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outefois le brasage au laser resle unetechno-
logie coûteuse et ses réels avantages ne suf-
fisent pas toujours à justifier le surcoût de la
machine lors de l'achat.
Grâce à l'utilisation de nouvelles tech nologies,

les inconvénients majeurs du brasage lâser sont consi-
dérablement réduits et la différence importante entre les
coûtsdes consommables entre un système laser par rap-
pon à un fe r vo nt accentuer la prédominance des robots
laser.

Depuis 1998, ia sociétéWolf basée à Freudenstâdt s'est
spécial isée dans les systèmes laser pour différentes
applications dans la fabrication électronique. Les sour-
ces laser sont des diodes pour les applications de bra-
sâge ou de soudure thermoplastique, des sources
Nd-Yâg ou CO2 pour le marquage de caractères et de
codes Datamatrix. Ces dix années d'expérience acqui
ses par la sociétéWolf permettent d'avoir une analyse
avec suff isammentde rec!lpour mettreen évidence les
quatre principaux obstacles qui freinent encore le suc'
cès du brâsage laser :

. les brûluressur le dessus du circuit imprimé suite à des
réflexions du rayon laser,

. les brûlures soLrs le dessus du circuit imprimé dues au
passage du râyon entre les broches descomposants et
les trous métallisés,

. les dépenses onéreuses en maintenance à cause de la
durée de vie limitée des diodes lâser,

. les brasages défectueux causés par les interruptions
de f lux dans | âme d! f i l  d'étain.

Les trois premiers points sont des problèmes typiques
du brasage laser. Le quatrième point est un obstâcle
pour tous les robots de brasage équipés d'un système
d'avance de f i l .

Utilisation de six optiques

Pour réduire des brûlures collatérâles décrites dans les
deux premiers points, un nouveau concept de source

laser est utilisé. A la place du rayon laser unique, la tête
de brasage propage six rayons laser indépendants e1
orientables dans différentes directions. L' intensité du
rayonnement induit qui à l 'origine des brûlures serê
alors réduite à un sixième de la puissance totale. Bief
entendu, le bloc optique a du être fortement reûavaillé
pour inclure les six optiques indépendantes. De plus, l€
bloc devait rester compâct et léger car il est assemblë
sur le robot 4 axes (photo 1).

Les robots 4 axes de brasage laser avec apport de fil sont des
équipements utilisés par de notnbreuses sociétés et Ia tendance va
irrémédiahlement vers un remplacement prcgressrï des robofs
conventionnels de brasage au fer'

Phato 1 : Synopttque du nouveau blac optique laser LLW03 ave{
ses srx soo€es de diodes /aser. Le nauveau bloc est equipé de
deux baftieÊ camïenant chacun lrols sou,ces et trols optlques

d,st/rcies. Chacure des sources a une putssance naxinun de 1l
W La canbinaison des gx sauces peînet de râa|ser m brasagn
avea une puissance de 60 avec me hngueu d onde de 

'nn.Darx alinffilatiot s indépendmtes de fil d'élain sant nontees sul
ce blac.
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diodes laser,  I 'approche a été la suivante :  ut i l iser des
sources laser mu t lp es de faib e puissance qui al longent
considérablement la durée de vle des diodes, lJne source
de 60W âvec 6 diodes de 10Watt a une durée de vle 10
fois supérieure à une source unique de 50 W qul esl
aujourd'hui  le stândard pour es robots de brasage.

Suivant app icat ion, le I \4TBF (N4eanTime Between
Fai lure) du bloc à 6 diodes peut atteindre 250 000 heu-
res de fonct ionnement,  soi t  600 mi l ions de brasages
sans prévoir  aucune dépense de consommables, Avec
l 'ut i l isêt ion d'un robot au fer,  ecoÛtdesconsommables
pannes et éponges devient a ors un inconvénient maleur,
Le surcoût de la machlne aser peut être amort i  en une
année pour de la product lon de grande série.

Un dernier avantage des six sources est lâ soup esse
pour le cas de brasages dl f f ic i  es.
lVoir  Photo 2).  Dans cenalns cas, le PAD de soudure n'ê
pas une forrne classlque à cause des contfaintes exteF
nes de a pièce, Ces cas seroni faci lement t fai tés par le
oos t io lrerrerr ajLcrdb e des: iv ravors ldser.

Ph.!a 2:
Bépattlian des iûpâcis laset sû ]e pouttout.lu PAD.

CanceniÊlraî Ce pan ei .l aùtrc .lù PAD
Can eni?tio. 2t cenlrc dù PAD.

S'",s|èmeàdcLrb: ls

e problème général  des lnterrupt ions dâns la cont jnui té
lu f iux dans les f i ls de brasage a été résolu par l 'ut i l isâ
: ion de deux dérouleurs de f i l .  lPhoto 3).

{

Phato 3 : Sysiène .l avance de fll daubE

-es arr ivées de f i l  se font sol t  du rnême coté, soi t  à l 'op
)osé; ce a permel d'apponer plus rapidement la quân
: iTé d'al l iage voulue.
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Diômetre du f i a,l 0,5

Surface PAD mrn, a,l 0,5

0,785 0,385 0,196

Sunace PAD = DL V'.tLme = n.L.ÉA

Deux f i ls de dlamètre de 0,5 mm seront pr iv i légiés è a
place d'un f i l  d 'étain de diamètfe de 0,7 mm.

En résumé, les âvântages importants d'ut i l iser deux
avances de f i l  sont les sulvants:

. la probabi i ré qLre le f lux soi t  absent simu tanément
dans les deux bobines est t rès faib e,

.  l 'ut i l lsat ion de bobines de f i ls de haute qual i té n'est plus
une nécessité pour garant ir  la réal isat ion de chaque
Drâsage/

.  â périodici té de changement des boblnes est doub ée,
Àrênl donré q r ' i  V d deul f i  c poLr rêâ iser J1 nerre
voiume du joint  de soudure,
.  es f i ls fusionnent plus rapidement,
. la durée d'avance f l l  est réduite,
.  selon I  appl icat ion, les arr ivées de f i  s peuvent étre

opposées. Ce posit ionnement est t rès intéfessant ors-
que la surface du PAD est importante. Cela amél iore
I homogénéité du ménisque et accélère le brasage.

Ce nouveau module aser est monté sur un robot cêdé-
sien quatre axes X,ry/Z/Rotat ion. C'est lâ solut ion a plus
f exib e qui permet de se posit ionner faci lement è tout
endroi t  du circui t  inrpr imé. (Photo 4).



Deux options complémentaires sont adaptâbles sur la Pyromètre
tête laser Le laser garantit un apport d'énergie constantsur le PAD

mais ne donne pas de notion detempérature. Dans cer'
Caméra de rccentrâge taines applications, un pyromètre est aiouté pour sur'
Dans le cas oir lâ précision mécanique de la pièce à bra- veiller la température sur le PAD.
ser n'est pas suffisante, une caméra avec un système de
traitement de I ' image permettra de reposit ionner en XY Ces nouvellestechnologies de laser devraient rapide-
le robot sous le circuit imprimé avant d'effectuer le t ir  ment être mises en application en parl icul iet chez les
laser, sous-traitants automobile. Le premier laser de ce typÊ

sera installé en France courant seDtembre 2008.
Une prise de mire ou d'une image de référence estalors
utilisée comme repère, wlvworion_indusry.com
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