Software »FIPS’cam« von noesis
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Linieniibergreifende CAM-Losung
fur die Leiterplattenfertigung

Die Programmierung von Maschinen in der SMD-Bestiickung ist
mit der mitgelieferten Software der Hersteller oft auf die jeweili-
ge Marke beschrdnkt. Angesichts dieser Problematik hat das In-
genieurbiiro noesis eine herstelleriibergreifende CAM-Losung
entwickelt, die in wenigen Minuten die komplette Austaktung ei-
ner gemischten Fertigungsstraf3e optimiert und eine einheitli-
che Datenbasis fiir die nachgeordneten Prozesse bereitstellt.

Damit eine SMD-Fertigungslinie
voll ausgelastet werden kann,
muss sie bestimmten Anforderun-
gen und Vorgaben Folge leisten:
Die Leiterplatten sollten moglichst
dhnlich sein, die Bestiickungs-
automaten am besten vom glei-
chen Hersteller stammen und die
AOI-Inspektionssysteme, wie die
Bauteile-Datenbanken, zusam-
menpassen. Soweit zur Theorie,
denn allgegenwdrtig sind ge-
mischte Linien und nicht normier-
te CAD-Daten. Und genau hier
setzt das in Berlin und Darmstadt
ansdssige Ingenieurbiiro noesis
an. Die Grundidee des Unterneh-
mens ist es, dem Einrichter von
Fertigungsanlagen die wiederkeh-
rende Aufgabe abzunehmen, die
Bauteildefinitionen, CAD-Daten
und Maschineninformationen zu-
ordnen zu miissen. Denn die Pro-
bleme mit gemischten Linien las-
sen sich mit maschinenspezifi-
schen Konvertern nur zum Teil be-
seitigen, da beim Wechsel von
Bauteilezulieferern die Maschi-
nenanlage oder der Auftrag neu
optimiert werden muss. Zudem
fehlt bei den Softwaremodulen,
die zu den Anlagen gehéren, meis-
tens die Durchgéngigkeit iiber den
eigenen Maschinenpark hinaus.
Auf Basis der Software UBAS
(Schopfer ist Jorg Ehrenbold, der
das Ingenieurbiiro von 1986 bis
1993 leitete) hat die Firma noesis
die universelle Losung »FIPS'cam«
entwickelt, die mit Maschinen vie-
ler bekannter Hersteller zusam-
menarbeitet, in wenigen Minuten
die komplette Austaktung einer
gemischten Fertigungsstrafée op-
timiert und eine einheitliche Da-
tenbasis fiir die nachgeordneten
Prozesse wie AOI, Nutzentren-
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nung und Palettierung bereitstellt.
Anhand der Eingangsdaten defi-
niert das CAM-System jedes Bau-
teil als eine Zelle mit einem ein-
deutigen Namen und normiert
nach einmal festgelegten Regeln
unterschiedliche Zellendefinitio-
nen des CAD-Entwurfs (beispiels-
weise »Einsetzpunkt: Pin 1 auf
Bauteilmitte«). Denn die CAD-Da-

Nach der Normierung {liber-
priift die Software dann den CAD-
Entwurf auf seine Machbarkeit
und bringt ihn mit nahezu jeder
Bauteildatenbank in Deckung.
Dazu priift die Software die Ver-
fligharkeit der Bauteile fiir die Ma-
schinen einer Linie, passt unter-
schiedliche Zellendefinitionen an
und korrigiert den CAD-Entwurf
hinsichtlich der Zellendefinition
jeder spezifischen Maschine.

Das System bringt also durch
definierbare Regeln die CAD-Da-
ten des Entwurfs und den Bauteil-
vorrat der Fertigung in Uberein-
stimmung. Die CAM-Losung des
Ingenieurbtiros kann auch als In-
tegrationswerkzeug iiber den an-

Blaupunkt fertigt in Hildesheim auf Bestiickungsanlagen von Pansonic (Bild)
und Siemens. Die CAM-Lisung des Ingenieurbiiros noesis dient der Verwaltung
der linienibergreifenden Informationen, liegt also als Integrationswerkzeug
iiber den anlagenspezifischen Programmiersystemen.

ten, die beim Lohnfertiger ankom-
men, gehen nur selten von ein-
heitlichen Definitionen aus: Bau-
teile erhalten teilweise Pin 1 als
Einsetzposition, ein anderes Mal
liegt der Nullpunkt in der Mitte
der Bauteilegeometrie. Bei beidsei-
tig bestiickten Boards kann auch
der Bezug Oberseite/Unterseite
von Lieferant zu Lieferant diffe-
rieren. Die Eingangsnormierung
- und hier unterscheidet sich die
noesis-Ldsung von den proprie-
tdren Systemen der Anlagenbau-
er - ist eines der Kernelemente
von FIPS® cam.

lagenspezifischen Programmier-
systemen liegen, also dazu ge-
nutzt werden, linieniibergreifen-
de Informationen zu verwalten.
Gleichzeitig entsteht eine einheit-
liche Datenbasis fiir alle Informa-
tionen zum Produkt.

Ein prominentes Beispiel, bei
dem diese Aufgabe so gehandhabt
wird, ist die Leiterplattenfertigung
von Blaupunkt in Hildesheim.
Das Unternehmen entwickelt und
produziert dort Navigationsgerd-
te fiir Erstausriister in der Auto-
mobilindustrie. Der Einsatz der
Software geht bei Blaupunkt in

Hildesheim iiber die reine Ma-
schinenprogrammierung hinaus.
Stefan Fleige, verantwortlicher
Planer der Arbeitsvorbereitung im
Blaupunkt-Bereich Manufactu-
ring Operations and Engineering:
»Die Software dient uns als Orga-
nisationsmodul fiir die Linien mit
den unterschiedlichen Maschi-
nen, zur Koordinatengenerierung,
dem Befiillen der Datenbanken
und fiir die Folien zur Kontrolle.«
Die Zeitersparnis ist laut Fleige er-
norm: »Mit herkommlichen Soft-
wareldsungen nehmen diese Vor-
gdnge fiir einen Produktionsauf-
trag etwa sechs Stunden Arbeits-
zeit des Einrichters in Anspruch.
Wir kénnen einen Produktionsjob
in eineinhalb Stunden aufsetzen.«
Die Informationen des Leiterplat-
tenentwurfs werden bis hin zur
Nutzentrennung und Verpackung
oder der automatischen Ablage
des Boards nach dem Frdsen ge-
nutzt.

Versuche, eine linieniibergrei-
fende Optimierung zu erreichen,
habe es laut Stefan Fleige auch
frither schon gegeben. Dabei sei
die Implementierung einer israe-
lischen Software an der eigentli-
chen Integration der Informatio-
nen gescheitert, vor allem weil die
Lésung immer wieder an neue
Maschinen und neue Produkte
angepasst werden musste. Die Er-
fahrungen aus dem zuvor ge-
scheiterten Projekt bestimmten
mafigeblich die Anforderungen
an FIPS’cam. Dazu gehoren die
weitere Reduzierung der Riistzei-
ten und eine optimierte Aufriis-
tung von Maschinengruppen oder
-familien.

Schon heute liefert die Soft-
ware Machbarkeitsuntersuchun-
gen fiir einen Produktionsauftrag
und stellt Daten fiir das ferti-
gungsnahe Lager und Traceabili-
ty bereit. Aber auch die Auswer-
tung der Fehlerprotokolle aus den
Maschinen und deren Konsolidie-
rung mit den Programmdaten
sind als Erweiterungen denkbar
und méglich. (cp) i
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