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ADVERTORIAL

Prozessschritte lassen sich einfach überwachen. Lotpastenvo-

lumen, Bestückversatz und die Thermik in Refl owsystemen 

stellen physikalische Größen dar, die relativ einfach messbar 

sind. Dem gegenüber stehen nicht messbare Größen, wie z.B. 

die Benetzbarkeit von LP-Oberfl ächen und Bauteilen. Tritt ein 

vermeintlicher „Lötfehler“, in Form einer offenen Lötstelle auf, 

ist dieser nicht unmittelbar einem Prozess der Linie zuzuord-

nen. An diesem Punkt greift die Vernetzung. Der Fehlerort 

wird mit Bauteiltyp und Layout und Produkt verknüpft. Ver-

gleicht man nun die AOI-Daten mit dem Bauteiltyp, dem Lay-

out und die Fehlerhäufi gkeit auf anderen Produkten, lassen 

sich interessante Details auswerten. Die Rückschlüsse ermög-

lichen Aussagen zum Einfl uss des Layout, des Bauteils und 

des Produktes auf den Fehler. Auf Grund dieser Daten gestal-

tet sich die Ermittlung der Fehlerursache einfacher, da der Be-

trachtungshorizont über das fehlerhafte Produkt und die Linie 

hinausgeht. Gleiche Ansätze existieren für das Wellen- und 

Selektivlöten. Hier sind es vor allem die Ansätze zur Lotperlen-

problematik, die die Vernetzung und Auswertung produktspe-

zifi scher Fehlerbilder sehr interessant gestalten.

Sinnvoller Weise dreht man diesen Ansatz, aus Fehlern zu ler-

nen, aber um. Die Fehlerraten in Elektronikfertigungen liegen 

heute im niedrigen zweistelligen ppm Bereich. Aus derart we-

nigen Fehlern können Software basierende KI Systeme keine 

Daten für einen Lernprozess ableiten. Deshalb dokumentiert 

man die Qualität des verarbeiteten Materials und kann dann, 

über die Vielzahl an Daten und einem Ausschlussverfahren, 

Rückschlüsse auf mögliche Fehlerursachen ziehen, falls ein 

Fehler auftritt.

Von vielen Mitarbeitern/innen wird diese Entwicklung kritisch 

gesehen, sie fürchten um die Substitution ihrer Arbeitsplätze 

durch Systeme die auf künstlicher Intelligenz basieren. Diese 

Ängste sind unbegründet, da intelligente Assistenzsysteme 

dem Personal in erster Linie unterstützend zur Seite stehen. Die 

Auswertung großer Datenmengen ist für heutige Computersys-

teme ein Klacks. Es lassen sich dadurch Auswertungen gene-

rieren, die eine hohe Transparenz über die gesamte Fertigung 

und die verarbeiteten Materialien liefern. Diese Transparenz ist 

sehr wichtig, trägt sie doch wesentlich zur Akzeptanz der Ent-

scheidungen bzw. Vorschlägen der Assistenzsysteme bei. 

In der Fertigung elektronischer Baugruppen ist die Qualität 

der Endprodukte nicht nur von den Prozessen der Ferti-

gungslinien abhängig, sondern auch ganz maßgeblich von der 

Qualität der Leiterplatten, Bauteile und Betriebsstoffe. Diese 

Faktoren unterliegen mannigfaltigen Wechselwirkungen. Das 

Verständnis über deren Zusammenhänge ist in der Regel im-

plizites Wissen der Mitarbeiter/innen, die es sich im Lauf der 

Berufstätigkeit durch Erfahrung aneignen. Nur ein geringer 

Teil dieses Wissens wird in Form von Arbeitsanweisungen 

oder Fachberichten expliziert.

Diese Tatsache bedeutet im Umkehrschluss, dass die Qualität 

in der Elektronikfertigung von einzelnen Mitarbeitern/innen 

abhängt. Verlassen diese das Unternehmen, geht im 

schlimmsten Fall wertvolles Wissen verloren. Derartige Ab-

hängigkeiten sind nicht akzeptabel. Aus diesem Grund besteht 

in der Industrie der Wunsch nach immer mehr Plausibilitäts-

kontrollen und Prozessunterstützungsmaßnahmen die parallel 

zu bereits bestehenden Prozessüberwachungen an den ein-

zelnen Anlagen das Personal unterstützen.

