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Erreicht 115.000 CPH — weltweit hochste Geschwindigkeit seiner Klasse

Herausragende, hocheffiziente Produktionstechnologien in einer Maschine



YRM20
Premium ¢ Hocheffizient ¢ Modular

@YAMAHA

Ein Mehrzweck-Bestiicker mit herausragender Produktivitit
dank seiner beeindruckenden Geschwindigkeit
und Flexibilitait

Premium ¢ Hocheffizient « Modular

Hocheffiziente Maximierung der Funktionalitdt der Linie mit einem

Besﬂjckung Hochgeschwindigkeits-" und einem ,flexiblen” Kopf

Hohe Qualitat
der Produktion

Automatisierung
und Arbeitsein-
sparung

Merkmal
‘I Hocheffiziente Bestiickung

Vielféltige Funktionen reduzieren Faktoren, die zum Linienstillstand fihren,

und sorgen fiir eine wertschdpfende Produktion

Nonstop-Bauteilzufuhr und automatischer
Programmwechsel steigern die Produkfivitat und
verringern die Arbeitsbelastung

Video auf der

:E: offiziellen
H | Website ansehen »

/ Vielseitiges 3-Kopf-Design fiir verschiedene Produktionsweisen

Passt sich ohne Kopftausch an die Produktion verschiedener Artikel an, was
Stillstdnde beim Umristen und die Arbeitsbelastung des Bedieners verringert.

—l RM-Kopf
Super-High-Speed mit 115.000 CPH,
verarbeitet Bauteile von 0201 mm bis 12 x 12 mm

B HM-Kopf
98.000 CPH, 0201 mm bis 100 x 55 mm, Hohe bis
15 mm. Fiir Geschwindigkeit und Flexibilitat

Ideales System zur Herstellung von

Automobil-/Gerate-Baugruppen mit
einer grofRen Anzahl an bestlickten

B FM-Kopf
Verarbeitet groe Bauteile bis zu 100 x 55 mm,

Chips. Hoéhe bis 30 mm. Auch eine Kontrolle der Setzkraft ist méglich.
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/_ Maximierung der Kopfkapazitit fiir hohe Produktionsleistung

Die Yamaha-eigene Technologie
verkurzt Kopf-Wartezeit und
Verfahrzeit bei der Bestuckung.
Maximiert die Fahigkeit von zwei
Bestlick-Kopfen, die Leistung zu
erreichen, die zwei 1-Kopf-Bestuicker
leisten kdnnen — in einer einzigen
Maschine.

M Transport von

2 Baugruppen
Das Transportsystem ist in der Mitte
geteilt. Eine Seite bewegt sich nach hinten.
Durch verringerten Abstand zwischen
Baugruppen und Feedern werden Verluste
durch Kopfbewegungen minimiert.
Durch die Eliminierung von Kopfiiber-
schneidungen wird eine konstante und
simultane Bestiickung erreicht.
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Zweistufiger Transport

M Transport von

1 Baugruppe
Yamahas firmeneigene
Technologie halt die Képfe so
nah wie méglich beieinander, um
den Interferenzbereich der
K&pfe zu minimieren. Die
gleichzeitige Bestilickung durch
zwei Kdpfe eliminiert die
Wartezeit der Kopfe.
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Overdrive-Bewegung
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YR-Serie — Das SMT-BESTUCKUNGSSYSTEM

Merkmal
2 Hohe Produktionsqualitit

/” Hohe Qualitit durch prazise Platzierung

Kann unabhéngig vom I Um die Setzhohe fiir das Besttlicken von Laser | Seitenkamera Einstellung der Platzierungs-
Zustand der Leiterplatte mit Bauteilen festzulegen, wird die Leiterplatten- — héhe entsprechend den
R L < .. . . o X Messungen
einer Genauigkeit von + 25 ym oberflache mit Lasern und die Bauteilhéhe mit . . + l f } =
(Cpk = 1,0) bestiicken, was einer Seitenkamera gemessen. Dadurch werden
eine hochwertige Produktion Druckstellen an Bauteilen, Platzierungstoleranzen
gewahrleistet. und gequetschte Lote vermieden.
/ Verhindert Bestiickungsfehler im Voraus
Die Seitenkamera priift die Der Koplanaritats-Priifer Die Seitenbeleuchtung
Ausrichtung des Bauteils vor erkennt deformierte erkennt zuverlassig
der Bestlickung, um QFP-Anschliisse vor der I | ET— fehlende BGA-Kugeln,
Fehlerfaktoren auszuschlieRen Wa] Bestlickung und verhindert die mit der Beleuchtung f§ \_ 4
und eine einwandfreie Seitenlage bei  Bautelin so Fehler bereits im la von unten nicht erkannt ggitonbe- ~ Seitenbe-
Produktion zu gewahrleisten.  der BT-Aufnahme  Riickenlage Vorfeld. of S werden konnten. leuchtung:  leuchtung:
AUS EIN

/” Vermeidet falsche Bauteile

Der Bauteilwert wird vor dem Bestlicken

gemessen. So wird die Aufnahme falscher Z‘Tx]‘éwe”” =
Bauteile erkannt, die durch den Vergleich Etiketten I ?
von Bauteil-Barcodes oder die Uberpriifung aufgeklebt
der Bauformen nicht detektiert werden kann. | sind ...

