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Sehr geehrte Leserinnen und Leser,

die allgemeine wirtschaftliche Situation — sowohl in unserem Land als auch weltweit - ist
derzeit das vermutlich am haufigsten diskutierte Thema in Industrie und Wirtschaft. Der
erhoffte, und eigentlich ja auch prognostizierte konjunkturelle Aufschwung mag sich noch
nicht so richtig einstellen.

In dieser Situation sind wir, bei KUTTIG ELECTRONIC, froh Uber eine als durchweg
zufriedenstellend zu bezeichnende, stabile Auftragslage.

Dies muss zum Einen nattrlich an den guten und marktgangigen Produkten unserer
Auftraggeber liegen, zum Anderen — so hoffen wir zumindest — aber auch an unseren
erfolgreichen Bemuhungen fir zuverlassige Dienstleistungen, leistungsbezogene Preise und
dem guten Kontakt zu unseren Kunden.

An dieser Stelle mochten wir Ihnen einmal fiir das in uns gesetzte Vertrauen und die gute
Zusammenarbeit danken!

Um Ihnen in Zukunft noch bessere Ansprache bieten zu kénnen, haben wir uns
entschlossen, unseren Vertrieb zu starken. Unser neuer Mitarbeiter, Herr Harald Grol3, hat
langjahrige Erfahrung als Produktmanager in einer international arbeitenden Firma und wird
Ihnen kurzfristig als zusatzlicher und kompetenter Ansprechpartner zur Verfigung stehen.
Auch wird er unsere allgemeinen Marketingaktivitéaten, so auch diesen unseren Newsletter,
mitbetreuen.

In dieser Ausgabe unseres Newsletters haben wir wieder einige fur Sie sicherlich
interessante Artikel und Informationen zusammengestellt.

Immer wieder zeigt sich, dass die Berlcksichtigung wichtiger Detailaspekte schon beim
Design zu besserer und kostengiinstigerer Fertigung fuhrt. Wir haben bei uns den grol3en
Vorteil, dass Entwicklung und Fertigung eng miteinander verzahnt arbeiten und so die
gemeinsamen Erfahrungen teilen kdnnen. Der erste Artikel l1&sst auch Sie an diesen
Erfahrungen teilhaben.

Ein weiterer Artikel befasst sich mit der Fertigung von LED-bestiickten Baugruppen. Die
Installation einer zusatzlichen Anlage fur die automatische Zufihrung von bedrahteten LEDs
versetzt uns in die Lage grof3e Stiickzahlen in kurzer Zeit auf unseren Fertigungslinien
verarbeiten zu konnen.

Weitere Aktualitdten aus unserem Hause sind als Kurzinfos am Ende zu finden.

Und nun: viel Spal3 beim Lesen!

Mit freundlichem Gruf3 aus Roetgen,

Dipl.-Ing. Michael Kuttig
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Kleine Anderungen — groRe Wirkung: Fertigungsoptimiertes DesignI

Die Beriicksichtigung einiger
wichtiger Aspekte schon wéhrend der
Designphase lhrer Baugruppen oder
Gerate kann wesentlichen Einfluss auf
Fertigung und Test haben. Wir kénnen
mit unserem Beratungsservice bei
wichtigen  Entscheidungen helfen.

(kt, gr)

Elektronikdesign  ist  heute  ein
schnelles und schnelllebiges Geschatft.
Immer kirzere Produktzyklen, enge
Terminplanung, Kundendruck - kurz
gefasst: der Markt! - zwingen zu immer
schnellerem Arbeiten bei der Produkt-
entwicklung. Dabei fallen in hektischen
Produktplanungs- und  Designphasen
regelmafig fertigungsrelevante Detail-
aspekte unter den Tisch. Oft sind dies
zunachst scheinbar Kleinigkeiten, die aber
nicht zu unterschatzende Auswirkungen
auf Fertigung und Test — und damit auf
Produktionskosten und —qualitat — haben.
Einige der wichtigsten Punkte mdchten wir
Ihnen hier aufzeigen:

Fiducials, jene kleinen und unschein-
baren Markierungen auf den Platinen, sind
essentiell fur eine schnelle und exakte
Positionierung im Bestlickungsautomaten.
Vorhandensein, GroRe, Form und
glnstige Anordnung erhdhen die Positio-
nierungsqualitat der besttickten Bauteile.

* FD1

D
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Abb. 1: Fiducials und ihre Positionierungen

Abb.2: Fiducial auf der Ecke einer Platine

Bei Finepitch-ICs helfen zusétzliche,
korrekt im Bereich der Bauteile ange-
ordnete lokale Fiducials, diese Kompo-
nenten mit der erforderlichen hohen
Prazision zu setzen.

