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Seit 1968 ist die Ernst Lenz Maschinenbau GmbH eines der ersten Unternehmen, das sich auf Bohr- und
Frasmaschinen fiir den Leiterplattenbau spezialisiert hat. Gegriindet wurden sie im Jahr 1939 in Sinn, nord-
westlich von Wetzlar, wo sie bis heute ihren Sitz haben. Diese langjahrige Erfahrung flieRt in die Entwick-

lungen von Lenz konsequent ein.

Die aktuellen Entwicklungen der Ingenieu-
re aus Sinn werden von der gesamten Bran-
che aufmerksam beobachtet.

Die Maschinen aus Sinn, das sind nicht nur
Bohr-und Friasmaschinen fiir die Leiterplat-
tenfertigung, sondern auch Sondermaschi-
nen fiir andere Branchen oder fiir weitere
Prozesse in der Leiterplattenfertigung,

Modernisierungsprojeki: Weitere Bohr- und Frassysteme DRB 610 1+1 AL der Ernst Lenz Ma-
schinenbau GmbH wurden in die Fertigung der Becker & Miiller Schaltungsdruck GmbH inte-
griert

BoHR- UND FRASSYSTEM
DRB6101+1 AL

Das Bohr-und Frissystem DRB 610 1+1 AL
setzt mit ihrer enormen Flexibilitit MaBsta-
be. Der geringe Platzbedarf, die hohe Flexi-
bilitdt durch den automatisierten Werkzeug-
wechsel, der die Stillstandzeiten der Ma-
schine minimiert, lassen aufhorchen. Das
System ist fir den europdischen und den

amerikanischen Markt, dort vor Allem fiir
den Bereich Low Volume-High Mix konzi-
piert.

Verfugbar sind spezielle Software-Pakete
oder -Optionen, angepasst auf die jeweilige
Umgebung in den Produktionen. Auch kann
die Maschine sowohl Sacklocher, wie auch
Tiefenfrasungen (Kavititen) in die Leiter-
platten einbringen. Hierzu stehen unter-
schiedliche Systeme bereit. Das DRB Sys-
tem ist mit einem Kontaktbohrmodul und
mit einem zweiten Messsystem am Nieder-
halter ausgestattet. Dariiber hinaus steht fiir
die Multilayer Innenlagen Erkennung ein
CCD Kamerasystem zur Verfligung. Stan-
dardmafiig kann dies Innenlagen bis mini-
mal 60 um automatisch erkennen. Fine Ka-
meraregistrierung steuert dabei die Position
der Leiterplatte und korrigiert die Versitze
und Verziige der Innenlagen.

Die DRB 610 1+1 AL hat eine Bohrspindel
mit 20.000 bis 200.000 UpM und eine Syn-
chron-Bohrfrisspindel mit Drehgeschwin-
digkeiten von 6.000 bis 60.000 UpM. Mitihr
werden auch die grofien Bohrungen ge-
macht. Dabei ist immer nur eine Spindel im
Einsatz. Der Werkzeugwechsel erfolgt voll-
automatisch und wird frei auf einzelne Pro-
dukte programmiert. Die Werkzeuge kon-
nen im laufenden Betrieb getauscht werden.
Mit dem von Lenz eingebauten Riemen,
{iber den der Tausch der Werkzeuge organi-
siert wird, werden Stillstandzeiten des Sys-
tems vermieden. 243 Euromagazine, auch
das eine Entwicklung aus Sinn, fassen bis zu
2.600 Werkzeuge. Das geht dank einer gra-
fischen Software-Oberfliche sehr einfach
und kann von jedem Mitarbeiter nach kurzer
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Blick auf die Bohrspindel mit Drehzahlen
von 20.000 bis 200.000 UpM

Einweisung bedient werden.

Das System fasst 20 Plattenpakete, die alle
zu unterschiedlichen Produktlinien gehiren
kénnen. Die Software {ibernimmt die kor-
rekte Steuerung der Fertigungsabldufe —das
AL im Produktnamen steht fiir "automatic
loader". So sind zwischen einem und 20
Auftrigenvorladbar, entlasten die Mitarbei-
ter und lassen wertvolle Kapazitiiten fiir an-
dere wichtige Arbeiten frei.

Auch iiber Nacht kann die Maschine ihre
Aufgaben ohne Aufsicht erledigen. Werk-
zeuge und Jobliste werden automatisch kon-
trolliert—alles wird dokumentiert. Es istalso
alles nachvollzieh- und auch exakt in belie-
biger Stiickzahl reproduzierbar,
Linearmotoren fiir die prizise Fithrung in
der X-, Y- und Z-Achse, Lenz hat sie 1993
als erster Maschinenhersteller weltweit in
der Leiterplattentechnik eingesetzt, oder
Vakuumadapter zur Niederhaltung sehr
diinner Leiterplatten sind nur zwei der Fea-
tures, die mit dem System angeboten wer-
den.