So wird verhindert, dass mangelhafte

Baugruppen in den Markt gelangen.

vor dem Bestticken
festgestellt werden!

Ok NG/
Der Fehler kann dqrch 1 i M m

Messen des Bauteilwerts @

/ Unterstiitzt schnelle und stetige Verbesserungen

Der ,All Image Tracer” speichert alle Bilder : All Image Tracer Plus Beispiele fiir
der Pick-up-Momente. Diese System- e Fehlerursachen

Seitenansicht Erkannter Fehler

funktion, die es Ihnen ermdglicht, i 4 n
Pick-up-Bilder zu suchen und zu betrachten, .B. .E.
macht es leicht, die Ursachen von Fehlern T
zu erkennen. Das spart Zeit bei der
Prozessverbesserung und reduziert die
Arbeitsbelastung der Mitarbeiter.
,All Image Tracer Plus* ist mit einer
speziellen Kamera ausgestattet, die nicht

All Image Tracer L

Stehendes
Bauteil

i

Abweich.

nur den Pick-up-Moment, sondern auch die s Pick-up-Pos.
Platzierung aufnimmt und speichert. So
kénnen Fehlerursachen schnell geklart und
damit die Prozessverbesserung
RM-Kopf Fluse auf Oberseite

beschleunigt werden.
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Merkmal

Automatisierung und Arbeitseinsparung

/ Bauteile ohne Unterbrechung zufiihren, zu jeder Zeit

Die Restmengeniberwachung, die Autoloading-Feeder und die
Nonstop-Tray-Feeder kdnnen kombiniert werden, um Bauteile effizient
und zu jedem gewiinschten Zeitpunkt zuzufiihren. Automatische und
Batchzufiihrung stellen eine kontinuierliche Versorgung sicher und
minimieren das Risiko eines Maschinenstillstands. AuRerdem erhéhen I
sie die Betriebseffizienz und -bereitschaft der Linie.

/” Automatischer Wechsel heift: kein manuelles Setup erforderlich

Nozzles und Unterstiitzungsstifte werden automatisch ersetzt. Nozzles werden Uber ihre ID verwaltet und kénnen in jeder

In Verbindung mit dem automatischen Batch-Einrichten der Linie Position des Nozzle-Halters vorgehalten werden. Yamaha hat
verringert dies gleichzeitig den Zeitaufwand und die Arbeitsbelastung bei den Nozzles darauf geachtet, dass sie leicht zu warten und
des Bedieners beim Produktwechsel. zu installieren sind. Sie lassen sich mit einem Handgriff miihelos

entnehmen.
Nozzle-Halter

Hebel zum Lésen :
des Nozzle-Halters = = /

1 STOP SMART SOLUTION

Hocheffiziente, fehlerfreie Produktion ist méglich — mit Yamaha, dem Hersteller von Inspektionssystemen, Druckern und SMT-Bestlickern.

Zentrale Bedienung spart Wege und Arbeit Bestiuickungsanalyse verbessert Prozessqualitat
Alle Besticker sind Uber YSUP-Link verbunden — eine Maschine kann alle anderen Die Montageanalyse kann zu verbessernde Punkte leicht ausmachen, was eine
Maschinen der Linie steuern. So werden die Zeit fiir den Produktwechsel, die Wegezeit erhebliche Zeit- und Arbeitsersparnis mit sich bringt. Ergebnisse werden eingegeben
bei Beginn des Automatikbetriebs und die Anzahl der nétigen Bediener minimiert. und die Wirkung der Verbesserungen visuell dargestellt, was die Mitarbeiter-Motivation
erhoht.
YSUP-Link

Die Pick-up-Daten des Bestiickers und die Positionsdaten W
artung des

Ubermittlung der Arbeitsdetails der AOI werden verkniipft, um die Fehlerquelle nach Kopf, Problembereichs
Feeder und Nozzle zu identifizieren.
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Versetztes Pi P Versetzte Bestuckung

Artikel wechseln!

I
Sendet IBefehle E. - . }
l l l l Erhéhte
" i Produktivitat
Automatik-
: ) ) ) und Qualitéit

betrieb

startet! - -

Bestiicker

=

Bildvergleich innerhalb von Prozessen
beschleunigt die Fehlerbeseitigung

Wird ein Fehler entdeckt, werden die Bilder aller Prozessschritte zusammen angezeigt,
sodass sofort erkennbar ist, welcher Teilprozess den Fehler verursacht hat. Dies

, beschleunigt die Ursachenermittlung, verkiirzt den Verbesserungszyklus und fuhrt zu
gleichbleibender Qualitat.

