CATALOGO TECNICO

MAQUINA PARA FURACAO CNC DE ALTA PRECISAO

Denominacgao Maquina para Furacdo CNC de Alta Precisado

Modelo Speedmaster HDI 6

Marca Schmoll

Aplicacao Furacao de precisdo em placas de circuito impresso (PCBs)

1. IDENTIFICAGAO E DESCRIGAO GERAL DO EQUIPAMENTO

O Speedmaster HDI 6 ¢ uma maquina de furagdo CNC de alta precisdo da marca Schmoll,
destinada exclusivamente & furagéo de placas de circuito impresso (PCBs). E classificada como
equipamento de usinagem de microfuros (microvias) e furos passantes para interconexao elétrica
entre as camadas da placa.

A maquina incorpora tecnologia de motores lineares nos eixos X, Y e Z, base estrutural em granito
natural e eletromandris de alta rotagdo com mancal a ar comprimido, garantindo precis&o posicional
e estabilidade dimensional ao longo de toda a vida util do equipamento.
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Composicao estrutural:

» Estrutura de base rigida em granito natural (= 9 toneladas) para estabilidade térmica e

absorcao de vibracdes

» 6 cabegotes de furagao independentes com eletromandris de mancal a ar comprimido
+ Sistema de troca automatica de ferramentas tipo JTC (Japanese Tool Change)

+ Painel de comando numérico computadorizado (CNC) — controlador S50 com sistema

operacional Linux

» Tampa frontal multifuncional com mecanismo otimizado de abertura

2. ESPECIFICACOES TECNICAS

Modelo

Marca

Numero de estagoes (cabecotes)
Area util de trabalho por cabecote
Tamanho maximo do painel
Velocidade — motores lineares X/Y
Velocidade — motor linear Z
Precisao de posicionamento X/Y

Precisao de profundidade (eixo Z)

Faixa de rotagdo - eletromandril T200
(padrao)
Faixa de rotagdo - eletromandril T250
(opcional)
Faixa de rotacao - eletromandril PS300

(opcional)
Diametro maximo de furagao tGnica (one shot)

Diametro maximo — fresamento de canal (slot
2 2d)

Resolucao da escala linear — eixo Z

Peso total

Material da base estrutural

Capacidade do magazine de ferramentas
Tempo de troca automatica de ferramenta
Sistema de controle CNC

Interface de integragao (MES / Industria 4.0)

Sistema de fixagado do painel

| Especificagdo

Speedmaster HDI 6

Schmoll

6 estacdes independentes

3.627 cm? (22,0" x 25,6")

558,8 mm x 650,2 mm (22,0" x 25,6")
Até 100 m/min

Até 60 m/min

+3 um

+25 um

20.000 a 200.000 RPM

20.000 a 250.000 RPM

40.000 a 300.000 RPM

6,35 mm
6,35 mm

0,5um

= 9 toneladas

Granito natural — coef. dilatagdo: 6 ym/m-°C
6 x 50 ferramentas / estacao (300 total)

12 a 25 segundos

S50 — Linux embarcado, SSD industrial
TCP/IP XML

TWO-PIN (Prisma-Slot), pino @ 3,175 mm

3. DESCRIGAO DOS PRINCIPAIS SUBSISTEMAS

3.1 Base Estrutural em Granito Natural
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A base é fabricada em granito natural, selecionado por suas propriedades fisicas superiores em
relagdo ao ago estrutural:

» Coeficiente de dilatagédo térmica: 6 pm/m-°C (vs. 11 um/m-°C do ago)

» Altarigidez e capacidade de absorgio de vibragdes mecanicas

* Massa total = 9 toneladas

» Superficies retificadas com sistemas de guiamento linear de alta precisao

» Estabilidade dimensional de longo prazo em operag¢ao continua

3.2 Sistema de Acionamento por Motores Lineares (Eixos X, Y e Z)
Os eixos X e Y sao acionados por motores lineares de alta dinamica, eliminando fusos de esferas
e acoplamentos mecanicos. O eixo Z também utiliza motor linear com escala de posicao de
resolugao 0,5 pm:

* Velocidade X/Y: até 100 m/min | Velocidade Z: até 60 m/min

* Precisao de posicionamento X/Y: 3 ym

» Sem desgaste mecanico — precisao mantida ao longo de toda a vida util

* Tempo de posicionamento: 45 ms (vs. 63 ms com motor AC convencional)

» Alta aceleracao/desaceleracdo com maxima repetibilidade

* Mesa de alta rigidez para melhor exatidao de furacéo

3.3 Eletromandris (Spindles) de Alta Rotagao com Mancal a Ar

Os eletromandris utilizam mancal a ar comprimido (air-bearing spindle), garantindo rotacao suave
e alta precisdo de run-out mesmo em altissimas velocidades:

» Modelo padrao T200: 20.000 a 200.000 RPM

* Modelo opcional T250: 20.000 a 250.000 RPM

* Modelo opcional PS300: 40.000 a 300.000 RPM

+ Collet fixo (bonded collet) — @ maximo 6,35 mm (T200 / T250)

