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Широкая номенклатура устанавливаемых компонентов, огромное количество питателей, информативный и макси-
мально комфортный софт, высокая точность, модульность, надежность, качественная немецкая сборка и при всем при 
этом разумная цена — это ли не идеальное воплощение автомата монтажа компонентов для многономенклатурного 
производства? И это реальность! Компания Global Engineering — новый официальный представитель фирмы Fritsch в 
России, представляет ее последнюю разработку — установку placeAll510, пожалуй, лучший автомат по соотношению 
цена/качество на рынке.

История развития компании
Фирма Fritsch GmbH была осно-

вана в 1978 году, в городке Утценхо-
фен в Баварии, Адалбертом Фритчем 
(Adalbert Fritsch). Основными направ-
лениями деятельности компании стали 
разработка и изготовление сборочно-
монтажного оборудования. В 1985 году 
был выпущен первый манипулятор 
установки компонентов LM85, даль-
нейшее усовершенствование которого 
привело к появлению сверхпопуляр-
ных, в том числе, и в России, манипу-
ляторов серий LM900 и LM901, а затем, 
уже в 1989 году, к знаменитому полу-
автомату SM902. Наработанный опыт 
стимулировал компанию сосредото-
чить свои дальнейшие усилия на про-
изводстве автоматов установки ком-
понентов поверхностного монтажа. В 
1996 году на суд клиентов был пред-
ставлен первый автомат серии placeAll 
908.280, а в 1998 году — placeAll 908.480, 
производство которого продолжалось 
до 2002 года. Именно тогда на ры-
нок был выведен автомат placeAll 600, 
появившийся в результате анализа от-
кликов, полученных от клиентов, имел 
новый дизайн и воплощал в себе по-
следние на тот момент технические ре-
шения. Попутно, в 1999 году, был раз-
работан термовоздушный ремонтный 
центр BGA Placer, предназначенный 
для монтажа finepitch компонентов и 
BGA в мелкосерийном производстве и 
в процессе ремонта.

В 2004 году Fritsch выпускает 
«младшего брата» placeAll 600  — ав-
томат placeAll 500. Новинку отличает 
чуть меньшее количество питателей, 
отсутствие некоторых возможностей, 
которые наличествуют у старшего 
«родственника», чуть более простая 
конструкция и, соответственно, более 
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низкая цена. На российский рынок 
оба автомата выходят в 2005 году, и 
практически сразу приобретают ко-
лоссальную популярность, особенно 
это касается placeAll 600. Отечествен-
ные производители по достоинству 
оценили уровень возможностей этого 
автомата и его технические показате-
ли. PlaceAll 600 сразу же занял свою 
нишу у производителей электрони-
ки, чьими непременными условиями 
при выборе автомата являются высо-
кая точность монтажа компонентов и 
минимальное время перехода от сбор-
ки одного изделия на сборку нового. 
При этом placeAll 600 оказался при-
влекательным для заказчиков еще и 
своей модульностью. Поставленный в 
минимальной комплектации, отдель-
но стоящий автомат может быть пре-
вращен в автомат конвейерный менее 
чем за час и к тому же на территории 
заказчика. Или автомат с одной уста-
новочной головкой переоборудуется в 
двухголовый, или доустанавливается  
дозатор, или дополнительная каме-
ра, или дополнительное программное 
обеспечение, и все это может проис-
ходить также у заказчика, без отправ-
ки автомата на завод-изготовитель. 
Не удивительно, что placeAll 500, от-
личный автомат для своего уровня, 
но чуть более слабый по техническим 
характеристикам, чем placeAll 600 и 
лишенный его модульности, оказался 
в тени «старшего брата». Таким об-
разом, бюджетная версия автомата 
placeAll оказалась незаметной и не 
слишком востребованной у заказчи-
ков.

