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Эволюция автоматов
Сложная геометрия новых совре-

менных компонентов, регулярно по-
являющихся на рынке, сильно услож-
няет их монтаж вручную, заставляя 
производителей электроники обра-
щаться к поставщикам автоматов. 
Поэтому, пока существует спрос на 
установщики начального уровня для 
сборки небольших партий плат, раз-
работчики автоматов вынуждены про-
ектировать конструктивно новые ма-
шины этого класса, приспосабливая 
их для монтажа самой разнообразной 
элементной базы.

Наглядным  подтверждением 
этого факта служит история разви-
тия монтажных автоматов фирмы 
AUTOTRONIK, которые в ходе своей 
«эволюции» прошли путь от неболь-
ших настольных машин до линей-
ных многошпиндельных систем (см. 
рис. 1).

Николай Васюнькин, главный инженер, ООО «Клевер Электроникс»

AUTOTRONIK — стабильность и эволюция

За последний десяток лет монтажные автоматы начального уровня значительно продвинулись в плане техни-
ческого исполнения. Применение прогрессивных технологий ощутимо повысило их эффективность, увеличило про-
изводительность и точность установки компонентов. В этом рассмотрении автоматы фирмы AUTOTRONIK выгодно 
отличаются от своих конкурентов.

Рис. 1. Эволюция автоматов AUTOTRONIK

Рис. 2. Сварная станина автомата AUTOTRONIK Рис. 3. Ременчатая (а) и шарико-винтовая (б) системы приводов

В практике многолетней эксплуа-
тации автоматы AUTOTRONIK по-
казали себя с наилучшей стороны, 
доказав стабильность точностных 
параметров в процессе своей работы. 
Однако зачастую заказчиков интере-
суют не только показатели точности 
установки компонентов монтажным 
автоматом, но и то, как долго будут 
сохраняться эти показатели в про-
цессе эксплуатации. Использование 
автоматов AUTOTRONIK показало и 
доказало, что точность монтажа ком-
понентов с годами не падает. Этому 
способствует тщательно продуманная 
конструкция машины. Монтажный 
автомат имеет мощное стальное осно-
вание, сваренное из профилей толщи-
ной более 5 мм (см. рис. 2), которое 
имеет большой запас на усталостный 
износ. Машина общим весом 500 кг и 
более (без учета веса питателей и до-
полнительной оснастки) практически 

не восприимчива к вибрациям извне. 
Своей массой автомат также гасит ви-
брации, возникающие при ускорен-
ном движении подвижных частей.

Более того, с заменой ремен-
чатых передач мощными шарико-
винтовыми передачами (см. рис. 3) от 
японских производителей автоматы 
AUTOTRONIK стали еще более изно-
состойкими. А с применением преци-
зионных линейных оптических дат-
чиков положения и более точными. 
С конструктивными нововведениями 
производитель добился повторяемо-
сти процесса монтажа компонентов в 
±10 мкм.

Питатели ленточные
Компания AUTOTRONIK не по-

шла по пути наращивания макси-
мально возможного количества уста-
навливаемых компонентов за счет 
применения пакетных питателей (лен-
точный питатель в который устанав-
ливается одновременно до 10 лент). 
Заботясь об удобстве эксплуатации 
автомата, AUTOTRONIK предлагает 
традиционное решение с одиночными 
питателями, постоянно модернизируя 
их конструкцию с целью увеличения 
ресурса механических узлов и облег-
чения зарядки лент с компонентами. 
Что особенно приятно — новые мо-



Тел.: (495)  741-77-0148 www.elcp. ru

монтаж компонентов

дели питателей подходят к автома-
там ранних моделей. Исключением 
является только новая версия пита-
телей K-типа. С применением новых 
механических узлов ширина питателя 
стала значительно меньшей, что по-
родило модернизацию автоматов и 
появление новых версий машин (см. 

рис. 4 и 5). По большому счету, мо-
дернизация автоматов состоит в заме-
не старых баз под питатели на новые. 
Это позволило значительно увеличить 
максимальное число номиналов за-
гружаемых компонентов.

Питатели пенальные (линейные)
До появления пенальных питате-

лей K-типа в автоматах AUTOTRONIK 
использовались пневмопитатели, в 
которых подача компонентов осу-
ществлялась сжатым воздухом. Ком-
понент попросту задувался в прием-
ник за счет подачи сжатого воздуха с 
тыльной стороны пенала. Последняя 
модернизация также коснулась и пе-
нальных питателей. Результатом чего 
стал новый вибропитатель K-типа. 

