruchomieniem stacji zapoznaj sie z punktem "Zabezpieczenia

;uwagi i wskazéwki" znajdujacym sie na koncu instrukcji obsitugi.
2 .Uruchom stacje wytacznikiem z tyiu obudowy.

= )
C32

3.Po chwili kiedy pojawi sie na ekranie LCD obraz tj na ponizszym zdjeciu

.....

200 500 600

Lights

60. 5
Func n
selection
Objasnienia:

TARGET - zadana temperatura ktdéra stacja ma osiagnac
TOP TEMP - zadana temp. gdérnej grzatki
BOTTOM TEMP - zadana temp. dolnej grzatki
IR - temperatura podgrzewacza kwarcowego
DETECT - temperatura odczytana =z zewnetrznego czujnika podiaczonego do
frontowego zb6ittego ztacza
START - uruchamia zaprogramowany program grzania
STAY MACHINE - sygnalizuje stan pracy maszyny
KEEP - w sytuacji kiedy chcemy zatrzymaé¢ temperatury na osiagnietym poziomie
np. w sytuacji kiedy proces sie konczy a cze$¢ kulek sie nie roztopita mozna
nacisna¢ przycisk KEEP. Wtedy wszystkie temperatury Dbeda utrzymywane na
osiagnietym poziomie do czasu zwolnienia tzn albo nacisniecia przycisku STOP
lub START/KEEP w przypadku kiedy Dbyt to np $rodek procesu grzania.
STOP - zatrzymuje prace stacji
Current Data - biezacy program pracy (modyfikowany réwniez w czasie pracy)
Lights - witacznik podéwietlenia LED
Auto Down - przycisk ten posiada 3 funkcje:

a. poinformowanie stacji o pozycji ukiadu BGA

b. pobieranie uktadu BGA z obudowy wysunietego zespolu pryzmatdw

c. opuszczenie ukiadu BGA na PCB
Homing - powrdt gdbdbrnej glowicy do pozycji wyjsciowej-gdbrne’
Current position - pozycja w pionie gdérnej grzatki HR
Joystick speed setting - predkosé poruszania sie gbrnej gilowicy HR przy
manipulacji joystickiem

ne  keep

Curxrent Joystick
Position  speed setting

1000

Auto Down l Homing
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Auto vacuum - zmiana sposobu dziatania wbudowanego ssaka podcisnieniowego z
trybu manualnego na automatyczny

Auto cooling - =zmiana sposobu dziatania poprzecznego wentylatora z trybu
manualnego na automatyczny

Function selection - dodatkowe ustawienia stacji 1 wybdr zaprogramowanych
profili

4. W przypadku pétautomatycznej stacji lutowniczej BGA GM2013 procesy wylutu,
pozycjonowania i wlutu uktadu BGA beda wygladaty nastepujaco.

4.1 WYLUTOWANIE BGA
4.1.1.Zamontowa¢ piyte PCB tak aby uklad BGA znajdowatl sie w osi pionowej
gbrnej i dolnej grzatki HR

4.1.2.2dja¢ dysze hot air 1 zatozycé silikonowa  koncdéwke na ssak
podciénieniowy gbrnej dyszy HR. Nacisna¢ na gidédwnym ekranie sterujacym
przycisk Auto Down w celu zapamietania przez stacje pozycji pionowej ukitadu.
Stacja opusci gbérng dysze hot air i po okres$lenia pozycji ukitadu sama powrdci
do pozycji wyjsciowej gdbdrnej.

4.1.3.Zatozy¢ odpowiednig do uktadu gdérna dysze hot air i nacisna¢ przycisk
START. Stacja opu$ci gbérna grzatke HR ok. 5Smm nad uktadem. Jezeli zaistnieje
koniecznos¢ opuszczenia grzatki nizej to mozna to =zrobi¢ w kazdej chwili
joystickiem manewrujac pozycjami UP/DOWN. W tym momencie rozpocznie sie
grzanie wszystkich zaprogramowanych stref grzewczych.