Проведя анализ сложившейся си-
туации, компания Fritsch поставила 
себе задачу построить автомат бюд-
жетного класса, но предоставляющий 

пользователю невиданный доселе сре-
ди подобных автоматов выбор опций. 
В результате в 2008 году появляется 
placeAll 510  — машина, созданная с 
использованием самых современных 
технологий и заметно выделяющаяся 
по своим свойствам среди аналогов 
(см. рис. 1).

Для кого предназначен 
placeAll 510?

Прежде всего, placeAll 510 предна-
значен для мелкосерийного многоно-
менклатурного производства изделий 
с поверхностным монтажом компо-
нентов. Паспортная производитель-
ность автомата составляет 4000 ком-
понентов в час.

Учитывая производительность и 
возможности placeAll 510, о которых 
пойдет речь ниже, можно составить 
приблизительный перечень потенци-
альных заказчиков данного автомата:

1)	 Заказчику нужен автомат на-
чального уровня, для освоения техно-
логии поверхностного монтажа;

2)	 Заказчик ограничен в средствах, 
но при этом ему необходимо автома-

Рис. 1. Внешний вид автомата placeAll 510
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тизировать процесс монтажа компо-
нентов, например в связи с высокой 
сложностью печатных узлов;

3)	 Заказчик не ограничен в сред-
ствах, но при этом ему не требуется 
высокой производительности, за ко-
торую придется переплачивать, а не-
обходим надежный автомат, стабиль-
но решающий поставленные задачи;

4)	 Заказчик имеет на данный мо-
мент небольшой объем производства, 
но номенклатура изделий чрезвычай-
но широкая;

5)	 Заказчику нужен автомат в ми-
нимальной конфигурации, так как он 
рассчитывает на поступление новых 
заказов, и ему необходима возмож-
ность расширения функционально-
сти.

Само собой, что одно из пере-
численного не исключает другое, и, 
собственно, этим списком спектр 
потребителей placeAll 510 может не 
ограничиваться. К тому же, всех вы-

шеупомянутых заказчиков сближает 
стремление найти в своем автомате та-
кие качества, как быстроту и удобство 
перехода на сборку нового изделия, 
минимальное количество перезаря-
док питателей, возможность установ-
ки миниатюрных чипов и микросхем 
с малым шагом, простое программное 
обеспечение, высокую точность мон-
тажа и, безусловно, надежность в ра-
боте.

Конструкция автомата 
placeAll 510

Автомат собран на надежной свар-
ной металлической станине, которая, 
впрочем, может быть сделана разбор-
ной по специальному заказу. Систе-
ма приводов построена на двигате-
лях постоянного тока с разрешением 
0,5  мкм. По всем осям перемещения 
установочной головки находятся ша-
говые линейки, с которых бесконтакт-
ным оптическим энкодером считыва-

ется сигнал о реальном ее положении. 
Система оснащена обратной связью, 
которая при необходимости автома-
тически компенсирует отклонение 
перемещения установочной головки 
от заданных координат. Это гаранти-
рует установку с высокой точностью 
чип компонентов 0201 и микросхем с 
шагом до 0,4 мм.

Для фиксации плат в зоне сборки 
используется специальный магнит-
ный стол с фиксаторами, позволяю-
щий монтировать на нем платы раз-
личной геометрической формы. За 
счет этих фиксаторов, замена одного 
типа платы на другой производится за 
считанные секунды и не требует ис-
пользования каких-либо инструмен-
тов. Примечательны размеры стола, 
обеспечивающие возможность рабо-
ты с платами размером до 620×455 мм. 
Также имеет смысл обратить вни-
мание на минимальный возможный 
размер платы 5×5 мм, и максималь-
ную ее толщину — до 10 мм.

По периметру рабочей области 
стола располагаются четыре интел-
лектуальные базы под питатели, по 
25 слотов, максимально вмещающие 
50 питателей в ленте 8 мм каждая (см. 
рис. 2). За счет модульности, автомат 
первоначально может быть поставлен 
даже с одной базой, а остальные могут 
быть смонтированы потом, если воз-
никнет такая потребность.