Рис. 4. Автоматы серии BS-380: а) предыдущая версия BS-383 (до 88 номиналов компонентов из лент); б) новая 
версия BS-384 с питателями К-типа (до 128 номиналов компонентов из лент)

Рис. 6. Сдвоенная система дозирования

Рис. 5. Автоматы серии BS-380: а) предыдущая версия BS-386 (до 152 номиналов компонентов из лент); б) новая 
версия BS-387 с питателями К-типа (до 224 номиналов компонентов из лент)
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Это особенно актуально в наше время, 
когда миниатюризация компонентов 
требует особо бережного отношения, 
чтобы не деформировать их.

Системы центрирования
На пути развития автоматических 

сборочных систем, системы центри-
рования компонентов менялись с уче-
том современных требований по точ-
ности монтажа компонентов. И если 
первые автоматы имели системы меха-
нического центрирования компонен-
тов, то в последующих моделях стали 
применяться бесконтактные лазерные 
системы. Этому способствовало появ-
ление новых компонентов с мелким 
шагом выводов. В современной дей-
ствительности, когда размеры компо-
нентов становятся все меньше, а чис-
ло выводов микросхем увеличивается, 
уже не достаточно точно установить 
компонент. С уменьшением размеров 
выводов компонентов они стали бо-
лее уязвимы к механической дефор-
мации. Появилась необходимость в 
отбраковке компонентов. На смену 
лазерным системам пришли оптиче-
ские системы центрирования компо-
нентов. В числе производителей ав-
томатов начального уровня компания 
AUTOTRONIK одна из первых разра-
ботала оптическую систему, которую 
можно было встраивать в монтажную 
голову. Это позволило производить 
оптическое центрирование компо-
нента в момент его перемещения от 
питателя к печатной плате. Оптиче-
ское центрирование способствовало 
увеличению точности монтажа и сде-
лало возможным распознавание по-
врежденных компонентов.

Новинки от AUTOTRONIK
Компания ни на день не прекра-

щает исследования потребностей 
современного рынка и разрабаты-
вает все новые автоматы и оснастку. 
Например, последняя запущенная 
в производство в 2009 году серия ав-
томатов BA684 имеет двухбалочную 
конструкцию и паспортную скорость 
13 000  компонентов в час. В России 
подобная модель введена в эксплуата-
цию уже в этом году.

Из новинок дополнительной 
оснастки автоматов можно выделить 
следующие:

–	 сдвоенная система дозирования, 
для последовательного нанесения при-
пойной пасты и клея (см. рис. 6);
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–	 специальный питатель для по-
лусферических контактов пленочных 
клавиатур (см. рис. 7);

–	 специальный питатель для шты-
ревых светодиодов (см. рис. 8);

–	 электрический тестер входного 
контроля компонентов (см. рис. 9);

Рис. 9. Электрический тестер входного контроля 
компонентовРис. 8. Питатель для штыревых светодиодов

Рис. 7. Питатель для полусферических контактов 
пленочных клавиатур

–	 автоматическая паллетная стан-
ция на 10 поддонов с компонентами.

Заключение
В современном производстве авто-

маты AUTOTRONIK нашли свое при-
менение не только в сборке печатных 
узлов, но и в производстве пленоч-
ных клавиатур, светодиодных панно, 
микросборок. Простые в освоении 
и неприхотливые в обслуживании 

автоматы сегодня стали доступны 
за разумные деньги, благодаря по-
настоящему серийному производству 
и уменьшению себестоимости. Ком-
панией AUTOTRONIK продано уже 
более 1500 автоматизированных си-
стем по всему миру. В Россию автома-
ты AUTOTRONIK поставляются бо-
лее 8 лет и за все время эксплуатации 
заработали самую положительную ре-
путацию и лестные отзывы.

новости рынка

Согласно данным аналитического агентства iSuppli Corp., миро-
вые поставки светодиодов в этом году испытывают дефицит, кото-
рый может обостриться уже к концу 2010 г., если производители не 
запустят дополнительных мощностей.

Совокупное потребление светодиодов выросло с 57 млрд. шт. 
в 2008 г. до 63 млрд. шт. в 2009 г. и приближается к суммарному 
объему производимых LED в 75 млрд. шт., что указывает на почти 
стопроцентную загрузку производства этих устройств.

Испытываемый дефицит относится в первую очередь к светоди-
одам для подсветки ЖК-телевизоров с большим экраном, которые 
пользуются повышенным спросом благодаря сверхтонкому форм-
фактору и высокому качеству воспроизведения изображения. В от-
личие от ноутбуков, в которых обычно используется около 50 све-
тодиодов, или мониторов с 100 светодиодов, ЖК-телевизорам 
требуется 300-500 СИД на панель.

Светодиоды применяются также в широком ряду таких устройств 
как ноутбуки, мобильные телефоны, навигаторы, цифровые фото-
рамки, фотоаппараты и клавиатуры. Спрос на светодиодные ре-
шения все чаще поступает со стороны рынка осветительного обо-
рудования для жилья, рекламы и промышленных объектов. Рынок 

осветительной техники общего назначения на базе светодиодов 
все еще находится на стадии развития, но ожидается, что в ближай-
шие два года эта продукция станет массовой.

