RMP 210
Multilayerpresse

Bedienungsanleitung

B

Die Multilayerpresse RMP 210 dient zur Her-
stellung von Vier-, Sechs- bzw. Mehrlagen-
Leiterplatten in einem dem industriellen
Malstab gleichwertigen Laborrahmen.

Hinter dem  kompakten, mit Turen
verschlossenem Gehduse befinden sich
zwei Heizplatten, die Pressvorrichtung und
die Einheit zur Druckerzeugung. Als
Steuerelemente dienen zwei Thermostate,
ein Timer, ein Drucksteller mit Anzeige
sowie (Sicherheits-) Schalter.
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Die Herstellung von Multilayern in dieser
Anlage geschieht in den folgenden Schritten:

+ Verstiften und Einlegen des
Prepregstapels

+  Druckerzeugung

« Einschalten der Heizung

+ Aufheizzyklus

+  Presszyklus bei Solltemperatur

+  Abkihlzyklus

+ Entnehmen des Multilayers

Der gesamte Vorgang dauert etwa 3

Stunden. Die NutzgroRe der Platinen

betragt ca. 210 x 300 mm bei einer

Rohmasse von 250 x 350 mm fir die
Prepregs.

Technische Daten

PlattengroRe: brutto 250 x 350 mm
netto 210 x 300 mm

Druck: >12t

Kompressor: 0-15 bar im Lieferum-
fang enthalten

Temperatur: 175 °C (optional bis
250°C mit Zusatzaus-
stattung/kostenpflichtig)

Aufheizdauer: ca 30 min.

Pressdauer: ca. 60 min.
Abkiihlen: ca 120 min.
Abmessungen: ca 65 x 65 x 130 cm
Gewicht: ca. 180 kg

Elektrischer 230 V50 Hz 16 A
Anschluss

Technische Anderungen mdéglich  und
jederzeit vorbehalten.
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Bedienungsanleitung

Sicherheitshinweise

Die Multilayerpresse ist fur den Einsatz im
Labor und auf Bedienung durch fachkundi-
ges Personal konzipiert.

Es gelten die allgemeinen Sicherheitsvor-
schriften fir den Umgang mit elektrische
Maschinen.

Vor allen Wartungsarbeiten Netzstecker
ziehen.

Die Installationsumgebung ist entscheidend
fur die problemlose Arbeit mit der RMP 210.
Sie mussen daher besonderen Wert auf
einen maoglichst staubfreien Raum und eine
Raumluft frei von korrosiven Dampfen le-
gen, um die einwandfreie Funktion zu ge-
wahrleisten.

Die Maschine ist mit einem Tijrsicherheits-
schalter ausgestattet. Beim Offnen der Tur
wird die Druckluft fur die Presse deaktiviert.

Dies kann lhre Multilayerschaltung zerst6-
ren, ist aber ein wichtiges Sicherheitsmerk-
mal dieser Maschine.

ACHTUNG:

WAHREND DER KOMPRESSOR LAUFT,
DARF WEDER DIE MASCHINE AUSGE-
SCHALTET NOCH DIE TUR ZUM PRESS-
RAUM GEOFFNET WERDEN. Sollte dies,
zum Beispiel wegen eines Stromausfalls,
doch einmal geschehen, so wird der Motor-
schutzschalter den Kompressor ausschalten.
Um ein sicheres Wiederanlaufen zu gewahr-
leisten, muss jetzt der Kompressor zurick-
gesetzt werden.
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Offnen  Sie
hierzu die
Schrauben

der riickwarti-
gen Tur (Bild
1). Lassen
Sie die Luft
ab (Bild 2)
und schalten
Sie den Mo-
torschutzschal-
ter wieder ein
(Bild 3). Wird
der Kompressor
nicht zurtickge-
setzt, dann be-
steht Gefahr,
dass der Motor
Uberhitzt und
der  Hochleistungs-
kompressors erheb-
lich beschadigt wird.

Sobald Sie das Gerat
Uber den Hauptschal-
ter eingeschaltet ha-
ben, lauft der Kom-
pressor fir ca. 1 Mi-
nute gerauschvoll an.
Achten Sie nun bitte
darauf, dass zwischen
der oberen und unteren Pressplatte der Ma-
schine nichts mehr liegen darf, was die Ma-
schine schadigen oder gar bersten und aus
der Maschine herausgeschleudert werden
kdnnte.

Achten Sie dabei auf geeignete Materialien,
um einen Brand und damit verbundene Ver-
maogensschaden zu vermeiden.