Abb. 3: Lokales Fiducial an der Ecke eines Finepitch-
ICs
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Abb. 4: Lokale Fiducials und ihre Positionierungen

Bei den Pads ist fur eine saubere
mechanische und elektrische Verbindung
vor allem die richtige GroRRe relevant. Da
es keine einheitliche Normung fir eine
Kombination von Bauform und Pad-Grof3e
gibt, kdnnen hier nur allgemeine Regeln
genannt werden.

So sollten die Pads in jedem Falle
langer sein als die darauf geloteten Pins.
Nur dann ist gewabhrleistet, dass sich der
sog. ,Meniskus®, eine charakteristische
Formung des Zinns nach dem Loten,
bildet.

o

Abb. 5: Der ,Meniskus”

Bei der optischen Inspektion ist die
korrekte Form dieses Meniskus ein
Gut/Schlecht-Kriterium fur die Qualitat der
entsprechenden Létstelle.

Verbindungen zwischen benach-
barten Pads bei Finepitch-Bauteilen soll-
ten nicht auf kirzestem Weg zwischen
den Bauteil-Pins angelegt werden. Da hier
kein Lotstopplack zwischen den Pads auf-
getragen ist, kann sich Lot zwischen den
Pins ansammeln. Bei der optischen In-
spektion kann das féalschlich als Brlicke
interpretiert werden. Eine Auspragung der
Verbindung als Schleife bis unter den L6t-
stopplack verhindert dies zuverlassig.

RICHTIG FALSCH

H

Abb. 6: Richtige und falsche Verbindung von
Finepitch-Pads

Vias, Durchkontaktierungen durch die
Platine, sollten mit Lotstopplack abge-
deckt werden. Da Vias haufig enger
nebeneinander positioniert werden als
Pads und andere Kontaktstellen ist hier
die Gefahr von Kurzschlissen deutlich
groRer. Zusatzlich werden diese in der
optischen Inspektion auch besonders
leicht Ubersehen.

Testpunkte schlie8lich helfen in der
Testphase die Baugruppen ziigig durch-
zumessen. Gute  Zuganglichkeit  far
ubliche Messspitzen beschleunigt diesen
meist letzten Schritt vor der Auslieferung.
Die Testpunkte sollten natirlich bereits in
der ersten Layoutphase konzeptionell
bertcksichtigt werden.

Weitere Hinweise z. B. bezlglich
optimaler Positionierung und Ausrichtung
von Bauteilen, Befestigungen, Bohrungen
und vieles andere mehr kdnnen Sie in
unserem ausfuhrlichen, aktualisierten
.Kuttig Kunden-Leitfaden* im Detall
nachlesen.

Daruber hinaus machen unsere
Kunden gerne von unserer intensiven
Beratung als Dienstleistung Gebrauch. Es
hat sich als besonders effizient
herausgestellt, im direkten Dialog Uber ein
Design oder Layout zu diskutieren und es
von vorne herein fertigungsorientiert zu
optimieren.

Bitte sprechen Sie uns doch einfach
mal an.
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Bestiickung bedrahteter LEDs auf unseren Automaten I

Unsere Fertigungslinien wurden
durch eine Zufihrung fur THT-LEDs
erganzt, um diese Bauteile voll-
automatisch und in grofRer Stuckzahl
verarbeiten zu kdnnen . (kt, gr)

LEDs werden seit einiger Zeit
vermehrt im Bereich der Licht- und Signal-
technik eingesetzt. Robustheit und hohe
Lebensdauer sind dafir ebenso gute
Griinde, wie Energieeinsparung und Flexi-
bilitat der Applikationen. Nicht selten
werden besonders hohe Anzahlen von
LEDs auf einer Baugruppe verwendet.
Haufig sind dies THT- und nicht SMD-
Bauteile, da vor allem aus Grinden der
optischen Strahlformung SMD-Bauformen
oft ausscheiden. Eine manuelle Be-
stiickung der THT-Bauteile hat allerdings
zahlreiche Nachteile: Zunachst ist sie
deutlich zu langsam, was sich bei zum
Teil vierstelligen Stickzahlen pro Bau-
gruppe besonders negativ auf die
Fertigungszeit auswirkt. Auch ist sie mit zu
hohen Fehlerquoten behaftet. Darlber
hinaus ist eine hundert Prozent Prifung
der elektrischen und optischen Qualitat
der LEDs vor dem Einbau wirtschaftlich
nur in einem vollautomatischen Vorgang
moglich. Fur eine effiziente, maschinelle
Bestiickung mussen die beteiligten Ferti-
gungslinien also entsprechend angepasst
werden.

Im Rahmen eines grof3eren Kunden-
projektes haben wir nun eine Zufiihrung
installiert, mit der wir, kombiniert mit
unseren Fertigungslinien, vollautomati-
sche Bestlickung von bedrahteten LEDs
in entsprechend hoher Stiickzahl und
bester Qualitat durchfihren kénnen. Nach
Anpassung unserer vorhandenen Auto-
maten konnte die zusatzliche Anlage inte-

griert und zilgig in Betrieb genommen
werden.