Автомат placeAll 510 может быть 
оснащен двумя бесконтактными си-
стемами центрирования компонентов.

Лазерное центрирование
Система лазерного центрирования 

установлена непосредственно на уста-
новочной головке автомата. Направ-
ляя луч лазера на компонент и вращая 
его, система центрирования определя-
ет размер элемента по длине тени на 
линейном фотоприемнике (см. рис. 3).

В процессе перемещения устано-
вочной головки автомата осуществля-
ется линейная и угловая коррекция 
положения элемента. Данная система 
позволяет автомату центрировать эле-
менты от простых деталей размером 
от 0201 до элементов с габаритами до 
32×32 мм и шагом ≥ 0.6 мм «на лету».

Оптическое центрирование/
Система технического зрения

Система технического зрения за-
хватывает изображение со стационар-
но установленной камеры.

Рис. 2. Схема рабочих областей автомата placeAll 510

Рис. 3. Схема системы лазерного центрирования
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Программное обеспечение рас-
познавания образов производит 
сравнение захваченного образа с би-
блиотечным, вводя необходимый по-
правочный коэффициент для точной 
установки (см. рис. 4). Центрирование 
компонентов непосредственно произ-
водится по их выводам, с одновремен-
ной проверкой их компланарности и 
правильности формы.

С помощью системы технического 
зрения (см. рис. 5) автомат способен уста-
навливать такие сложные компоненты, 
как BGA, CSP, QFP до 45×45 мм (опцио-
нально до 70×70 мм) с шагом 0,4 мм.

Питатели
Выбор питателей автомата 

placeAll  510 поражает своим разноо-
бразием. Для лент предусмотрены 
одиночные (индивидуальные) или 
блочные питатели.

Одиночные питатели (см. рис. 6) 
предназначены для работы с лентами 
шириной от 8 до 72 мм, причем они 
универсальны как для пластиковых, 
так и для бумажных лент, а также ра-
ботают с компонентами высотой до 
20 мм.

Одиночный питатель, в зависимо-
сти от ширины ленты, занимает от 1-го 
до 4-х слотов на базе. Как мы помним,  
на каждой базе имеется 25 слотов для 
установки питателя, таким образом, 
суммарно на четырех базах автомата 
может быть установлено до 100 пита-
телей, занимающих по одному слоту, 
то есть в данном случае 8- или 12-мил-
лиметровых.

Блочный питатель (см. рис. 7) 
представляет собой агрегат из 10 пи-
тателей для 8 мм ленты, смонтирован-
ных в компактный блок, занимающий 
на базе автомата 5 слотов. Нетрудно 
подсчитать, что в случае использо-
вания блочных питателей вмести-
мость автомата увеличивается вдвое 
(то есть 10 питателей занимают не 10, 
а 5 слотов), таким образом, в автомат 
placeAll  510 может быть установлено 
до 200 (!) типономиналов компонен-
тов в ленте 8 мм. Неплохо для автома-
та «начального» уровня!

Питатели для микросхем в пена-
лах (см. рис. 8) у placeAll 510 также 
блочные и при этом полностью пнев-
матические, то есть подача микро-
схем в место захвата происходит под 
воздействием индивидуально регу-
лируемого импульса сжатого воздуха. 
По сравнению с вибропитателями 

этот метод имеет неоспоримое пре-
имущество  — возможность ставить 
компоненты разного габарита в один 
питатель.

Все питатели для лент и пеналов 
интеллектуальные, то есть имеют 
интерфейс для связи с системой 
управления автомата. Благодаря 
чему позиция питателя на базе рас-
познается системой автоматически. 
Таким образом, для создания рабо-
чих программ не требуется указы-
вать место установки питателя и со-
блюдать его впоследствии. Просто 
поставьте питатель на базу и начи-
найте работать!