Achten Sie weiter auf geeignete Presstem-
peraturen, um ein Verbrennen des Leiter-
plattenmaterial und damit die eventuelle
Entstehung giftiger und gesundheitsgefahr-
dender Gase zu vermeiden.

Lassen Sie die Maschine auf maximal 50°
C abkihlen (ca 30 - 45min), um schwere
Hautverbrennungen bei der Entnahme zu
vermeiden, oder tragen Sie geeignete
Handschuhe.

Bungard Elektronik GmbH & Co. KG, Rilkestrale 1, 51570 Windeck — Germany
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Inbetriebnahme

Die Maschine wird in einer speziellen Holz-
verpackung geliefert. Prufen Sie bitte zu-
nachst den Zustand der Verpackung bei Er-
halt der Ware. Quittieren Sie den Erhalt der
Ware beim Spediteur nur dann als okay,
wenn die Verpackung in einem einwandfrei-
en Zustand ist. Sie gefahrden sonst eventu-
elle Anspriche an die Transportversiche-
rung.

Sollten Sie Schaden erst beim Auspacken
der Ware bemerken, so melden Sie diese
als verdeckten Schaden bitte ebenfalls un-
verzuglich beim Transporteur und auch bei
uns, und zwar sowohl schriftlich als auch
mundlich.gen Sie uns bitte ebenfalls unver-
ziglich.

Zum Auspacken der Maschine entfernen Sie
bitte zunachst die seitlichen und oberen
Spanplatten. Die Maschine steht dann auf
einer Palette vor lhnen. Gegen Wegrollen ist
diese mit einem Holzstlick gesichert. Entfer-
nen Sie die Schrauben des Sicherungshol-
zes und nehmen Sie dieses weg, so dass
die Maschine auf den Transportrollen zum
Stehen kommt.

Aufgrund des hohen Schwerpunktes der Ma-
schine und des hohen Gewichts sollten Sie
die Maschine nicht einfach von der Palette
rollen. Sie bendtigen vielmehr einen Gabel-
stapler und geschultes Personal, um die Ma-
schine von der Palette zu heben und auf
ebenem Boden abzustellen. Erst dann kann
die Maschine auf den Rollen bewegt wer-
den.

Bungard Elektronik GmbH & Co. KG, Rilkestrale 1, 51570 Windeck — Germany
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Bedienung

Der Hauptschalter auf
der rechten Geratesei-
te dient auch als NOT-
AUS-Schalter.

Schalten Sie das Ge-
rate hiertiber ein. Der
Kompressor lauft jetzt
an.

Die Maschine ist mit
einem speziellen
Kompressor  ausge-
stattet, der sich im rickwartigen Maschinen-
korpus befindet. Sie erreichen lhn, wenn Sie
die ruckwartige Wand des Gerates auf-
schrauben (unter dem Geratestecker).

ACHTUNG: OFFNEN SIE DAS GERAT
NUR, WENN SIE VORHER DEN NETZSTE-
CKER GEZOGEN HABEN. SONST BE-
STEHT LEBENSGEFAHR.

Wenn der Kompressor nach dem Einschal-
ten anlauft, darf nichts mehr zwischen der
oberen und unteren Pressplatte der Maschi-
ne liegen darf, was die Maschine beschadi-
gen konnte oder was bersten und aus der
Maschine herausgeschleudert werden kénn-
te.



RMP 210

Multilayerpresse

Bedienungsanleitung

Druckeinstellung

Sobald Sie den Knopf
‘PRESSURE” betati-
gen, fahrt die RMP die
Pressplatten zusam-
men. Da hierzu Druck-
luft bendtigt wird, wird
der Kompressor er-
neut fur ca. 2-3 Minu-
ten anlaufen.

ACHTUNG:

WAHREND DER KOMPRESSOR LAUFT,
DARF WEDER DIE MASCHINE AUSGE-
SCHALTET NOCH DIE TUR ZUM PRESS-
RAUM GEOFFNET
WERDEN. Sollte dies,
zum Beispiel wegen ei-
nes Stromausfalls
doch einmal gesche-
hen, so muss der
Kompressor zurickge-
setzt werden. Siehe
hierzu die Sicherheits-

PRESSURE

hinweise . PRESSURE
Die  Druckeinstellung CRESE
erfolgt Uber das ADJUSTMENT

Handrad an der Gera-
tevorderseite.

