Baugruppenfertigung loT-M2M-Integration

Zukunftsweisendes M2M-Konnektivitatskonzept

Die 1 Stop Solution-Methode verbindet die intelligenten Produktionsma-
schinen eines Unternehmens per Software, um Einschrankungen beim
Informationsaustausch in einer fortschrittlichen M2M-Umgebung zu (iber-
winden. Wie man eine intelligente Verzahnung von SMT-Maschinen und
Software realisieren kann, zeigt nachfolgende Methode. Autorin: Oumayma Grad

Bauteile aus dem SMD-Lagersystem werden
mittels fahrerlosem Transportsystem (FTS) an
die Montagelinie gebracht.

n den letzten Jahren sind die Verbrei-

tung von Hochgeschwindigkeits-

Kommunikations-Infrastrukturen
und die Senkung der Kommunikations-
und Speicherkosten spiirbar vorange-
kommen. Auch die Dynamik der Investi-
tionen in verwandte Technologien hat
weltweit zugenommen. Yamaha Motor
hat diesen Trend friihzeitig aufgegriffen
und die Intelligent Factory (Intelligente
Fabrik), ein Internet of Things/Machine-
to-Machine-Integrationssystem (IoT/
M2M) auf Basis neuester Technologien
entwickelt. Fiir die Einfiihrung der Intel-
ligent Factory schldgt Yamaha einen prak-
tischen, vierstufigen Prozess vor.
Zunichst konzentriert sich das Unterneh-
men in den beiden ersten Schritten auf die
Automatisierung der SMT-Linie, die auf

M2M-Konnektivitat basiert. In diesem
Prozess ermdglicht Yamaha eine Zusam-
menarbeit nicht nur zwischen den SMT-
Maschinen, sondern auch mit den
Maschinen anderer Hersteller. Dadurch
kann man auf eine Erfolgsgeschichte bei
Installationen dieser Art in zahlreichen
Produktionslinien verweisen.

Grenzen iiberwinden
Als praktisches Problem der M2M-Kopp-
lung zwischen Maschinen verschiedener
Hersteller mit unterschiedlichen Entwick-
lungskonzepten und Marktanteilen gibt
es eine betradchtliche Menge an proprieta-
ren Informationen, die nicht gegenseitig
offengelegt werden kénnen. Daher ist der
Informationsaustausch praktisch auf
Standard-Basisinformationen wie Leiter-
platten-IDs und Badmarks beschrankt.
Dariiber hinaus ist es fiir Hersteller mit
diversen Ressourcen und Ausgangssitua-
tionen ziemlich schwierig, gleichzeitig
Software fiir die gegenseitige Zusammen-
arbeit zu entwickeln. Daher sind die
Synergieeffekte begrenzt, die durch
Zusammenarbeit erzielt werden konnen.
Um eine fortschrittliche M2M-Konnek-
tivitdt zu erreichen, die die genannten
Grenzen Uberwindet, forciert Yamaha
Motor mit Nachdruck die 1-Stop-Solution-
Methode, das urspriingliche Konzept des
Unternehmens. Es werden ausschliefllich
Yamaha-Produkte eingesetzt, um intelli-
gente SMT-Maschinen und Software eng

zu verzahnen und so Synergieeffekte zu
maximieren. Yamaha Motor verfiigt bereits
iiber eine vollstdndige Palette von Maschi-
nen fiir eine Montagelinie: SMD-Lager-
systeme, Schablonendrucker, Dispenser,
Pasten-Inspektionsmaschinen (SPI),
Bestlickungsautomaten und automatische
optische Inspektionssysteme (AOI). Die
Verbindung jeder Maschine einer Monta-
gelinie, tiber eine moderne M2M-Konnek-
tivitat ohne Blackbox in einer Intelligenten
Fabrik, maximiert die Auswirkungen der
Zusammenarbeit von Maschinen und
Software. So wird es moglich, durch ech-
tes Total Management eine hocheffizien-
te Montagelinie zu konfigurieren.