4.1.4.Po zakonczeniu procesu lutowania gérna gitowica hot air powrdci do swoje
pozycjl wyjsciowej a a ukitad BGA mozna zdja¢ np. wbudowanym ssakiem
podciénieniowym ktdéry uruchomi sie automatycznie na zaprogramowany czas po
zakonczeniu procesu grzania.

4.2 .POZYCJONOWANIE UK:IADU BGA

4.2.1.W celu wlutowania ukiadu BGA nalezy wysunal =zespdil pryzmatdw =z
podéwietleniem LED. Zdjac¢ dysze hot air i =zatozy¢ silikonowa koncdéwke ssaca
na ssak podcisnieniowy gbrnej dyszy HR.
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4.2.2.Potozy¢ centralnie na powierzchni szybki uktad BGA.

4.2.3.Nacisna¢ przycisk Auto Down. W tym momencie gdrna glowica opusci sie,
zassa ukitad BGA i powrdci do pozycji gbdbrne] wyjsSciowe].

4.2.4. Korzystajac =z =zespoiu pryzmatdw, ekranu LCD, pokretel regulacji
potozenia pityty PCB (15,16) Jjak 1 ©potozenia wuktadu (2) pozycjonujemy
(pokrywamy) prawidiowo pady uktady BGA z padami piyty PCB.
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T'
4.2.5.Powypozycijonowaniu uktadu zamykamy/chowamy doktadnie zespdl pryzmatdw i
naciskamy na gitéwnym ekranie przycisk Auto Down. Stacja opus$ci uktad na piyte
PCB wylaczy ssak podciénieniowy i wrdci do swoje]j pozycji wyjsciowej gdbrne].
4.2.6.Zaktadamy odpowiednia do wukitadu dysze hot air 1 naciskamy przycisk
START. Jezeli zaistnieje konieczno$é opuszczenia grzatki nizej to mozna to

9|Strona



reball.pl

zrobi¢ w kazdej chwili Joystickiem manewrujac pozycjami UP/DOWN. W tym
momencie rozpocznie sie grzanie wszystkich zaprogramowanych stref grzewczych.
Po zakonczeniu procesu lutowania gdbdrna grzaika powrdci do swojej pozycii
gérnej wyjsciowej.

5.8tacje (profil) mozna uruchomié¢ na dwa sposoby.

Poprzez szybkie ustawienie parametrédw wszystkich grzatek w menu Current Data
i uruchomienie stacji przyciskiem = START "tryb  szybki" lub  poprzez
przygotowanie 1 =zapisanie profili w menu Function selection/Formula choice
(Curve Pattern).

W tym punkcie opiszemy tworzenie profilu w sposdb pierwszy czyli "tryb
szybki".

Klikamy zatem na przycisk Current data i ustawiamy wszystkie parametry w 6ciu
blokach temperaturowych PREHEAT 1/2/3/4/5/6 tj.:

TOP TEMP - zadana temp. gbdrnej grzatki

DWELL TIME - czas po ktdérym uruchamiany jest kolejny krok

HEATING SPEED - szybkos$¢ przyrostu temp. w czasie gbdrnej grzatki

BOTTOM TEMP - zadana temp. dolnej grzatki

DWELL TIME - czas po ktdérym uruchamiany jest kolejny krok

HEATING SPEED - szybkos$¢ przyrostu temp. w czasie dolnej grzatki

IR - zadana temp. Podgrzewacza kwarcowego

DWELL TIME - czas po ktdérym uruchamiany jest kolejny krok

HEATING SPEED - szybko$¢ przyrostu temp. w czasie podgrzewacza

2014-10-11
17:25:28

[ euemmar

W "trybie szybkim" profil nie =zapisuje sie na state w pamieci stacji.
Po ustawieniu wszystkich  parametré4w  wychodzimy  przyciskiem QUIT i
uruchamiamy przycisk START.
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Uruchomiony zostanie proces grzania wg zaprogramowanego profilu. Bedzie to
wygladato tj na ponizszym zdjeciu. Na zywo na ekranie po prawe]j stronie beda
pokazywane temperatury ze wszystkich czujnikéw a na Srodkowej czesci
wysSwietlacza ich graficzny odpowiednik.

