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Kim jesteSmy

Zakup PCB Przygotowanie Montaz Montaz
komponentéow produkciji SMT THT

Kontrola AOI Mycie Powtoki Programowanie  Rozwigzania konstrukcyjne
ochronne i testowanie i projektowe

O I
Montaz Logistyka Analiza DFM Box Building Formowanie wtryskowe
koncowy tworzyw sztucznych
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Jak to robimy w Nordes

Trzy filary jakosci w produkcji elektronicznej

Projekt DFM/DFA

Swiadome decyzje projektowe
minimalizujgce koszty produkciji,
skracajgce czas realizacji i
poprawiajgce jako$¢ — wsparcie
dziatu R&D.

tancuch dostaw

Zarzqgdzanie ryzykiem na kazdym
etapie: zaufani dostawcy, kontrola
opakowan, testy elektryczne,
inspekcja rentgenowska.

Pracownik produkciji

Swiadomos¢ jakosciowa, proaktywna
postawa, zgtaszanie niezgodnosci,
ciggte doskonalenie (Kaizen) i
dbato$€ o Srodowisko.




FILAR O]

Design for Manufacturing

Optymalizacja produktu pod kgtem tatwosci i efektywnosci
wytwarzania. Projekt zrobiony dobrze za pierwszym razem
to mniejsze koszty, krotszy czas realizacji i lepsza jakos¢é.

YOUR IDEAS, OUR SOLUTIONS



Techniki DFM

Pie¢ fundamentalnych zasad projektowania pod produkcje
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Komponenty Minimalizacja liczby
standardowe czesci

Zautomatyzowany
montaz

Uzywanie standardowych i
tatwo dostepnych
komponentéw ogranicza
czas dostaw i koszt.

Im mniej elementow, tym
mniej punktéw awarii i
nizszy koszt montazu.

Projekt przyjazny linii SMT
— bez recznego dotykania
tam, gdzie nie trzeba.
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Optymalne
rozmieszczenie

Swiadome utozenie
komponentéw ogranicza
efekty cieplne i
mechaniczne.

Dokumentacja
produkcyjna

Dane uwzgledniajgce
realia procesu — od BOM
po rysunki montazowe.



Przelotki na padach

Czesty btqd projektowy — i jego konsekwencje

Nieodpowiednia ilo§¢ spoiwa

na komponencie po stopieniu

Utrudniona kontrola AOI

wydtuzony czas inspekciji optycznej

Skrécona zywotnosé¢ potgczenia

naprezenia mechaniczne i termiczne

Skrécona zywotnosé modutu

lawinowy wptyw na caty produkt




Rozwigzania — przelotki w padach

Trzy sprawdzone metody projektowe

-
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Fan-out BGA typu dog- « s .
YP 9 Przelotki z zywicq Przelotki zagrzebane
bone
Przelotki przesunigte poza pad Otwor wypetniony zywicq i zaslepiony Vias ukryte miedzy warstwami
lutowniczy — klasyczne rozwigzanie — pad zachowuje petng wewnetrznymi — nie wptywajg na
dla uktadéw BGA o matym rastrze. powierzchnie lutowniczq. padding na zewnetrznych
warstwach.
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Rozwigzania — przelotki w padach

Trzy sprawdzone metody projektowe

Mechanizm: Via in Pad

Copper plated over top Final Finish
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Via Plating

Non-
lnarl’e; layer Conductive
P Via Fill

Via In Pad
(Active Pad)
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Unifikacja pojemnosci cieplnej

Efekt nagrobkowania (tombstoning) — i jak go unikngé

; Element utozony prostopadle do obszaréw o réznej pojemnosci
Obraz termiczny PCB — gorqgce punkty (czerwone) i zimne (niebieskie) cieplnej — efekt nagrobkowania widoczny gotym okiem.
pokazujq, jak nierbwnomiernie pady oddajq ciepto.

Czym jest nagrobkowanie?

Uniesienie jednej kohcoéwki matego elementu Ustawiaj mate elementy dwuwyprowadzeniowe rownolegle do
dwuwyprowadzeniowego, gdy druga jest juz przylutowana — obszaréw o réznej pojemnosci cieplnej — symetryczne stygnigcie
element stoi pionowo jak nagrobek. Przyczyna: asymetryczna eliminuje problem.

pojemnos¢ cieplna paddow.




Symetria doprowadzenia sciezek

Mata réznica w trasowaniu, duza réznica w jakoSci lutowania

x Asymetryczne doprowadzenia

[ Comp | Comp
\ rotation | \ rotation |

Cienka Sciezka po jednej stronie, duza powierzchnia miedzi
po drugiej — rdozny odptyw ciepta i ryzyko nagrobkowania.

v Symetryczne doprowadzenla

=

ldentyczna geometria Sciezek po obu stronach
komponentu — symetryczne stygniecie i zerowy efekt
nagrobkowania.