Наличие интеллектуального интер-
фейса позволило значительно снизить 
время переналадки автомата при пере-
ходе на новое изделие. А количество 
питателей, которое позволяет хранить 
на базе автомата если не все радиоэле-
менты, используемые в различных из-
делиях, то уж точно их большинство, 
может вообще полностью исключить 
процесс переналадки. Просто закройте 
старую программу и откройте новую, 
как это обычно делается с любыми 
программными продуктами, работаю-
щими под Windows. И все! Автомат 
перестроен под сборку новой платы!

И, наконец, новая конструкция пита-
телей автоматов placeAll предусматрива-
ет их «горячую» замену. То есть, питатель 
можно извлечь из автомата для замены 

Рис. 4. Сравнение работы систем лазерного и оптического центрирования

Рис. 5. Система технического зрения Рис. 6. Одиночный питатель автомата 
placeAll 510

Рис. 7. Блочный питатель

Рис. 8. Питатель для микросхем в пеналах
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ленты и поставить обратно в процессе 
работы, не останавливая автомат!

Стоит упомянуть и о ряде допол-
нительных возможностей в деле ком-
плектации автомата компонентами:

1.	П итатель из обрезков ленты
При сборке опытных образцов и 

малых серий плат часто используются 
обрезки лент. При помощи данного 
питателя (см. рис. 9) в автомат мож-
но загрузить до 10 обрезков из ленты 
8  мм. При загрузке более широкой 
ленты общее количество типономи-
налов снижается соответственно.

2.	Питатели из матричных поддонов
При наличии в изделии микро-

схем, монтируемых из матричных 

поддонов (см. рис. 10), автомат мо-
жет быть оснащен питателями, уста-
навливаемыми в область сборки ав-
томата.

3.	Спец. питатели / Питатели для 
светодиодов

По специальному заказу могут 
быть изготовлены нестандартные пи-
татели для различных компонентов. 
Например, это одна из возможностей 
осуществлять обрезку выводов и уста-
новку штыревых светодиодов, с воз-
можностью их формовки (см. рис. 11).

Интеллектуальность 
питателей
Интеллектуальные питатели для 

автомата placeAll 510 могут быть бы-

стро и удобно прописаны при помо-
щи устройства считывания штрих-
кодов (см. рис. 12). Для проведения 
этой операции необходимо считать 
штрих-код, имеющийся на каждом 
питателе, затем считать код с катушки 
с элементами. Автомат автоматически 
распознает данный питатель и соот-
ветствующий ему типономинал эле-
мента.

Программное обеспечение
Комфортный пользовательский 

интерфейс программного обеспече-
ния автомата делает процесс созда-
ния рабочих программ быстрым и 
удобным (см. рис. 13). Каждый шаг 
оператора контролируется специаль-
ным помощником SmartAssistant для 
устранения ошибок во время про-
граммирования.

Библиотека компонентов
Библиотека компонентов содер-

жит более 300 типов корпусов раз-
личных электрорадиоэлементов. При 
необходимости создания нового эле-
мента, за основу может быть взят уже 
существующий в библиотеке, подкор-
ректирован и сохранен под нужным 
пользователю обозначением с помо-
щью встроенного графического ре-
дактора (см. рис. 14).

При наличии компонентов, отсут-
ствующих в стандартной библиотеке, 
при помощи графического редактора 
легко и удобно создавать новые эле-
менты.

Процесс создания рабочих 
программ

Для создания рабочей программы 
оператор перемещает установочную 
головку автомата в необходимое по-

Рис. 9. Питатель из обрезков ленты
Рис. 10. Матричный поддон

Рис. 11. Питатель для светодиодов

Рис. 12. Устройство считывания штрих-
кодов — удобный интерфейс между 
питателем и автоматом

Рис. 13. Окно пользовательского 
интерфейса

Рис. 14. Окно графического редактора
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ложение, при этом на экране мони-
тора появляется виртуальная модель 
компонента. Совмещая эту модель 
с контактными площадками на пла-
те (см. рис. 15), оператор быстро и 
удобно производит обучение точно-
го места установки компонента и его 
ориентацию. Полученные в резуль-
тате координаты фиксируются в ра-
бочей программе автомата.

