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Intelligentes Riisten

YSUP

Einzigartige & bewahrte Lésungen von Yamaha

Bauteil-Riistverifizierung Offline-Riistnavigation (YSUP-ST)
Die Funktion zur Bauteil-Rustverifizierung verhindert ungtiltige Mithilfe einer Feeder-Ladestation sowie von Feederwagen werden
Ristzustande. Bauteile auf Feeder gerustet und in die l l -
— - - - richtigen Positionen der Feederwagen 2 "‘ ] F
Zeigt die Rustung/den Ristwechsel auf einem Leit- . . iy i
display an und verifiziert, dass der Ruiststatus korrekt ist. gesteckt. Alle Ristvorgange werden auf )
] , der Basis der maschinenspezifischen H
; ] Programmeinstellungen validiert.
l & l Verwaltung der Bauteil-Haltbarkeitsdaten

Bauteil Feeder Rl‘]stpositic;n (YSU P'ST/Y SU P' M I)

Definition und Uberwachung der Offen- und

Bin-Code-Leuchtklassen- Produktionszeiten feuchteempfindlicher s

X

Uberwachung (YSUP-ST/YSUP-MI) Materialien entsprechend ihren MSL-Klassen. el . \
Das Bin-Code-Management fir die LED-Leuchtklasse kann Das System weist jegliches Material zuriick,
verifizieren, dass die richtige LED-Klasse montiert ist. dessen Lebensdauer Uberschritten wurde.

Echtzeit-Produktionsanalyse

Live-Produktions-Dashboard / Produktionsanalyse-Dashboard

Visualisiert den Betriebs- und Qualitdtsstatus der
Produktion und unterstuitzt die schnelle Reaktion auf
Abweichungen und Probleme. Unterstiitzt die Ursachen-
findung bei Problemen in der Produktionslinie und
verbessert die Leistung der gesamten Linie sowie die
Qualitét.

Automatische Ana|yse von ® Die Pickup-Rate wird dadurch gesteigert, dass die Bediener nur die auf dem Dashboard darg Aufgaben erledigen.
. @ Die Analysearbeit wird dadurch erleichtert, dass das Dashboard die Daten in ruhig; Phasen isch
Picku pP- Fehlern filhrt und analysiert.

i i i i Diesen Feeder Automatisierte n n
Analysiert Produktionsergebnisse automatisch und wechseln! Analyse I' "" - [

identifiziert Bauteile, die verbessert werden mussen. Erkennungsdaten Priift Anlagenstatus
Vorgeschlagene VerbesserungsmaBnahmen werden prifent
automatisch dargestellt, um die Anzahl der Analyse-
prozesse signifikant zu reduzieren. Die Wiederholung

der prasentierten Aufgaben durch die Bediener
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verbessert die Pickup-Rate. ' o 1

Ruckverfolgbarkeits-Paket

Suche in der Produktionshistorie (T-TOOL) Akkumulierung aller Bilder
Das T-Tool erfasst Echtzeitdaten bezliglich Leiterplattenbestiickung (Verfolgung der Bllder)

und maschinengesteuerter Ereignisse. Benutzer kdnnen serialisierte Das System speichert alle Bauteilerkennungsbilder der Bestlicker
Daten abfragen, um Bauteil-Informationen zu ermitteln und so einen  in Echtzeit. Dies bietet eine leistungsstarke Unterstlitzung bei der

besseren Einblick in umfangreiche relationale Daten zu erhalten. Analyse der Bestlickungsqualitét.
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@ Fehler tritt auf (@ Sucht fehlerhafte Lose (@) Identifiziert Lose mit
in der Datenbank fehlerhaften Bauteilen

Gleichzeitige Bilddar- Post-Reflow [ll Pre-Reflow
stellung in jedem Prozess ghan=is