» Sensor de velocidade integrado para protegao do eletromandril (T200/T250)
» Baixo consumo de ar comprimido e reduzido custo operacional

+ Alta rigidez radial para furagao de grandes didametros e fresamento de canais

3.4 Sistema de Detecgdo de Contato — CBD (Contact Bit Detection)

O sistema CBD realiza controle de profundidade de furag&o por contato elétrico com a superficie
da placa ou folha de entrada condutiva, operando em tempo real:

* Precisao de profundidade via CBD: * 40 ym (capacidade intrinseca do sistema: + 15 ym)
» Deteccéao de fratura de broca em tempo real — quebra minima detectavel: 50 ym na ponta
» Sem limitagao de didmetro para detecg¢ao de quebra

» Verificagao adicional por laser: controle de comprimento e run-out dindmico

» Sem ajustes criticos; insensivel a poeira e variagdes ambientais

» Aplicagao: microvias cegas (blind-via), back-drilling e furagao HDI de alto desempenho

3.5 Sistema de Troca Automatica de Ferramentas — JTC (Japanese Tool Change)
Sistema automatico de alta velocidade com magazine integrado por estagao:

» Capacidade: 6 x 50 ferramentas / estagao (300 ferramentas totais por estagao)

+ Compativel com ferramentas com anel (ringed) e sem anel (ringless)

* Tempo de troca: 12 a 25 segundos (dependendo da rotagédo do eletromandril)

» Estagao laser para verificagdo de comprimento e run-out dindmico

» Limpeza automatica da broca por ar comprimido apds cada troca

» Ajuste automatico de ferramenta apos inspegao laser

3.6 Pé de Pressdao com 3 Posi¢oes — 3PPF (Three Position Pressure Foot)
Garante pressao controlada sobre o painel durante a furagao:

* Funcgao Tornado para transporte eficiente de cavacos durante a furagéo

* Pressao precisa de ar para qualidade 6tima de furo sem rebarbas

* Insertos disponiveis: 2 mm, 3,6 mm € 8 mm

» Design bipartido com trava de baioneta — limpeza em menos de 1 minuto
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» Limpeza nao interfere no ajuste nem na precisao do eixo Z

3.7 Sistema de Controle CNC — S50
Controlador CNC com hardware industrial e sistema operacional Linux embarcado:
« SSD industrial de alta velocidade e estabilidade

» PA&ginas de aplicagao especificas para furos oblongos (slot), grandes didmetros e furagéo por
etapas (peck drilling)

+ Controle de nivel de acesso de operador e histérico de operagdes (log)
* Interface disponivel em multiplos idiomas: inglés, chinés, coreano, japonés, tailandés e outros
* Interface TCP/IP XML para integragao com sistemas MES (Industria 4.0)

3.8 Gerenciamento Térmico
Controle térmico essencial para manter a precisao dimensional em operagéo continua:
* Fluxo de ar constante com pontos de calor posicionados no topo da maquina
» Servo-amplificadores e transformadores operando a mesma temperatura
» Carcaca traseira fechada que previne influéncias ambientais externas
+ Base em granito: coef. de dilatagdo 6 um/m-°C (45% menor que o ago)
» Estabilidade de preciséo de longo prazo em ambiente industrial

4. APLICAGAO E UTILIZACAO

O Speedmaster HDI 6 destina-se exclusivamente a furagao de precisdao em placas de circuito
impresso (PCBs), sendo aplicado em processos de fabricagéo de placas multicamadas de alta
densidade de interconexao (HDI):

| Operacgio | Descrigdo Técnica
Furos passantes Furagcdo convencional atravessando todas as camadas da PCB para
(Through Holes) interconexao elétrica e fixagdo mecanica de componentes
Microvias cegas - Furagdo de precisao com controle de profundidade para conexao parcial entre
HDI (Blind Vias) camadas selecionadas — aplicagdo HDI de alta densidade
Back-Drilling Remocado de stub condutivo em furos passantes de alta frequéncia, com

controle preciso de profundidade via CBD

Furacdao de grandes Furos de até 6,35 mm em operacgao unica (one shot) ou com pré-furagao (pilot
diametros hole: 10-12% do @ final)

Fresamento de Usinagem de rasgos e canais em PCBs com controle de trajetéria CNC
canais (Slot Drilling)

5. SISTEMA DE FIXAGAO DE PAINEIS (TOOLING)

Sistema de fixagdo TWO-PIN (Prisma-Slot) com pinos de referéncia de 3,175 mm de didmetro:
* Menor desgaste para manutengdo da preciséo de longo prazo
* Forga de fixagao 40% superior ao sistema anterior: 560 N vs. 400 N
» Comprimentos padréo pino a pino: 195 mm a 1.025 mm (conforme modelo)
» Furos de parafuso e pinos de referéncia dianteiros para configuragdes especificas
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