Конвертер данных САПР
Основным способом создания 

рабочих программ является метод 
конвертирования данных из любой 
используемой САПР. Данный про-
цесс может быть выполнен на от-
дельном персональном компьютере, 
не выключая автомат из цикла про-
изводства, что также сокращает вре-
мя переналадки автомата на новое 
изделие.

Режим тестовой сборки
После получения данных из 

САПР для проверки правильности 
созданной рабочей программы мо-
жет быть использован режим те-
стовой сборки. Камера с системой 
технического зрения перемещается 
над платой и показывает места уста-
новки компонентов, производя та-
ким образом симуляцию сборочного 
процесса. При необходимости поло-
жение и полярность элементов мо-
жет быть скорректирована. Данная 
возможность программного обеспе-
чения позволяет избежать ошибок 
и снизить время создания рабочих 
программ.

Автоматическое распознава-
ние реперных знаков

Данная функция автомата по-
зволяет автоматически произвести 
считывание реперных знаков для 
привязки сборочной программы к 
конкретной плате (см. рис. 16).

Мониторинг процесса сборки
Для обеспечения оператора ин-

формацией о текущем состоянии со-
бираемого узла, система показывает 
виртуальное изображения платы с 
устанавливаемыми компонентами 
(см. рис. 17).

Удаленный доступ
Удаленный доступ к системе ав-

томата возможен через подключение 
к сети Интернет. Это дает возмож-

ность оператору произвести диагно-
стику, выявить возникающие несо-
ответствия и дать рекомендации по 
их устранению, не вставая со своего 
рабочего места.

Опции
Одна из важнейших отличи-

тельных особенностей автомата 
placeAll   510  — это модульность 
или возможность оснащения раз-
личными опциями автомата, уже 
находящегося в эксплуатации. По-
мимо уже упомянутых опций про-
граммного обеспечения, существует 
и ряд механических возможностей 
дооснащения.

Возможность встраивания автомата 
в производственную линию

При помощи транспортной систе-
мы автомат placeAll 510 может быть 
встроен в состав производственной 
линии. Конвейер имеет SMEMA-
интерфейс и может быть легко уста-
новлен на автомат на территории за-
казчика. Существуют два варианта 
исполнения конвейерной системы: 
сквозная и тупиковая, что позволяет 
устанавливать различное количество 
питателей на автомат.

Системы контроля номинала и пра-
вильности зарядки питателей

Автоматический контроль заряд-
ки питателей позволяет проверить 
правильность заправки элемен-
тов в питатели. Проверка первого 
элемента на специальной измери-
тельной станции на соответствие 
номиналу позволяет отследить не-
правильно заряженные питатели до 
начала процесса сборки. Для вы-
сокоответственных изделий, таких 
как изделия бортовой аппаратуры, 

медицинской техники, аэрокосми-
ческих систем, каждый элемент пе-
ред установкой на плату может быть 
проверен на соответствие номиналу. 
Весь процесс сборки автоматически 
документируется в специальный 
SPC-файл для обеспечения просле-
живаемости всего процесса сборки 
печатных узлов.

Разборная станина
При необходимости автомат мо-

жет быть выполнен в исполнении 
с разборной станиной для работы 
в помещениях с узкими дверными 
проемами. Ширина проема должна 
быть не менее 800 мм.