2014-10-11
17:52:11

Auto Down Homing

Jak wida¢ przycisk STAY MACHINE informuje o pracy kolejnych blokdéw
temperaturowych "PREHEATI1...6" Jjak rdéwniez o chiodzeniu "Cooling" po
zakonczonym procesie grzania.

Proces zakonczenia grzania stacja sygnalizuje dZzwiekowo. W celu schitodzenia
wszystkich elementdédw grzejnych i PCB po zakonczeniu grzania uruchamiane jest
automatycznie chiodzenie:

-gbrnej grzatki hotair

—-dolnej grzatki hotair

-piyty PCB (wentylator poprzeczny)

Parametry pracy wentylatordéw ustawiane sa w sekcji Function selection/Light
regulation (wiecej o tym ponizej w sekcji "Zabezpieczenia i uwagi"). Réwniez
w tej sekcji mozemy ustawié¢ czas pracy chwytaka podcisnieniowego po
zakonczeniu procesu grzania.

2014-11-07
19:54:47

backing-out Formula choice

-

PID Settings Eight regulation

' 1.
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5.W celu zaprogramowania 1 zapisania profili na stale naciskamy FUNCTION
SELECTION a nastepnie FORMULA CHOICE:

2014-10-11

|

ST

Po ustawieniu wszystkich parametréw temperaturowych dla tworzonego profilu
naciskamy na zielone pole wybierajac numer kolejnego wolnego profilu 1
zapisujemy przyciskiem "Saverecipie”. Zapisane profile (max. 50) mozemy
przegladaé¢ przyciskami Previous/Next. Zatadowanie profilu do pamieci stacji

nastepuje po nacisnieciu przycisku "Use". Wtedy tez dodatkowo wszystkie
parametry zaladowanego profilu beda widoczne na gtdédwnym wyswietlaczu w sekcji
"Current data". Przycisk "Read" situzy do wczytania dla danego profilu

zapamietanych parametré4w w oknie Current data. Dzieki temu mozna taki dobrany
doswiadczalnie profil zapisa¢ na state pod kolejnym numerem profilu.

6.W menu Function selection mamy rdéwniez dostep do zaprogramowanych na state
fabrycznych parametrdé4w pracy stacji. Mozna Jje wywoltaé poprzez menu PID
Settings. Nalezy Jjednak poda¢ wczes$niej kod 8888 1lub 123456. W czasie
normalnej pracy stacji nie ma konieczno$ci zmiany tych parametréw.

2014-10-11
17:26:10

PID Settings

Opis wybranych parametrdéw:

Placement time - czas przyssania ukladu BGA na zespole pryzmatodw

Alignment top limit - gbérna pozycja pobierania uktadu BGA

Alignment bottom limit - dolna pozycja pobierania ukltadu BGA

Placement lower limit - najniZzsza pozycja opuszczania ukltadu BGA

Soldering lower limit - najnizsza pozycja gdrnej grzatki z dysza HR (ostatnia
zapamietana przez stacje wartosl). Zmiana tej wartosci bez realnego odczytu
pozycji uktadu przez stacje moze zniszczyé pilyte PCB.
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7.7 poziomu menu Light regulation mozemy obserwowa¢ 1 sterowac¢ nastepujacymi
parametrami:

Current position - aktualna pozycja gdrnej grzaltki HR

High Speed - predkos$¢ poruszania sie gbébrnej grzatki w trybie szybkim

Low Speed - predko$é¢ poruszania sie gdérnej grzatki w trybie wolnym

Joystick Speer 1limit - predko$é manewrowania gdbébrna grzatka HR za pomoca
joysticka