Zu den Funktionen durch M2M-Kon-
nektivitdat zwischen Maschinen zédhlen
unter anderem das Ubertragen von Anwei-
sungen aus dem Produktionsplan oder die
Weitergabe der Leiterplatten-ID, die von
der Maschine am Linienanfang gelesen
und an andere Maschinen weitergeleitet
wird. Dies ermoglicht bereits schnelle Pro-
duktionsumstellungen und automatische
Riistwechsel an der gesamten Linie, ohne
dass der Bediener iiber besondere Fahig-
keiten verfiigen muss. Nach Erhalt der
Informationen zur Produktionsumstellung
werden die Komponenten aus dem SMD-
Lagersystem angeliefert und mit dem FTS
an beliebige, durch die Verkniipfung vor-
gegebene Riistplatze transportiert, um den
Mitarbeiter zu entlasten. Die Riickmeldung
der Druckposition von der Lotpasten-Ins-
pektion SPI zum Lotpasten-Drucker sorgt
fiir eine stabile Genauigkeit der Druckpo-
sition. Das Weiterleiten der Badmark-
Informationen vom SPI zum Bestiicker
reduziert den Taktzeitverlust. Die beno-
tigten Bauteile werden vom Bestiicker
rechtzeitig und in der richtigen Reihenfol-
ge an das SMD-Lagersystem gemeldet,
das automatisch die erforderlichen Bauteil-
Mengen ausgibt. Die Riickmeldung von
Fehlerinformationen und die Ausgabe
eines Stoppbefehls des AOIs an den Bestii-
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cker verhindert, dass der Bestiicker wei-
terhin fehlerhafte Leiterplatten produziert.
Das SPI-Bild des vom AQI gefundenen
Montagefehlers wird sofort angezeigt und
gleichzeitig werden alle zugehérigen Bil-
der, wie die von Drucker und Bestiicker,
angezeigt, um die Fehlerursache schnell
bestimmen zu koénnen.

Zukiinftige Entwicklungen

Basierend auf den oben genannten Bei-
spielen ermoglicht fortschrittliche M2M
durch die 1-Stop-Solution-Methode eine
Vielzahl von Funktionen maschineller
Zusammenarbeit und fiihrt zu einer Redu-
zierung von Arbeitsaufwand, manuellen
Tatigkeiten und menschlichen Fehlern.
Die Verbesserung der Qualitdt durch die
ziigige Umsetzung von Fehlerbehebungs-
mafinahmen wird das Potenzial der kom-
pletten Montagelinie ausschépfen und die
Effizienz insgesamt erhéhen. Neben den
oben beschriebenen Beispielen bietet
Yamaha Motor auch verschiedene Funk-
tionen fur die Zusammenarbeit der
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Einfiihrung der Intelligent Factory.

Maschinen. Dartiber hinaus werden
schrittweise weitere Konnektivitatsfunk-
tionen entwickelt, um die Gesamteffizienz
von SMT-Fabriken zu verbessern.

Total-Line-Losung in der Praxis

Ein Beispiel dafiirist eine komplette SMT-
Montagelinie bei Control Techniques
(Nidec Group). Dabei galt es die Effizienz,
Fahigkeit und Montagekapazitat des in
Newtown (Grobritannien) ansédssigen
Herstellers von Motorsteuerungen und
Leistungsumrichter-Technologien zu
erhéhen. Die Hochgeschwindigkeits-

SMT-Linie umfasst YSP-Drucker, vier
YSM20-Bestiicker sowie YSi-V als leis-
tungsstarkes 2D- und 3D-Inspektionssys-
tem mit branchenfiihrender Leistung. Der
YST15 Bauteilturm stellt bis zu 1500 Rollen
bereit und kann maximal 27 Rollen im
Batchauftrag ein- oder auslagern. Die
Steuerung erfolgt tiber das Factory Tool-
Software der SMT-Linie. ,Unsere neue
Montagelinie mit optischer 3D-Inspektion
und angeschlossener Bauteillagerung stei-
gert unsere Fahigkeit, zukunftsweisende
und kompakte Motorsteuerungen herzu-
stellen und die Lieferleistung und den Wert
fiir die Kunden kontinuierlich zu erhohen”,
sagte Deep Sheth, Leiter Industrial Engi-
neering von Control Techniques. (hw) =
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