Дозатор
Для производства опытных об-

разцов и небольших серий печатных 
плат, в случае когда изготовление 
трафаретов нерентабельно или за-
нимает слишком много времени, 
автомат placeAll 510 может быть 
укомплектован системой дозирова-
ния паяльной пасты или клея (см. 
рис.  18). Существуют два варианта 

Рис. 15. Обучение точного места установки компонента

Рис. 16. Считывание реперных знаков
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Рис. 17. Окно виртуального изображения платы

Рис. 18. Схема работы системы дозирования паяльной пасты или клея

дозатора: первый  — более простая 
система пневматического дозирова-
ния, в основном применяемая для 
клея или крупных контактных пло-
щадок для паяльной пасты; и вто-
рой  — цифровой дозатор CD-04, с 

микропроцессорным управлением, 
контролем температуры, позволяю-
щим работать с компонентами с ма-
лым шагом до 0,5 мм и возможно-
стью наносить микродозы паяльной 
пасты до 0,001 мм3.

Заключение
Чтобы разложить по полочкам все 

вышесказанное, хотим подвести итог. 
PlaceAll 510 это:

–	 настоящее немецкое качество;
–	 минимальное время перехода 

на другой тип изделий;
–	 широкий диапазон устанавли-

ваемых компонентов; 
–	 центрирование компонентов 0201 

«на лету»;
–	 удобный, информативный гра-

фический софт;
–	 работа с платами любой формы 

и конструкции;
–	 до 200 типономиналов компо-

нентов;
–	 универсальные компактные 

интеллектуальные питатели;
–	 «горячая» замена питателей;
–	 широчайшие дополнительные 

возможности программного обеспе-
чения, позволяющие планировать 
работу и вести учет завершенных 
задач;

–	 возможность конвейерного или 
отдельно стоящего исполнения;

–	 богатый выбор опций с воз-
можностью установки у заказчика, 
включая конвейер, СТЗ, дозатор, 
систему контроля номиналов компо-
нентов, разборную станину;

–	 доступная цена.
Иначе говоря, placeAll 510  — 

оптимальное на сегодняшний день 
решение для мелкосерийного мно-
гономенклатурного производства.

новости рынка
Государственная корпорация нанотехнологий (Роснано) 

примет участие в проекте создания совместного предприятия 
по производству арсенид галлиевых пластин, чипов и опти-
ческих компонентов на основе вертикально-излучающих ла-
зеров.

Как говорится в сообщении госкорпорации, ее наблюда-
тельный совет одобрил участие «Роснано» в данном проекте. 
Для реализации проекта корпорация совместно с разработ-
чиком и владельцем технологий, компанией VI-Systems GmbH 
(Германия), и внешним финансовым соинвестором организу-
ют в Санкт-Петербурге совместное предприятие с уставным 
капиталом 600  млн. руб. Доля «Роснано» в проектной компа-
нии составит 45,01%, VI-Systems GmbH  — 35%, доля соинве-
стора — 19,99%.

Дополнительно, при успешном выполнении задач первого 
этапа проекта, «Роснано» предоставит проектной компании 
заем на сумму до 500 млн. руб. на приобретение эпитаксиаль-
ного оборудования для расширения производства. Основным 
продуктом проекта будут являться чипы и оптические компо-
ненты на основе вертикально-излучающих лазеров для исполь-

зования в оптических устройствах высокоскоростной передачи 
данных для локальных сетей, активных оптических кабелях, су-
перкомпьютерах, межсоединений перспективных стандартов 
USB 3.0 и USB 4.0.

Запуск промышленного производства планируется на II квар-
тал 2011 г., а выход на проектную мощность — в 2014 г., когда вы-
ручка компании превысит 2,3 млрд. руб.

Научную поддержку проекту в России будут осущест-
влять Физико-технический институт им.А.Ф.Йоффе (Санкт-
Петербург) и Институт физики полупроводников СО РАН  
(Новосибирск).

По прогнозам специалистов «Роснано», к 2014 г. мировой ры-
нок оптических компонентов на основе вертикально-излучающих 
лазеров вырастет в 4,7 раза по сравнению с 2008 г. и достигнет 
$1,4 млрд. за счет замещения медных межсоединений более ско-
ростными, компактными и помехоустойчивыми оптоволоконны-
ми системами.

www.russianelectronics.ru

«Роснано» вкладывается в USB 4.0 и оптические сети