Vacuum time - «czas pracy ssaka podcisnieniowego po zakonczeniu procesu
grzania

Cooling time - czas pracy wentylatora poprzecznego po =zakoiczeniu procesu
grzania

Auto vacuum/Manual vacuum - tryb automatyczny lub reczny pracy ssaka
podciénieniowego

Auto coooling/Manual cooling - tryb automatyczny lub reczny pracy wentylatora
poprzecznego

Top fan speed - predkos$é¢ wentylator gdérnej grzatki hotair

Bottom fan speed - predkos$¢ wentylator dolnej grzatki hotair

Top lower limit - predko$¢ graniczna wentylator gbrnej grzatki HR (*)
Bottom lower limit - predko$¢ graniczna wentylator dolnej grzaiki HR (*)
Upper - predkos$é wentylatora gbrnej grzatki hotair

Top light adjustment - regulacja podé$wietlenia gbrnego zespoiu pryzmatdw
Bottom light adjustment - regulacja podswietlenia dolnego zespoiu pryzmatdw

* - ponizej tych wartosci stacja witaczy alarm i wyltaczy wszystkie strefy
grzewcze.

Po przelaczeniu pracy chwytaka podcisnieniowego i wentylatora poprzecznego w
tryb reczny "Manual" bede one pracowaly non-stop.
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Zabezpieczenia, uwagi i wskazéwki.

1.W celu ochrony przegrzania grzatki typu hotair (gbdra) posiada ona mechanizm
zabezpieczajacy z wiasna dodatkowym czujnikiem temperatury (zdita krzywa na
wyswietlaczu) .

Jezeli réznica temperatury wskazanej przez hotair na wysSwietlaczu przez z6ita
krzywa a temperatura wskazana przez termopare typu K (czerwona krzywa=TOP
TEMP) wynosi wiecej niz 70C stacja =zakohczy ©proces grzania 1 Dbedzie
sygnalizowata alarm dzwiekowo (*).

Jedyna mozliwo$cia wytaczenia alarmu 1 powrotu do poprawnej pracy jest
restart stacji wyltacznikiem z tytu obudowy.

Mechanizm zabezpieczajacy =zadziata rdéwniez kiedy predkos$é wentylatordw Jest
ponizej warto$ci minimalnych (180obr/min dla gdéry i 200obr/min dla doiu) Jak
réwniez w sytuacji kiedy temperatura gdbérnej i dolnej grzatki typu hotair
przekroczy 300C. Wtedy maszyna wylaczy sie 1 bedzie sygnalizowata dzZzwiekowo

alarm z podaniem na wys$wietlaczu informacji o bledzie np. "The upper wind
speed too low! co oznacza iz albo predko$é¢ wentylatordw zostata ustawiona
zbyt nisko lub nie umieszczono piyty PCB i réznica temperatury wskazanej

przez hotair i1 temperatury wskazanej przez termopare typu K jest wieksza niz
70C. W przypadku takiej sytuacji nalezy usunaé¢ przyczyne alarmu 1 ponownie
zresetowa¢ stacja tylnym wyltacznikiem.

2.Alarm moze sie wiaczy¢é réwniez w przypadku kiedy ustawiona zbyt niska
predkosé wentylatora chlodzacego gbrny element grzewczy (Function
selection/Light regulation/Upper po prawej stronie wyswietlacza).

3.Czas chtodzenia gbérnego i dolnego elementu grzewczego Jjest dostosowywany
automatycznie.

4 .Predkos¢ wentylatordw chiodzacych gdérna i dolna grzatke pokazywana jest w
sekcji Function selection/Light regulation/ Top fan speed (gbra), Bottom fan
speed (doé1).