Eine Fertigungslinie zur Produktion von SMT Baugruppen ist 

immer nach dem gleichen Schema aufgebaut. Im ersten 

Schritt erfolgt der Lotpastendruck, dann die Bauteilbestü-

ckung und anschließend der Refl owlötprozess. Die einzelnen 

Keine Angst vor KI in 

der Elektronikproduktion

Wir leben in einer Welt, die zunehmend von Digitalisierung und Vernetzung bestimmt wird. 
Diese Entwicklung dringt auch in Fertigungsbereiche vor, die seit langer Zeit vom impliziten 
Fachwissen und der Erfahrung einzelner Mitarbeiter geprägt sind. Die Forderung nach 
deren Unabhängigkeit führt zum Einsatz neuer Technologien. Assistenzsysteme spielen 
dabei eine wesentliche Rolle, um das Personal in den Fertigungen in ihren Entscheidungen 
zu unterstützen.
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Dokumentation und Generieren von QS-Daten mit VERSAEYE

CAD Assistent 4 – Moderne 3D Leiterplatten-Formate zur einfachen 

Programmerstellung

Integritätskontrolle vor dem Lötprozess mit VERSASCAN

Ein weiterer Vorteil von KI-Systemen ist der, dass sie im Ge-

gensatz zum Menschen immer gleich entscheiden. Einfl uss-

faktoren auf Entscheidungen, sind beim Menschen oftmals 

abhängig von der Tagesform, vom Stresslevel, persönlichem 

Befi nden, wenig Schlaf etc. Bei KI-Systemen gibt es derartige 

Einfl üsse nicht.

Intelligente Assistenzsystem im Einklang mit erfahrenem Perso-

nal bilden die optimale Symbiose zur Steigerung der Qualität.

Zum Vortrag:
Dargestellt werden der Einfl uss neuer Technologien im Be-

reich der Prozessoptimierung sowie die damit verbundenen 

Vorteile. Spannende Szenarien beschreiben zukünftige Ent-

wicklungen und geben Denkanstöße zur branchenübergrei-

fenden Umsetzung. Assistenzsysteme tragen dabei einen we-

sentlichen Anteil bei, sie sind als Chance zu sehen, nicht als 

Konkurrenz zum Personal.

Statement zum Event:  
Die Entwicklung der Industrielandschaft in Europa ist ganz 

wesentlich von der Wettbewerbsfähigkeit der Unternehmen 

abhängig. Unabhängig davon, ob man als Unternehmen lokal 

oder global agiert, unter den heutigen Randbedingungen, die 

der Weltmarkt diktiert, ist eine voraus schauende Orientierung 

und eine hohe Innovationsbereitschaft und –kraft unabding-

bar. Nur mit stetigen Innovationen wird es gelingen mittel- 

und langfristige Unternehmenserfolge zu sichern.

Als mittelständisches Unternehmen des Maschinenbaus mit 

langjähriger Tradition ist es unsere Pfl icht unsere Kunden in 

ihren Produktionsprozessen zu unterstützen, um deren Quali-

tät, Kosten und Lieferservice durch unseren Technologievor-

sprung und unsere Innovationskraft zu optimieren.

Intelligente Assistenzsysteme sind dabei ein wichtiges Detail, 

sie unterstützen unsere Kunden in der Entscheidungsfi ndung 

auf Basis umfangreicher Datensätze.

Wir freuen uns auf interessante Gespräche und einen regen 

Informationsaustausch und wünschen den Teilnehmern ziel-

führende Kontakte zu den Experten, um ihre zukunftssichern-

den Projekte erfolgreich voranzutreiben zu können.

Ersa – Electronics Production Equipment – Als größter Hersteller von Löt-

systemen sorgen wir weltweit für Verbindungen in der Elektronikindustrie.

Ersa ist im Bereich Weichlöten weltweit einer der größten Anbieter

und verfügt über das umfassendste Leistungsspektrum unter einem

Firmendach. Die Ingenieure von Ersa haben es sich zum Ziel gesetzt,

ihre Produkte, Produktionsprozesse und Komplettlösungen den sich

stets ändernden Anforderungen in der Verbindungstechnik anzupassen.

Im Bereich Lötmaschinen werden Lotpastendrucker, Refl owöfen sowie 

Wellen- und Selektivlötanlagen angeboten. Die Angebotspalette im

Bereich Handlöten reicht vom bewährten Lötkolben über intelligente

Lötstationen bis zum vollautomatischen Reparatur-

arbeitsplatz zum  Ein- und Auslöten unterschiedlichster

Bauteile. 

Mehr über Ersa

P r o f i l 

VERSAFLOW 4 Selektivlötplattform 

in Modularbauweise mit einzigartiger 

Flexibilität und Assistenzsystemen