Fur die richtige Druck-
einstellung  beachten
Sie bitte die Verarbei-
tungshinweise des Pla-
tinenmaterialherstel-
lers. Als Richtwert stel-
len Sie bitte fir eine Platte von 250x350mm?
einen Druck von 12 Tonnen/m? = 12 bar
ein.
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Timer

Der Timer regelt die Aufheiz- und Abkuhlse-
quenz der RMP 210.

Die einge-
stellte Zeit
entspricht
dabei der
Gesamtheiz-
phase, inklu-
sive der Auf-
heizphase
(Aufheizpha-
se entspricht
der Differenz
zwischen der
IST und der
SOLL-Tem-
peratur ge-
teilt durch
6°C/min) und
der eigentlichen Prozessphase. Nach Ablauf
der eingestellten Gesamtzeit wird die Hei-
zung abgeschaltet und die Abkihlphase mit
dem Einschalten der Kihlventilatoren gest-
artet. Um den Timer komplett zurlck zu stel-
len, driicken Sie alle 3 Knopfe bitte fir ca. 4
Sekunden.

Schalter PROG (ganz links)

dient zur Wahl der einzustellenden Stellen
(Stunde/Minute/Sekunde)

Wenn Sie einmal PROG dricken, wahlen
Sie die Stunden. Beim nachsten Dricken die
Minuten. Beim nachsten Driicken die Sekun-
den. Beim letztmaligen Drucken wechseln
Sie wieder in den Timer-Modus zurtick.

ACHTUNG: AuBerhalb des Presszyklus kon-
nen Sie das Timing jederzeit andern. Sobald
der Presszyklus jedoch lauft, kann die Pro-
zesszeit fur diesen Zyklus nicht mehr variiert
werden.

HEATING
TIMER

Der Button + dient dazu, den Wert der je-
weils blinkenden Stelle zu erhéhen.

Der Button = dient dazu, den Wert der je-
weils blinkenden Stelle zu verringern.
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Der Button Reset ermdglicht die voreinge-
stellte Zeit zurtck zu stellen. Am Ende eines
Zyklus stellt sich der Timer Uber eine Auto-
Reset Funktion automatisch auf die letzte
voreingestellte Zeit zurlck.

Der Button Start/Stop startet bzw. stoppt den
Timer

System Reset: um die eingestellten Pro-
zesszeiten zu ldschen, driicken Sie bitte alle
3 Kndpfe fur eine Sekunden gleichzeitig. Der
Countdown stellt sich dann auf NULL zu-
rick.

Einstellen der Heizung

Die obere (upper) und die untere (lower)
Heizebene lassen Sie separat programmie-
ren.

Beide = Thermostate LOWER LEVEL
sind auf eine maxima-
le Betriebstemperatur
von 175°C eingestellt.
Auf Anfrage lassen
sich Temperaturen
bis 300°C realisieren.

Die Aufheizrate ist
werksseitig mit
6°C/min program-
miert, ist aber prinzipiell auf auf andere Wer-
te einstellbar.
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Der grine Displaywert entspricht der aktuel-
len Aufheizvorgabe (SOLL). Der obere, rote
Wert der jeweils erreichten Aufheiztempera-
tur (IST).

Verstellen der Vorgabetemperatur:

Dricken Sie bitte den Knopf (MODE) und
dann die Pfeiltasten,
um die gewlnschte
Heiztemperatur einzu-
stellen, zum Beispiel
auf 155°C wie in die-
ser Abbildung zu se-
hen.

Dricken Sie anschlie-
Rend nochmals den
Knopf (MODE), um
den gewahlten Wert
zu speichern. Das Aufheizen kann jetzt be-
ginnen.

Das Thermostat verfligt Uber eine “weiche”
Aufheizsteuerung, die ein Uberschwingen
der eingestellten Temperatur vermeiden soll.

Aus diesem Grund wird die Temperatur
schrittweise auf den eingestellten Vorgabe-
wert hochgefahren.

Die LED (OUT) zeigt an, ob die Heizung ein-
bzw. ausgeschaltet ist.

Der Button OUT/OFF koénnte die Heizung
manuell abschalten, wird aber bei normaler
Bedienung nicht bendtigt.

Die einzustellende Temperatur richtet sich
nach den Vorgaben des Materialherstellers
und nach den Geliertemperaturen der Pre-
pregs, sowie nach deren Frische.

