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de robot de brasage

laser
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Les robots 4 axes de brasage laser avec apport de fil sont des
équipements utilisés par de nombreuses sociétés et la tendance va
irréemédiablement vers un remplacement progressif des robots

conventionnels de brasage au fer.

outefois le brasage au laser reste une techno-
logie coliteuse et ses réels avantages ne suf-
fisent pas toujours a justifier le surcolt de la
machine lors de |'achat.

Grace a l'utilisation de nouvelles technologies,
les inconvénients majeurs du brasage laser sont consi-
dérablement réduits et la différence importante entre les
colits des consommables entre un systéme laser par rap-
port & un fer vont accentuer la prédominance des robots
laser.
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Depuis 1998, la société Wolf basée a Freudenstadt s'est
spécialisée dans les systéemes laser pour différentes
applications dans la fabrication électronique. Les sour-
ces laser sont des diodes pour les applications de bra-
sage ou de soudure thermoplastique, des sources
Nd-Yag ou CO2 pour le marquage de caractéres et de
codes Datamatrix. Ces dix années d’expérience acqui-
ses par la société Wolf permettent d'avoir une analyse
avec suffisamment de recul pour mettre en évidence les
quatre principaux obstacles qui freinent encore le suc-
cés du brasage laser :

¢ les briilures sur le dessus du circuit imprimé suite a des
réflexions du rayon laser,

¢ les brilures sous le dessus du circuit imprimé dues au
passage du rayon entre les broches des composants et
les trous métallisés,

» les dépenses onéreuses en maintenance a cause de la
durée de vie limitée des diodes laser,

¢ les brasages défectueux causés par les interruptions
de flux dans |'ame du fil d'étain.

Les trois premiers points sont des problémes typiques
du brasage laser. Le quatriéme point est un obstacle
pour tous les robots de brasage équipés d'un systeme
d'avance de fil.

Utilisation de six optiques

Pour réduire des brdlures collatérales décrites dans les
deux premiers points, un nouveau concept de source

laser est utilisé. A la place du rayon laser unique, |a téte
de brasage propage six rayons laser indépendants e
orientables dans différentes directions. L'intensité du
rayonnement induit qui & I'origine des brilures sere
alors réduite a un sixieme de la puissance totale. Bien
entendu, le bloc optique a du étre fortement retravaillé
pour inclure les six optiques indépendantes. De plus, le
bloc devait rester compact et léger car il est assemblé
sur le robot 4 axes (photo 1).

Photo 1: Synoptique du nouveau bloc optique laser LLWO3 avec
ses six sources de diodes laser, Le nouveau bloc est équipé de
deux boitiers comprenant chacun trois sources et trois optiques
distinctes. Chacune des sources a une puissance maximum de T
W. La combinaison des six sources permet de réaliser un brasage
avec une puissance de 60 avec une longueur d'onde de 960nm.
Deux alimentations indépendantes de fil d'étain sont montées st
ce bloc.
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diodes laser, I'approche a été la suivante : utiliser des
sources laser multiples de faible puissance qui allongent
considérablement la durée de vie des diodes. Une source
de 60W avec 6 diodes de 10 Watt a une durée de vie 10
fois supérieure a une source unique de 50 W qui est
aujourd’hui le standard pour les robots de brasage.

Suivant I'application, le MTBF (Mean Time Between
Failure) du bloc a 6 diodes peut atteindre 250 000 heu-
res de fonctionnement, soit 600 millions de brasages
sans prévoir aucune dépense de consommables. Avec
"utilisation d’un robot au fer, le colt des consommables
pannes et eponges devient alors un inconvénient majeur.
_e surcolt de la machine laser peut étre amorti en une
année pour de la production de grande série.

Un dernier avantage des six sources est la souplesse
pour le cas de brasages difficiles.

\Voir Photo 2). Dans certains cas, le PAD de soudure n'a
nas une forme classique a cause des contraintes exter-
nes de la piéce. Ces cas seront facilement traités par le
positionnement ajustable des six rayons laser.

Photo 2:
Répartition des impacts laser sur le pourtour du PAD.
Concentration de part et d’autre du PAD
Concenfration au centre du PAD.

Systeme a double fils

_e probléme général des interruptions dans la continuité
Ju flux dans les fils de brasage a été résolu par |utilisa-
ion de deux dérouleurs de fil. (Photo 3).
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Photo 3 : Systeme d'avance de fil double

_es arrivées de fil se font soit du méme coté, soit a I'op-
h0sé; cela permet d'apporter plus rapidement la quan-
ité d'alliage voulue.
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Diameétre du fil 1 0,7 0,6
Surface PAD mm?2 1 0,7 0,5
Volume mm3 0,785 0,385 0,196

Surface PAD = D.L Volume = z.L.D?/4
Deux fils de diameétre de 0,5 mm seront privilégiés a la
place d'un fil d'étain de diametre de 0,7 mm.

En résumé, les avantages importants d'utiliser deux
avances de fil sont les suivants:

e |a probabilité que le flux soit absent simultanément
dans les deux bobines est trés faible,

e [‘'utilisation de bobines de fils de haute qualité n'est plus
une nécessité pour garantir la réalisation de chaque
brasage,

s |a périodicité de changement des bobines est doublée,

etant donné qu'il y a deux fils pour réaliser un méme

volume du joint de soudure,

e les fils fusionnent plus rapidement,

¢ la duree d'avance fil est réduite,

e selon I'application, les arrivées de fils peuvent étre
opposeées. Ce positionnement est tres intéressant lors-
que la surface du PAD est importante. Cela améliore
I'nomogénéité du ménisque et accélére le brasage.

Ce nouveau module laser est monté sur un robot carté-
sien quatre axes X/Y/Z/Rotation. C'est la solution la plus
flexible qui permet de se positionner facilement a tout
endroit du circuit imprimé. (Photo 4).




Deux options complémentaires sont adaptables sur la
téte laser

Caméra de recentrage

Dans le cas ol la précision mécanique de la piéce & bra-
ser n'est pas suffisante, une caméra avec un systeme de
traitement de |'image permettra de repositionner en XY
le robot sous le circuit imprimé avant d'effectuer le tir
laser.

Une prise de mire ou d'une image de référence est alors
utilisée comme repére.

Pyrométre

Le laser garantit un apport d‘énergie constant sur le PAD
mais ne donne pas de notion de température. Dans cer:
taines applications, un pyrométre est ajouté pour sur:
veiller la température sur le PAD.

Ces nouvelles technologies de laser devraient rapide-
ment étre mises en application en particulier chez les
sous-traitants automobile. Le premier laser de ce type
sera installé en France courant septembre 2008.
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