ERWEITERUNGSPROJEKT
BEcKER & MULLER

Eines der Unternehmen, das stetig Neuerun-
gen in die Leiterplattenfertigung konse-
quent integriert, ist die Becker & Miiller
Schaltungsdruck GmbH aus Steinach im
Kinzigtal/ Schwarzwald, in der Nihe von
Offenburg. Sie sind bereits seit 2003 part-
nerschaftlich mit Lenz verbunden. Die erste
DRB 610 1+1 AL wurde bei Becker & Miil-
ler vor zwei Jahren installiert. Nun investier-
te der Leiterplatten-Fertiger in zwei weitere
DRB 610 1+1 AL, um den Ablaufin der Fer-
tigung weiter zu optimieren zu flexibilisie-
ren. Die erste hat sich also bewéhrt. Auf die-
ser Basis wurden die Kapazitit und die

Moglichkeiten ausgebaut.

Eine alte Frasmaschine und eine alte Bohr-
maschine ersetzte das LENZ Team mit zwei
identischen Maschinen, die mehr Fihigkei-
ten haben und mit der bereits in der Produk-
tion vorhandenen identisch sind - Stichwort
Standardisierung. So wurden die neuen Ma-
schinen fiir Becker & Miiller individuali-
siert und mit jeweils zwei Bildschirmen aus-
geliefert. Die neuen Anlagen kdnnen so von
beiden Seiten bedient werden. Bei Nutzung
eines automatischen Beladers ist nun die
Software-Bedienung auf der gleichen Ma-
schinenseite moglich. Und wegen der War-
tungs- und Reparaturm&glichkeit von vorne
und geringen Platzbedarfs der Maschinen,
konnten sie in der Schwarzwilder Fertigung
direkt nebeneinander positioniert werden.
Mit den neuen Systemen kénnen gut auto-
matisierte Prozesse ohne Bediener ausge-
fithrt werden, sowie Produkte einfach zwi-
schen den Maschinen gewechselt werden.
Das angeschlossene Werkzeug-Lager wird
bei der Becker & Miiller Schaltungsdruck
GmbH mit der Software von "HAM Prézisi-
on" gesteuert. Die Moglichkeiten von In-
dustrie 4.0 werden bei der laufenden Arbeit
deutlich. Das System untersucht selbsttitig
den Zustand der Werkzeuge und ordert sie
aus dem angeschlossenen Lager online
nach. Der Industrie 4.0-Gedanke ist hier
schon weit fortgeschritten und wird weiter-
gedacht. Sollte der Bestand der Werkzeuge
im Lager zur Neige gehen bestellt die Lager-
software sie automatisch beim Hersteller
nach. Die Werkzeuge kinnen durch den Rie-
men auch wihrend des Bohr- und Fraspro-
zesses automatisch gewechselt werden. Da-
durch werden die Riist- und Stillstandzeiten
minimiert.

Die Investition in die Neuerung der Ferti-
eung hatauBler Griinden der Aktualitit, einer
Zukunftsinvestition, auch Griinde, die in der

Automatische Laservermessung fir Durch-
messer der Werkzeuge, Spindelrundlauf
und Positionsabgleich der Werkzeugspitze
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Vollautomatisierter Werkzeugwechsel. Die
in der DRB 610 1+1 AL integrierten Euroma-

gazine fassen in Summe bis zu 2.600 Werk-
zeuge

Umweltfreundlichkeit der Anlage zu finden
sind. "Bei uns werden die Ersatz- oder
Neuinvestitionen immer stark unter demAs-
pekt der Umweltvertriglichkeit beurteilt.
Was nicht umweltfreundlich' genug ist, fallt
bei der Auswahl durch." Michael Becker
und Xaver Miiller sind bei der Auswahl der
Investitionen fiir ihren konsequenten und
auf schonenden Umgang mit den begrenz-
ten Ressourcen der Umwelt bekannt.

Der Druckluft und Energieverbrauch ist bei
der DRB 610 1+1 AL wesentlich geringer
als bei den ersetzten Anlagenim Maschinen-
park und passt so sehr gut in die Umweltstra-
tegie von Michael Beckerund Xaver Miiller.
Es ist der richtige Weg in die Zukunft.

"Fiir unsere Prototypenfertigung, sind die
neuen DRB 610 1+1 AL Systeme optimal
geeignetund bringen uns im Sinne der Stan-
dardisierung und Flexibilisierung weiter"
Fiir Xaver Miiller, einem der Geschiiftsfiih-
rer der Becker & Miiller Schaltungsdruck
GmbH, ist die Auswahl des hochprazisen
Equipments fiir die eigene Produktion gold-
richtig. Es fiihrt zu einer weiteren Optimie-
rung der Fertigung. Und Uwe Lenz, Ge-
schiftsflihrer der Ernst Lenz Maschinenbau
GmbH, erginzt: "Solche Kunden sind die
Referenz fiir unsere Arbeit." Er freut sich
iiber den Einsatz seiner Maschinen bei den
Partnern im Schwarzwald.

B www.lenz-gmbh.de
B www.becker-mueller.de
B www.APROS-Consulting.com
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