ACHTUNG: Ist die eingestellte Temperatur
zu niedrig bzw. die Prozesszeit zu kurz,
kann dies zu Ausschuss und zu Delaminie-
rung fuhren. Beides zerstort die Multilayer-
schaltung.
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Arbeitsablauf:

Der hier beschriebene Arbeitsablauf ist ein
Muster. Er kann und muss an die Spezifikati-
on des Prepregherstellers und an die Lagen-
spezifikation angepasst werden.

a) Sofern Sie nicht schwimmend verpressen
(nur bei 4lagigen Platten maoglich), verstif-
ten Sie die Platten am besten aullerhalb
der Pressplatten, um die Lagen richtig zu-
einander auszurichten. Bohren Sie hierzu
alle Lagen und sehen Sie diese Bohrun-
gen auch als Passmarken im Film vor.

b) Legen Sie nun lhre Pressstapel zwischen
die Pressbleche.

c) Schitzen Sie die Pressbleche vor verkle-
ben durch Kraftpapier oder Tedlarfolie
(Entformungsfolie). Achten Sie dabei auf
geeignete Materialien, um einen Brand
und damit erhebliche Vermdgensschaden
zu vermeiden.

d) Achten Sie weiter auf geeignete Press-
temperaturen, um ein Verbrennen des
Leiterplattenmaterial und damit die even-
tuelle Entstehung giftiger und gesund-
heitsgefahrdender Gase zu vermeiden.

e) Stellen Sie den Pressdruck fir eine Platte
von 210x300mm? auf 12 bar ein.
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f) Stellen Sie fur normale FR4 Prepregs
eine Temperatur von 155 — 175°C ein.

g) aktivieren Sie die Heizung.

h) normalerweise dauert ein FR4 Presszy-
klus je nach Start- und Entnahmetempe-
ratur zwischen 1 und 2 Stunden (je nach
Prepregtyp und Frische der Ware).

i) Lassen Sie die Maschine auf maximal
50° C abkihlen (ca 30-45min), um
schwere Hautverbrennungen bei der Ent-
nahme zu vermeiden, oder tragen Sie ge-
eignete Handschuhe.

j) in keinem Fall darf das Plattenmaterial bei
mehr als 100°C entnommen werden. Das
Harz wird noch nicht erstarrt sein und der
Stapel kdnnte delaminieren.

k) Nehmen Sie abschlielend den Platten-
stapel aus dem Gerat und entfernen Sie
die Verstiftung.

Der Gesamtprozess dauert insgesamt bis zu
3 Stunden. Das Rohformat der Platten ver-
ringert sich im allgemeinen von 250x350
mm auf 210x300mm? (bedingt durch das
FlieRverhalten des Harzes/Stichwort: Harzar-
mut).

Wenn Sie durch geeignete MalRnahmen ge-
schitzt die Plattenstapel bereits bei einer
Temperatur von 100°C aus dem Ofen ent-
nehmen, verkirzen sich die Prozesszeiten
auf bis zu einer halben Stunde. Diese An-
passung liegt jedoch allein in der Verantwor-
tung des Betreibers und wir lehnen dafur
jegliche Haftung ab.

Garantie

Alle Maschinen werden vor Auslieferung ei-
ner Prifung auf Dichtigkeit, Funktion und
Dauerbetriebsfestigkeit unterzogen. Auf die
Maschine gewahren wir unseren Kunden
eine Werksgarantie von 12 Monaten ab
Kaufdatum in Bezug auf Fehlerfreiheit in Ma-
terial und Verarbeitung.
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Wir leisten Garantie nach unserer Wahl
durch Austausch fehlerhafter Teile oder
durch Reparatur der Maschine in unserem
Hause. Altteile gehen in unseren Besitz
Uber.

Haftungsausschluss

Von der Garantie ausgenommen sind Scha-
den durch unsachgemafle Handhabung,
Nichtbeachtung dieser Anleitung und naturli-
cher Verschleif3.

Ersatz- oder Folgeanspriche aus Beschadi-
gung oder Zerstérung von in der Maschine
bearbeiteten Werkstlicken kdnnen wir nicht
anerkennen, da sich die Einflussgrofen
beim Betrieb der Maschine weitgehend un-
serer Kontrolle entziehen.

Bungard Elektronik GmbH & Co. KG, Rilkestrale 1, 51570 Windeck — Germany
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Ausfallentschadigungen durch eventuelle
Nichtbenutzbarkeit der Maschine uberneh-
men wir ebenfalls nicht.

Dies gilt sinngemafn auch fir Anspriiche aus
Schaden an Gegenstanden, Gebauden und
Personen sowie der Umwelt.

Alle Informationen wurden mit Sorgfalt zusam-
mengestellt. Irrtum und technische Anderun-
gen, auch ohne vorherige Ankiindigung, behal-
ten wir uns jedoch vor.