5. Wydajny wentylator poprzeczny chtodzacy podgrzewacz moze by¢ sterowany
manualnie lub automatycznie z ustawieniem czas chiodzenia w sekcji Function
selection/Light regulation/Auto cooling.

6.W przypadku niepodiaczenia termopary przy panelu LCD temperatura tego
sensora nie bedzie pokazywata prawidiowe] temperatury np. 1000cC.

7.Przecietny profil Ilutowniczy trwa od 4 do 6 minut. W przypadku kiedy
zastosowano profil diuzszy niz 600sek (10min) a wykresy powyzej 600sek nie
odéwiezaja sie automatycznie mozna nacisna¢ na chwile przycisk KEEP a
nastepnie START. Wtedy tez odswieza sie wykresy temperatur.

8.Aby odczytaj realna temperature koito ukladu BGA nalezy poditaczy¢é termopare
ktéra Jjest w zestawie do frontowego zbttego ztacza. Na ekranie LCD
temperatura ta bedzie wizualizowana zd6ita linia a numerycznie wyswietla sie w
polu DETECT.

9.Nie wolno naciskaé¢ przycisku Auto Down w przypadku zatozonej dyszy hot air.
Moze to doprowadzié do uszkodzenia stacji i/lub piyty PCB.

10.Przed Jjakimkolwiek manewrowaniem gdrna grzatka hot air w gdbdére lub w dobi
upewnij sie czy zespdl pryzmatdw Jjest doktadnie schowany (zamkniety).

11.Nie nalezy uruchamia¢ przycisku START i ile wczedniej nie poinformowano
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stacji o aktualnym polozeniu uktadu BGA. Wiecej o tym w pkt. 4.1

12.Stacja zapamietuje ostatnio pozycje uktadu BGA w pionie nawet w przypadku
wytaczenia zasilania.

13.W przypadku niespodziewanego zdarzenia nacisna¢ przycisk EMERGENCY STOP.

14.W przypadku kiedy uktad BGA zostal pobrany z zespolu pryzmatdw przez ssak
gbrnej gitowicy ktdéra powrdcita do pozycji gbdbrnej wyjsciowe] a uzytkownik
stacji chce zrezygnowaé¢ z dalszego automatycznego procesu lutowania nalezy
uchwyci¢ ukitad BGA i lekko docisna¢ do do gdéry nie odsysajac od ssaka. Wtedy
stacja wytaczy ssak podcisnieniowy. Nalezy Jednak pamieta¢ ze stacja
zapamietal ostatnia pozycje ukladu BGA 1 PCB i jezeli przyczyna usuniecia
uktadu byla zmiana piyty PCB to najpierw nalezy Jja poinformowa¢é o nowej
pozycji korzystajac z przycisku Auto Down. Nie nalezy zapomnieé o zdjeciu
dyszy hot air w tym procesie.

15. W celu uzyskania najlepszych efektdw wizualnych i ostrosdci obrazu podczas
pozycjonowania uktadu BGA nalezy postugiwaé sie regulacja os$wietlenia:
-zespoiu pryzmatdéw gbdra/ddét opisang w pkt. 7

-wbudowanej lampki LED

16.Nalezy zwrdcié uwage iz kazdy z profili bedzie wymagal dokonfigurowania na
danym konkretnym egzemplarzu stacji 1 warunkach klimatycznych panujacych w
danym pomieszczeniu. NIE ISTNIEJA gotowe profile do wymiany uktaddéw BGA!
Profile dostepne w internecie czy przykiadowe udostepniane przez nas moga CcoO
najwyzej sugerowa¢ dany kierunek ich tworzenia dla danego modelu staciji tzn.
jakie ustawiac¢ temperatury, czasy oraz ilo$¢ krokdow.