Участники цепочки поставок светодиодов ищут решения в сло-
жившейся ситуации. Так, например, два основных игрока — немец-
кая компания Aixtron и американская Veeco Instruments планируют 
удвоить производственные мощности к IV кв. 2010 г. относительно 
конца 2009 г.

Однако на увеличение мощностей требуется определенное вре-
мя. Поставщики светодиодных панелей в этой ситуации пытаются 
установить вертикальную интеграцию и партнерские отношения с 
собственными поставщиками.

Например, компания Samsung Electronics создала со своим от-
делением Samsung Electro-Mechanics совместное предприятие, а 
LG Display вступила в альянс с LG Innotek. Два других главных по-
ставщика светодиодных панелей — CMO и AUO — заняты созда-
нием собственного поставщика СИД, который сможет обеспечить 
непрерывную отгрузку этих устройств.

www.russianelectronics.ru

Недостаток в светодиодах ощутимо скажется в 2010 г.
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Первое российское предприятие по производству светодиодов 

начнет работу в Санкт-Петербурге в середине текущего года, сооб-
щил глава РОСНАНО Анатолий Чубайс на рабочей встрече с пре-
зидентом РФ Дмитрием Медведевым.

«По планам в середине текущего года мы начинаем 
промышленно-серийный выпуск светодиодов, а выход на про-
изводство в полном объеме планируется в середине будущего 
года», — сказал Чубайс.

По его словам, это первое российское предприятие по выпуску 
светодиодов, на котором продукция будет производиться по рос-
сийским технологиям.

Глава РОСНАНО рассказал, что технология была разработана 
российскими учеными из Физтеха, некоторое время работавшими 
за рубежом — в Финляндии и Германии, а затем вернувшимися в 
страну.

Российские власти планируют постепенно выводить лампы на-
каливания из обращения и полностью запретить их с 2014 года, за-
менив энергосберегающими.

www.russianelectronics.ru

Производство российских светодиодов начнется в Петербурге 
в середине года
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ФГУП «Нижегородский завод им. 
М.В. Фрунзе» (НЗиФ) в марте закон-
чил разработку и приступил к выпу-
ску опытной партии бюджетного ва-
рианта приставок для приема 
цифрового телевидения кабельного 
вещания DVB-611 C.

Технические характеристики 
приставки DVB-611 C приведены на 
сайте НЗиФ.

Согласно сообщению, в феврале предприятие также запусти-
ло в серийное производство бюджетный вариант приставки для 

приема цифрового телевидения наземного (DVB-332 T SD) и ка-
бельного вещания (DVB-232 C SD).

ФГУП им. Фрунзе производит высокоточную продукцию 
гражданского и военного назначения. Предприятие изготавли-
вает высокочастотные генераторы сигналов, измерители мощ-
ности и модуляции, а также оборудование, предназначенное 
для метрологической проверки средств связи, и другую аппа-
ратуру.

www.russianelectronics.ru

Нижегородский завод им. Фрунзе выпустил опытную партию 
приставок для приема цифрового телевидения
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Учредителями ЗАО «Энергоэффективные технологии Груп» (ЗАО 

«ЭнЭф Груп») стали Вячеслав Потанин, и.о. генерального директора 
ЗАО «Электротехническая компания» (входит в ООО «Электротех-
ническая корпорация «Кама»), и два его партнера. Гендиректором 
ЗАО «ЭнЭф Груп» стал сам господин Потанин.

По его словам, вновь созданная компания займется разработ-
кой и созданием интеллектуальных систем освещения на базе све-
тодиодных светильников. В рамках проекта планируется открыть 
собственное сборочное производство светильников. В их основе 
будут светодиодные матрицы производства ЗАО «ОптоГан» (Санкт-
Петербург). Сборку предполагается организовать на свободных 
площадях березниковского филиала ОАО «Корпорация «ВСМПО-
Ависма».

Здесь же, в цехе алюминиево-магниевого литья, будут произво-
диться корпуса для некоторых типов светодиодных светильников. 
Дизайн светильников разработан немецкими специалистами, до-
бавил господин Потанин.

Источник в «ВСМПО-Ависма» уточнил, что несколько лет назад 
корпорация приобрела комплекс зарубежного оборудования по 
технологии «литье под давлением». Этот комплекс предполагает-
ся использовать для изготовления корпусов светильников. Размер 
инвестиций в проект стороны пока не определили, утверждают в 
«ВСМПО-Ависма».

www.russianelectronics.ru

Создана компания по разработке интеллектуальных систем 
освещения на базе светодиодных светильников