Betrieb in aggressiver, staubiger, feuchter,
extrem heiBer oder explosionsgefiahrdeter

Umgebung erfolgt auf eigene Gefahr und
Verantwortung des Anwenders.

Fur entsprechende Vorsichtsmallnahmen und
Schutzeinrichtungen hat der Anwender selbst
zu sorgen. Jegliche Haftung fir Schaden ,die
durch den Betrieb in solcher Umgebung ent-
stehen wird hiermit ausdrticklich ausgeschlos-
sen.

(C) 2008 - 2010 Bungard Elektronik
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Innenlage/Inner Layer
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AuBen-/Innenlage
Top/Bottom-Layer
Prepreg
O Referenzlécher ohne Nieten !
Reference holes without Rivets !
% % %
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Bis zu 4 Lagen kdénnen Sie schwimmend verpressen. Versehen Sie die Innenlagen mit Referenzldchern
und richten Sie an diesen |hr Leiterbahnbild fir die Innenlagen aus.

Die Referenzlécher kdnnen Sie z. B. Mit der Justierlochfunktion von IsoCam in Ihr Layout einfliigen und
mit der Bungard CCD bohren.

Schneiden Sie die Prepregs und die Aul3enlagen wie im Bild oben etwas kleiner, damit das Harz wahrend
des Verpressens nicht die Justierlécher zuklebt. Die Justierldcher benétigen Sie nach dem Verpressen,
um die Platine wieder auf der CCD fur das Bohren auszurichten.

Wenn lhre Platine kleiner als die Pressflache (250 x 350 mm) ist, dann empfehlen wir, den Druck fiir lhre
Platinenflache nach folgender Formel anzupassen:

Pa= Py xAp) /Ay

P, = gewlnschter Pressdruck auf Ihre Platine in bar

P = Wirkdruck (Druckanzeige RMP 210) in bar

Ay = Pressflache der Maschine ( Konstante 250 x 350 mm = 8.75 dm?)

AA = Pressflache lhrer Platine in dm?

Beispiel:
Wenn Sie eine Platine von 120 x 120 mm mit einem Druck von 16 bar verpressen mdchten, stellen Sie
die Formel folgendermaf3en um:

(PaXAp) T Ap= Py
(16 bar x 1,44 dm?) / 8.75 dm? = 2,63 bar

Diesen Druck stellen Sie bitte an der Maschine ein. Fir kleine Platinen empfehlen wir generell, Nutzen zu
erzeugen und so die Pressflache zu erhdhen.

Bungard Elektronik GmbH & Co. KG, Rilkestralle 1, 51570 Windeck — Germany B u N E H n n
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Hinten/Rear

Pressplatten u. -bleche
Press plates and sheets

Innenlage/Inner Layer

AuRenlagen / Top/Bottom-Layer

Prepreg

Referenzldcher mit Nieten !
Reference holes with Rivets !

o)

L Copyright by Bungard Elektronik GmbH & Co. KG
Tar6ffnung / Door

Wenn Sie mehr als 4 Lagen verpressen mochten, dann ist es notwendig, die einzelnen Lagen wahrend
des Pressvorganges zu verstiften, um ein Verschieben der einzelnen Lagen zu verhindern.

Die Referenzlocher kdnnen Sie wieder mit der Justierlochfunktion von IsoCam in Ihr Layout einfligen
und mit der Bungard CCD bohren.

Referenznieten D3.0x5,4mm kénnen Sie in Packungen von 100 Stiick bei uns erwerben.

Diese Nieten mussen wie im Bild oben aul3erhalb der Pressfliche montiert werden, damit Sie nach
dem Pressvorgang wieder aus dem Stapel entnommen werden kénnen.

Einen Schnitt durch einen Pressstapel zeigt Bild 3. Die Pressbleche schiitzen die Pressflache vor me-

chanischen Beschadigungen. Die Trennfolie schiitzt Pressbleche und Pressplatten vor Verschmutzung
durch Harzfluss.
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Aulenl
Tgp/enggr?ELayer ( Pressbleche/Press Sheets
|
= Prepreg
Innenlage/Inner Layer ' /?

‘ / Trennfolie/Separation foil

( — Pressbleche/Press Sheets

Verstiftung mittels Referenznieten
Fixation with reference rivets Pressplatten/Press Plates
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Die vorliegende Anleitung wurde mit Sorgfalt erstellt. Eine Haftung ist jedoch ausgeschlossen.
Technische Anderungen vorbehalten.
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