Przy tworzeniu wtasnych profili badz implementacji obcych profili nalezy
uwzglednic:

- ten sam model staciji,

- ta samo moc grzatek w danym modelu stacji,

- umieszczenie czujnikdw temperatury w identycznym miejscu w tym samym modelu
stacji,

- zachowanie tej samej odlegtosci miedzy grzaika a ukitadem BGA,

- identyczna temperature i wilgotno$¢ w pomieszczeniach serwisowych,

- pore roku.

Wszystkie powyzsze parametry wpiywaja Dbezposrednio na efekt zastosowanego
profilu grzania.

17.Czas grzania pityty PCB nie mozna wydiuza¢ w nieskonczono$é¢. Dotyczy to
szczegbdblnie  temperatur powyze] 120-160°C. Nalezy sprawdzi¢ w  jakich
temperaturach aktywuje sie uzyty flux i w zaleznosci od jego czasu aktywacji
i podanych temperatur odpowiednio dostosowa¢ tzn dokonfigurowaé¢ dany profil
grzania.
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Przyktadowe profile grzania:

1 - profil domyslny fabryczny oiowiowy

PREHEAT1 | PREHEAT2 | PREHEAT3 | PREHEAT4 | PREHEAT5 | PREHEAT6
TOP TEMP 160 190 210 215
TIME 30 30 30 40
HEATING SPEED 2 2 2 2
BOTTOM TEMP 165 195 215 225
TIME 30 30 30 60
HEATING SPEED 2 2 2 2
IR 120 130 140 150
TIME 30 30 30 100
HEATING SPEED 2 2 2 2

2 - profil domyslny fabryczny bezolowiowy

PREHEAT1 | PREHEAT2 | PREHEAT3 | PREHEAT4 | PREHEATS5 | PREHEAT6
TOP TEMP 165 195 215 240 245
TIME 30 30 30 35 45
HEATING SPEED 2 2 2 2 2
BOTTOM TEMP 170 205 225 245 255
TIME 30 30 30 40 60
HEATING SPEED 2 2 2 2 2
IR 120 140 160 180 200
TIME 30 30 30 60 100
HEATING SPEED 2 2 2 2 2
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Profile olowiowe:

1 - profil olowiowy dla dyszy 41x41mm

PREHEAT1 | PREHEAT2 | PREHEAT3 | PREHEAT4 | PREHEATS5 | PREHEAT6
TOP TEMP 160 185 210 220 225
TIME 30 30 35 40 20
HEATING SPEED 165 190 215 225 230
BOTTOM TEMP 30 30 35 40 70
TIME 110 120 130 140 150
HEATING SPEED 30 30 35 40 70
IR 2 2 2 2 2
TIME 160 185 210 220 225
HEATING SPEED 30 30 35 40 20

2 - profil olowiowy dla dyszy 38x38mm

PREHEAT1 | PREHEAT2 | PREHEAT3 | PREHEAT4 | PREHEAT5 | PREHEAT6
TOP TEMP 160 185 210 215 220
TIME 30 30 35 40 20
HEATING SPEED 160 185 215 220 225
BOTTOM TEMP 30 30 35 40 40
TIME 110 120 130 140 150
HEATING SPEED 30 30 35 40 70
IR 2 2 2 2 2
TIME 160 185 210 215 220
HEATING SPEED 30 30 35 40 20

3 - profil olowiowy dla dyszy 31x31mm

PREHEAT1 | PREHEAT2 | PREHEAT3 | PREHEAT4 | PREHEATS5 | PREHEAT6
TOP TEMP 160 180 200 210 215
TIME 30 30 35 45 20
HEATING SPEED 160 180 200 215 225
BOTTOM TEMP 30 30 35 45 60
TIME 110 120 130 140 150
HEATING SPEED 30 30 35 40 70
IR 2 2 2 2 2
TIME 160 180 200 210 215
HEATING SPEED 30 30 35 45 20
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Profile bezolowiowe:

1 - profil bezolowiowy dla dyszy 41x41lmm

PREHEAT1 | PREHEAT2 | PREHEAT3 | PREHEAT4 | PREHEATS5 | PREHEAT6
TOP TEMP 165 190 225 245 255 240
TIME 30 30 35 55 25 15
HEATING SPEED 165 190 225 245 255 240
BOTTOM TEMP 30 30 35 55 25 15
TIME 110 120 130 140 150 160
HEATING SPEED 30 30 35 40 40 70
IR 2 2 2 2 2 2
TIME 165 190 225 245 255 240
HEATING SPEED 30 30 35 55 25 15

2 - profil bezotowiowy dla dyszy 38x38mm

PREHEAT1 | PREHEAT2 | PREHEAT3 | PREHEAT4 | PREHEATS | PREHEAT6
TOP TEMP 165 190 225 245 250 235
TIME 30 30 35 45 25 15
HEATING SPEED 165 190 225 245 250 235
BOTTOM TEMP 30 30 35 45 25 15
TIME 110 120 130 140 150 160
HEATING SPEED 30 30 35 40 40 70
IR 2 2 2 2 2 2
TIME 165 190 225 245 250 235
HEATING SPEED 30 30 35 45 25 15

3 - profil bezolowiowy dla dyszy 31x31mm

PREHEAT1 | PREHEAT2 | PREHEAT3 | PREHEAT4 | PREHEATS | PREHEAT6
TOP TEMP 165 190 220 240 245 235
TIME 30 30 35 40 20 15
HEATING SPEED 165 190 220 240 245 235
BOTTOM TEMP 30 30 35 40 20 15
TIME 110 120 130 140 150 160
HEATING SPEED 30 30 35 40 40 70
IR 2 2 2 2 2 2
TIME 165 190 220 240 245 235
HEATING SPEED 30 30 35 40 20 15
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Tryb serwisowy stacji GM2013 z wyswietlaczem 7”
W trybie serwisowym mozna zmienié¢ ustawienia wyswietlacza LCD, zaprogramowac
zegar lub zaktualizowa¢ oprogramowanie stacji.

Ustawienie zegara (czasu):
Po uruchomieniu zasilania stacji wytacznikiem z tylu obudowy na wyswietlaczu
podczas procedury uruchamiania pojawi sie komunikat:

To enter the startup property windows, press the screen

ANARRAREAREED

W tym momencie nalezy nacisna¢ wysSwietlacz w obszarze tego komunikatu.
Nastepnie pojawi sie menu serwisowe stacji:

Start Properties

No networking!

The mouse pointer status: Display mouse pointer

tus: turn on the backlight duration: 10 mir

Backlight Sta

Buzzer Status: Open the buzzer duration 30 ms
| Startup progect  Epotnb |
. File operatiﬁi:us‘r I
ks |

l The TPC adjusted process will run in 24 second Reseﬂ

j Startup no project

Naciskamy przyciskamy przycisk ,Maintenance”.

| systeminfo | Storelnfo | System parameters!

1

System Maintenance

e Update start BMP a Storing variable..,

1 2
3 f Restore system... ‘-\.% license code ...

v Backup system, ., I System settings...

4 /.';:' Pwd Option. .. 4 Memory Log OFF

, b y
g‘; Initial settings. .. A Back

|

will run in 26 second Reset

The TPC adjusted proces
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Naciskamy przyciskamy przycisk »System settings” i przechodzimy
przedostatniej zaktadki.

Z9guAT(eEl (1)

[22:40:50 bt

B (T)
[(GrMT+01:00) PRI, BFFIEE -]

USTAW |

Zmieniamy godzine i naciskamy USTAW i OK. W tym momencie mozemy
zrestartowaé¢ stacje wyltacznikiem z tyiu obudowy.

Dystrybutor stacji lutowniczych
marki TOUCHBGA

reball.pl Roman Jedrzejewski
My$liwska 7/17, 93-519 %6dz
tel. +48608-610-605
email: biuro@reball.pl
skype: reball.pl
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