(Prozesskorrelation) ;000
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Durch die gleichzeitige Darstellung -
der Bilder und des Produktionsstatus

jedes Prozesses kann der Prozess,
bei dem ein Fehler aufgetreten ist,
schnell lokalisiert werden. Das unter-

stutzt die Qualitatsverbesserung des o E. "
Produktionsprozesses. Drucker  SPI Bestlicker
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Automatischer Programmwechsel (APCO) Drucker <= SPI - Riickkopplung
APCO automatisiert den Jobwechsel hinsichtlich Werkzeugen, Offsetfehler-Ergebnisse der SPI-Maschine

Programmen, Riistung und Transportbreite. kénnen an den Drucker gesendet werden,
um den Druck-Offset automatisch zu korri-

gieren. AuBerdem kann beim Drucker eine

Wechsel Wech: Wechsel Wechsel -t -
Sl cchse cchse S Schablonenreinigung angefordert werden.
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@ Der unmittelbare Produktwechsel SEMI SMT-ELS ist ebenfalls Y Yy Xr ) SRESE SN BE
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Das Protokoll SEMI SMT-ELS M2M ist ebenfalls verfiigbar. PR ET R CELELETR L

SEMI SMT-ELS ist ein Standard zur K ikation zwischen verschi inen-Herstellern.
SMT-ELS Infos unter: https://global.yamaha-motor.com/business/smt/software/semi_smt-els/ 0201 Druckfehler Druckfehler-Riickkopplung

Bestiicker <—> AOI-Verlinkung (QA-Option)

AOI-Fehlerergebnisse kénnen in den Bestilickungsprozess zuriickgemeldet werden, um dem Maschinenbediener Informationen tber den
Fehler zu liefern. Dies bietet die Moglichkeit, das Problem in Echtzeit zu I6sen.

Check BT-Aufnahme

Check Pos.
BT-Aufnahme

Entfernte Station NG-Bewertung et neck Fos
e = BT-Bestiickung
-t o l'r."

i GO/ING
Mobiles .
Endgerat \ Entscheidung

Sendet in Echtzeit

Funktion Mobile Entscheidung

Ubermittelt die Inspektionsergebnisse (gut/schlecht) an das mobile Endgerét des Bedieners. Unterstiitzt den Bediener bei der effizienten
Produktion, indem die Ergebnisse der Zweitpriifungen durch Inspektoren wahrend des laufenden Maschinenbetriebs vorgenommen werden.

Fernunterstiitzung: Wartungspaket

Maschinen-Fernunterstitzung

Ermdglicht es den Support-Mitarbeitern, bei der Lésung von Problemen zu helfen und Schulungsunterstitzung zu leisten. Dadurch werden

Stillstandszeiten und Produktionsausfalle reduziert.
Punkt 1 Internet /_f‘/f\—\’\

Kann sicher \ J
verbunden werden Yamaha-Cloud-Service

Werk des Kunden Firewall Zuverlassige Unterstiitzung

24h Telefonsupport

1.
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A} Kontaktaufnahme per Telefon: @ fur Kunden =
o
¥ Zentraler PC Punkt 2 .
s - i : ) :
Verbindung OK Anforderung Verbindungsfreigabe Friihzeltige Problemidsung J

durch Fernsteuerung J l J

1 Netzwerk-Verbindung . .
. Betreiben * Diagnose * Reparatur der Maschine

____________________________ e

® Kommunikationssoftware @ Fernverbindungssoftware Telefonverbindung aus LEETERCEEITEECERCEICE @ Fernsteuerungssoftware
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Paket vereinfachte

Programmierung & Terminpla

Einfache Erstellung der Baugruppendaten aus verschiedenen
CAD-Datenformaten.

Baugruppen-Programme lassen sich zwischen Yamaha-
Maschinen (Drucker, SPI, Bestiicker, AOI) transferieren.

