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Pa institutionen IEA pa LTH finns
det mojlighet att tillverka kretskort
som sedan skall anvands for projekt
eller laborationer.  Kretskortets
design bestdms av den som arbetar
med projektet och sedan etsas
kretskortet efter det. Efter etsningen
aterstar det att borra hal for
komponenterna som skall monteras.
Detta arbete utfors i1 dagslaget
manuellt med en miniatyrborr av
hoghastighetstyp. Arbetet ar véldigt
tidskravande da det ofta ar
hundratals hal som ska borras. Det
finns  darfor  onskemal  fran
institutionen att tillverka en styrd
borrmaskin som utfér borrningen
automatiskt. Detta skulle ocksa
kunna medféra andra fordelar som
hogre precision och farre avbrutna
borr.

Det finns féardiga losningar att kopa
men dessa &r oftast valdigt dyra. Ett
normalt pris pa en komplett maskin
med tillhérande mjukvara kostar
upp emot 100.000 kr. Malséttningen
med projektet &r att konstruera ett
system  baserat pa  billiga
komponenter, och efterstdva att
ateranvanda sa mycket befintligt
material som mgjligt.

Anvandarvanlighet och enkelhet har
varit hogt prioriterade. Grafiska och
tydliga  anvandargranssnitt  har
anvants pa datormjukvaran for att
det snabbt och smidigt skall ga att
borja anvanda maskinen.

Fardig konstruktion av systemet

Maskinens konstruktion

Maskinens mekaniska konstruktion
paminner om de kommersiella
CNC-styrda maskiner som finns att
kopa pa marknaden. Maskinen é&r
till  stor del uppbyggd av
aluminiumprofiler. Har har stabilitet
prioriterats framfor att maskinen ska
vara liten och smidig. Det &r av
storsta vikt att allt sitter pa plats och
att maskinens fasta detaljer inte
flyttar sig under borrprocessen eller
med tiden. Aluminiumprofilerna har
fixerats med skruvférband och
lasmuttrar pa de flesta stillen och
eftersom aluminium l&tt ger vika
har extra metallbitar tillverkats for
att kunna sta emot skruvarnas kraft
pa vissa platser.



FoOr extra stabilitet har tva stravor,
ocksa i aluminium, monterats pa
diagonalen mellan de balkar som
gar vertikalt och horisontellt. Detta
forbattrar stabiliteten avsevart.

Anvandarvanlighet

Styrprogrammet som anvands pa
PC:n importerar filer skapade av
kretskortslayout-program, t.ex. P-
CAD som anvands pa LTH. Nar
kretskortet ar fardigritat sa anges
tva diagonalt motstaende
positioneringshal pa kretskortet.
Dessa kommer sedan att anvéndas
for att maskinen skall kunna avgéra
om kretskortet ligger vridet eller
inte, och i sa fall kompensera for
denna vridningen. Detta gor att
anvéandaren inte behover vara lika
noggrann med att allt ligger i réat
vinkel vid framkallning och
montering. Varje hdltyp som
anvands i kretskortslayout-
programet associeras &ven med en
sa kallad Tool Code som bestammer
vilken borrdiameter som behovs for
halet. Maskinen kommer sedan att
meddela nar byte av borr skall ske,
vilket gors manuellt.

Layouten exporteras till en fil i sa
kallat ~ Gerber  format  som
styrprogrammet kan importera och
lsa in. Detta & samma format som
kretskortstillverkarna anvéander i
industrin. En lista pa alla hal med
deras verktygskod finns tillganglig i
styrprogrammet efter denna filen
har importerats, samt en lista Gver
de borrstorlekar anvéndaren valt i
layoutprogrammet. All data
overfors till maskinen genom en
enkel knapptryckning. Maskinen
ansluts via USB-interface som &r
standard pa alla datorer idag. Sedan
overfors all data och maskinen
meddelar via styrpanelen vad
anvandaren behdver gora for att
forbereda borrningen.

Med projektet har vi visat att man
kan bygga en val fungerande
kretskortborrmaskin for en mycket
mindre summa pengar &n vad en
kommersiell maskin kostar.
Naturligtvis blir inte precision och
hastighet lika bra som en dyr
produkt da inte komponenter med
hog precision har anvéants i
konstruktionen. Daremot fungerar
den mycket vél till att producera en
mindre mangd  kretskort med
relativt liten manuell arbetsinsats.
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File information

Dril count: 10
Tools requred:  0,5mm | 0,97mm

Connect ko CHC, .,

Bild pa égentillverkat kretskort

Styrprogrammet p& PC:n forberedd for borrning
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