Dostosowanie pod proces THT/SMT

SzeS¢ kluczowych zasad dla bezbtednego montazu mieszanego

Uporzgdkowane THT Wigksze odstepy Pady SMD pod proces

Rozmieszczenie elementéw THT w Wigksze odstepy miedzy Dostosowanie wielko§ci padéw SMD
sposdb uporzgdkowany — wsparcie elementami utatwiajq inspekcije, do techniki montazu — pasta
dla automatdéw i rgk operatoréw. naprawe i obnizajg ryzyko mostkow. lutownicza vs. lutowanie selektywne.
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Dostosowanie pod proces THT/SMT

SzesS¢ kluczowych zasad dla bezbtednego montazu mieszanego

0 Jednostronny SMT e Unikaj cieni (shadowing) 6 Otwory montazowe
Ptytka z jednostronnym montazem Wysokie elementy obok niskich Dobér odpowiednich wielkoSci
SMT, gdy to mozliwe — prostszy tworzq cienie podczas lutowania — otworéw montazowych pod

roces, mniej ryzyk. uktad uwzglednia kierunek. elementy THT i tolerancje produkciji.
P j ryzy 9 Y jep J




FILAR 02

Zarzqgdzanie ryzykiem

Kazdy zafatszowany lub uszkodzony komponent w BOM zwielokrotnia
koszty wykrycia w dalszych etapach. Kontrola na wejsciu jest najtanszq
formq zapewnienia jakoSci.

YOUR IDEAS, OUR SOLUTIONS



Zaufani dostawcy

Pierwsza linia obrony przed komponentami z wqtpliwego zrédta

Transparentnosé¢

o Petna identyfikowalnoS¢ komponentu — kto, kiedy, skqd.
Im mniej, tym lepiej
o Swiadoma konsolidacja BOM-u ogranicza powierzchnie ryzyka.

Kontrola = zaufanie

autoryzowanych dostawcow Kontrola jest najlepszq formq zaufania — 100% AQL przy nowych
dostawcach.
w fancuchu dostaw Nordes Pozyskuj od zaufanych zrodet

Dystrybutorzy autoryzowani przez producenta — nigdy szare rynki.




Weryfikacja komponentu na wejsciu

Trzy warstwy kontroli — niezalezne, uzupetniajgce sig

Kontrola opakowan

Sprawdzaj opakowania, aby
potwierdzi¢ autentyczno§¢ — etykiety,
oznaczenia daty, integralnos¢ folii
antystatyczne;.




Weryfikacja komponentu na wejsciu

Trzy warstwy kontroli — niezalezne, uzupetniajgce sig
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Testy elektryczne

Przeprowadz testy elektryczne i P \O § T
funkcjonalne — pomiar parametréw | )\ B
na losowych prébkach, weryfikacja <l "“'i_mﬂ__e_:f{'_',! .
zgodnoSsci z datasheet. o ' "
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Weryfikacja komponentu na wejsciu

Trzy warstwy kontroli — niezalezne, uzupetniajgce sig

Inspekcja rentgenowska
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Przeprowadz inspekcje rentgenowskqg
— wykrywanie podrdbek, weryfikacja
struktury wewnetrznej i potgczen
wirebonding.
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FILAR 03

Pracownik produkcji

Najlepszy projekt i najlepsi dostawcy nie zastgpiqg uwaznego operatora
przy linii. JakoS¢ to codzienna decyzja kazdego pracownika.

YOUR IDEAS, OUR SOLUTIONS



Kluczowe aspekty roli
pracownika w budowaniu
jakosci w firmach Nordes

YOUR IDEAS, OUR SOLUTIONS

Swiadomos¢ jakosciowa i odpowiedzialno$¢

Proaktywna postawa i zgtaszanie niezgodnosci
Przestrzeganie procedur i standardéw

Ciggte doskonalenie (Kaizen)

Dbatos¢ o srodowisko pracy



Podsumowadnie

Trzy filary, jeden cel — niezawodny modut elektroniczny

Jakos¢ nie jest etapem — jest postawq zespotu na
kazdym etapie.

Od dobrego projektu, przez wtasciwych dostawcoéw, po Swiadomego pracownika — kazde ogniwo tancucha
musi by¢ réwnie mocne.

Qa DFM/DFA 0 taincuch dostaw aa Zespot
Projekt Swiadomy realidw produkciji 99% autoryzowanych zrédet + trzy Kaizen, IPC, ESD i proaktywne
— minimum komponentow, warstwy kontroli na wejsciu. zgtaszanie niezgodnoSci w

maksimum stabilnosci. codziennej pracy.



€ nordes

ul. Ziemniaczana 15
52-127 Wroctaw

i

- = office@nordesems.com

Rola EMS w budowaniu niezawodnych " | itel:#48 713010800
produktéw elektronicznych . -

-

i
I

Marek Lendor, Dyrektor Produkcji w Nordes




	Slajd numer 1
	Slajd numer 2
	Slajd numer 3
	Slajd numer 4
	Slajd numer 5
	Slajd numer 6
	Slajd numer 7
	Slajd numer 8
	Slajd numer 9
	Slajd numer 10
	Slajd numer 11
	Slajd numer 12
	Slajd numer 13
	Slajd numer 14
	Slajd numer 15
	Slajd numer 16
	Slajd numer 17
	Slajd numer 18
	Slajd numer 19
	Slajd numer 20
	Slajd numer 21