Erstellung Baugruppendaten

YSUP
Einzigartige & bewahrte Lésungen von Yamaha

Optimierung durch automatisie
Entscheidungsfindung (YSUP-P(

Optimiert Bauteil-Riistpositionen und Bestlickungsreihenfolgen zur
Realisierung einer effizienten Produktion. Es ist auch méglich, op-
timale Rustgruppen oder Produktionssequenzen zu planen, indem
Leiterplattenoberflache, Reflow-Bedingungen, Léttyp und andere
detaillierte Bedingungen auf der Grundlage der Daten mehrerer
Baugruppen berticksichtigt werden.

k Rustgruppe 1
Zu produzierende Baugruppen 1 2 3 4
CAD
A A A s ph bk
A B C D
Yex e Yex Yex YGX YGX YGX YGX
* Rustgruppe 2
CAM '
e FM o M 1 2 3 4
Baugruppendaten + Gerber-Bild Inspektionsdaten
\ feldiade YGX YGX YGX YGX Ah A c G
YGX YGX YGX YGX
GERBER
Ahnliche Bal ppen werden iert und gruppiert, um einen minimalen Ristaufwand

zu erreichen (Berechnung der Ahnlichkeit der Baugruppen auf der Basis gemeinsamer Bauteile).

Grafische Bedienoberflache

@ Echtzeit-Darstellung @ 3D-Grafik
Bildet die an einer Grafik vorgenommenen
Anderungen sofort ab, um fehlerfreie Bau-

teildaten zu erstellen.

@ Unterstiitzung
mehrerer Bildschirme
Gleichzeitige Darstellung
auf zwei Bildschirmen flr
komfortables Arbeiten.

Monitor 1

Zeigt die Baugruppendaten in einem 3D-Bild
an, um den Montagestatus der Bauteile leich-
ter erkennen zu kénnen.

@ Bestiickungssimulation

Auf Basis der Baugruppen-Designdaten*
wird eine virtuelle Baugruppe dargestellt, um
die Baugruppendaten vor der tatsdchlichen
Bestlickung auf mégliche Fehler zu
Uberprifen.

* Baugruppen-Designdaten: Gerberdaten, ODB++

Monitor 2

Yamaha Motor Europe N.V.

Niederlassung Deutschland, Geschéftsbereich Robotik
HansemannstraBe 12 ¢ D-41468 Neuss

Tel.: +49-2131-2013520
ymerobotics.info@yamaha-motor.de
www.yamaha-motor-robotics.de

Die auf den Fotos in dieser Broschure gezeigten Modelle kénnen leicht von den Stan-
dardspezifikationen abweichen. Spezifikationen und duBeres Erscheinungsbild kénnen
ohne vorherige Ankiindigung geandert werden.

Yamaha Motor Robotics Division ist eine Tochtergesellschaft der Yamaha Motor Company.
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Yamaha Motor Co. Ltd., Head office Robotics Operation

127 Toyooka, Kita-ku, Hamamatsu, Shizuoka 433-8103, Japan, Tel.: 81-53-525-7061
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Yamaha Motor IM (Suzhou) Co. Ltd., Shenzhen Branch, 1/F, Bd. 1, Yesun Intelligent Community, Guanguang
Rd. 1301-70, Guanlan St, Longhua District Shenzhen, Guangdong, P.R.C. China, Tel.: 86-755-2393-9910
Yamaha Motor Corporation, U.S.A., IM Division (USA office) 3065 Chastain Meadows Parkway Marietta,
GA 30066, Tel.: 1-770-420-5825

Thai Yamaha Motor Co. Ltd. (Thailand Office), 64 Moo1, Debaratana Rd., Km 21, Tambol Srisa Jorrake Yai,
Amphur Bangsaothong, Samutprakarn 10570, Thailand, Tel.: 66-96-779-7680

Yamaha Motor Parts M: ing Vi Co. Ltd. (Vi Office)

Lot G1-G2, Thang Long Industrial Park, Vong La Com, Dong Anh Dist, Hanoi, Vietnam, Tel.: 84-24-3951-6456