Sowohl radiale, lose Bauteile, als auch
radiale Gurtware konnen verwendet
werden. Im Falle loser Ware erfolgt die
Vereinzelung und Ausrichtung der LEDs
mittels eines Vibrationsforderers.

Die getaktete Bauteilvorbereitung und
Zufuhrung praft, dreht und kiirzt die LEDs.

Abb. 7 : Prifen, Drehen und Kiirzen der LEDs

Dabei wird zunachst die Polung der
Diode automatisch getestet und das Bau-
teil gegebenenfalls gedreht. Im néchsten
Schritt wird die LED nochmals auf
korrekte Polung sowie zusatzliche weitere
Bauteilparameter Uberprift. Bei Nichtein-
haltung der vorgebbaren Toleranzen
werden die LEDs ausgesondert. Der letzte
Schritt vor der eigentlichen Zufiihrung zum
Bestlickungsautomaten ist das Kiirzen der
Anschlussdrahte.

Jetzt konnen die LEDs von einem
speziellen Bestiickungskopf tibernommen
und in die Baugruppe eingesetzt werden.
Die abschlie3ende L6tung erfolgt in einem
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angepassten und besonders zu Uber-
wachenden Prozess in der Wellen-
|6tanlage.

Im aktuellen Projekt werden unter-
schiedliche  Bestlickungsvarianten — mit
LED-Anzahlen zwischen ca. 600 und 1350
pro Baugruppe hergestellt.

Abb. 8: Ca. 1350 LEDs pro Baugruppe werden automatisch besttckt.

Kurzinfos I

Der

,Kuttig Kunden-Leitfaden*
wurde intensiv Uberarbeitet und erweitert.
Neben den weiter oben schon erwahnten
Tipps fur fertigungsorientiertes Design
haben wir auch unsere Erfahrungen
zusammengefasst, die aus vielen
Kundenprojekten bzgl. auftragsbezoge-
nem Daten- und Informationsaustausch
resultieren. Die Beachtung moglichst
vieler der beschriebenen Punkte fihrt bei
uns zu beschleunigter und weniger fehler-
behafteter Bearbeitung lhrer Anfragen und
Auftrage.

Die daraus resultierende Zeitersparnis
mdchten wir gerne in Form von Rabatten
auf den Dienstleistungsanteil eines Auf-
trags an Sie weitergeben. Bitte sprechen
Sie uns an und fragen nach dem Leitfaden
sowie weiteren vorbereiteten Formularen
und Excel-Listen zum Informations-
austausch.




KUTTIG ELECTRONIC ™\

=

4

NS
dd s

GMBH -

September 2002

Die guten Erfahrungen mit unseren seine Lehre bei uns begonnen. Bisher
Auszubildenden haben uns dazu ver- konnten die ,Azubis“ nach ihren Ab-
anlasst, auch dieses Jahr wieder eine schlussprufungen jeweils in regulare Ar-
neue Ausbildungsstelle zum Industrie- beitsverhaltnisse Ubernommen werden
elektroniker zu besetzen. Schon in den und sind eine willkommene und leis-
vergangenen Jahren hatte jeweils mindes- tungsfahige Verstarkung unseres Teams.

tens ein Jugendlicher nach dem Sommer

Kontakt I

Ihre Ansprechpartner:

¢ Geschéftsfihrung:  Dipl.-Ing. Michael Kuttig @-0 DAkuttig@Kkuttig.de

¢ \Vertrieb: Dipl.-Ing. Harald Grof3 @-0 D<gross@Kkuttig.de

¢ Materialwirtschaft: Ind.-Mstr. Herbert Schréder ® -20 [Xschroeder@kuttig.de
¢ Arbeitsvorbereitung: Andreas Séhngen ®-21 Xsoehngen@kuttig.de
¢ Auftragsabwicklung: Ralph Bock @-60 D<bock@kuttig.de

¢ Entwicklung: Dipl.-Ing. Tom Fiedler @ -80 [Xfiedler@kuttig.de
Kuttig Electronic GmbH @ 02471/92090-0 D]linfo@kuttig.de

Am Munsterwald 9 02471/92090-90

52159 Roetgen Ehttp://www.kuttig.de

Soll Innen die KUTTIG-NEWS in Zukunft per E-Mail automatisch zugesandt werden, oder
evtl. einem interessierten Kollegen, schicken Sie uns bitte die E-Mail-Adresse unter
mailing@kuttig.de. Mochten Sie die KUTTIG-NEWS in Zukunft nicht mehr erhalten, schicken
Sie uns bitte eine kurze E-Mail auf nomail@kuttig.de unter Angabe Ihrer E-Mail-Adresse.

Die KUTTIG-NEWS ist eine Publikation der Kuttig Electronic GmbH und erscheint in unregelméfligen Abstédnden. Nachdruck
und Vervielfaltigung, auch auszugsweise, sind nur mit unserer ausdriicklichen Genehmigung gestattet.