Scannen Sie den

QR-Code fiir :
weitere Details » JOb
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PASSGENAUE AUTOMATISIERUNG . -

Yamahas Produktentwicklungskonzept — Produktionsprozessautomatisierung, die zu einer
Vielzahl von Hallenlayouts passt. Ermdglichen Sie ein nonstop fehlerfreies, bedienerloses und
hocheffizientes Bestlickungssystem fiir lhre Produktion.

Benutzer A Benutzer B Benutzer C
(Produktion mit hohem Mix / niedrigen Stiickzahlen) (Produktion mit variablem Mix / variablen Stiickzahlen) (Produktion mit sehr grofen Stiickzahlen)
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Maochte Yamaha zu seinen Mochte das Yamaha-System mit den MéchtesdietYamarzja-Sy.steme mit den
bisherigen Systemen hinzufliigen Systemen anderer Hersteller verlinken ystemen des eigenen
Unternehmens zusammenfiihren
N N N
A4 vV A

Automatisierung des gesamten Produktionsprozesses, von ANFANG bis ENDE

0 Optimal

Q"'-'- Optimale Lésung fiur die sechs Prozesse

Produktions-
vorbereitung,

€@ Verlinkt

Nahtlose Verlinkung der sechs Prozesse

Laufende

QAngebunden

Flexible Anbindung auch an externe Systeme

Lost das Problem §3 Steigert die Optimiert Reduziert
des Arbeitskréfte- Betriebs- Fertigungs- Wartungs-

ENTE r: effizienz prozesse prozesse
|



YAMAHA

TRUSTED TECHNOLOGY

Einfache Wartung

Nozzles werden automatisch gereinigt
und gepriift.

Die Ausblas-Station reinigt automatisch den Luftkanal. Die Dampfungsfeder
und das AuRere der Nozzles werden automatisch auf Anomalien iiberprift.

Ermittelt automatisch Ursachen von
Pick-up-Fehlern und schlagt Verbesserungen vor

Das Dashboard fiihrt eine automatische Ursachenanalyse zu Pick-up-Fehler
durch. Es empfiehlt, problematische Feeder zu ersetzen und die Nozzles zu

So wird eine Produktion unter konstant guten Maschinenzusténden ermdglicht. priifen, um Wartung und Verbesserungen fiir Bediener zu unterstiitzen.

K CENNE-N

«-Priift Anlagenstatus.

Nozzle-Funktionscheck

=. % gy

Seiten-
kamera
AuRerliche Sichtpriifung
Kamera priift Nozzle
auf Anomalien

Verschmutzungen im
Inneren werden
ausgeblasen

Diesen Feeder
wechseln!
Erkennungsdaten
priifen!

Automatisierte
Analyse!

Schmutz wird durch
seitliche Blasluft von
der Nozzle entfernt
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Funktionspriifung
Nozzle-Federdampfung

Automatische Reinigung
Fehlerverursachende Faktoren
werden im Voraus erkannt und beseitigt

SEMI-SMT-ELS-fahig
Erflllt die SEMI-SMT-ELS-Kommunikations-Richtlinien (Option).
Ermaoglicht durchgéngige Verbindungen mit Maschinen anderer Unternehmen, z. B. fir die automatische Programmumschaltung.
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Technische Daten Hinweis: Spezifikationen und zukeres Erscheinungsbild knnen ohne vorherige Ankiindigung geandert werden.

YRM20
RM-Kopf
0201 mm bis L12x B 12 mm
Hoéhe 6,5 mm oder weniger
BestlickungsleistungHinweis 2-Kopf-Modell 115.000 CPH

1-Kopf-Modell 57.500 CPH
BestlickungsgenauigkeitHinweist +0,025 mm; Cpk = 1,0
Gegurtete Bauteile: max. 128 Typen, Tray-Bauteile: 60 Typen

HM-Kopf

0201 mm bis L 100 x B 55 mm
Hoéhe 15 mm oder weniger
98.000 CPH

49.000 CPH

FM-Kopf

03015 mm bis L 100 x B 55 mm
Hohe 30 mm oder weniger
35.000 CPH

17.500 CPH

+0,035 mm; Cpk = 1,0

Geeignete Bauteile

Anzahl Bauteiltypen
Geeignete Leiterplatten 2-Kopf-Modell Transport einer Baugruppe: L 50 x B 50 (mm) bis L 810 x B 510 (mm)
Transport von zwei Baugruppen: L 50 x B 50 (mm) bis L 380 x B 510 (mm)
1-Kopf-Modell Standardspezifikation: L 50 x B 50 (mm) bis L 510 x B 510 (mm)Hinweis 2
AC, dreiphasig, 200/208/220/240/380/400/416 V + 10 %, 50/60 Hz
0,45 Mpa oder hoher, sauber und trocken
L 1.374 x B 1.948 x H 1.445 (mm)
2-Kopf-Modell Ca. 2.250 kg (nur Haupteinheit)
1-Kopf-Modell Ca. 2.150 kg (nur Haupteinheit)
Laser-Produkt Klasse 1 (IEC60825-1, FDA (CDRH) Part 1040.10)

Spannungsversorgung

Druckluftversorgung

Abmessungen
Gewicht

Laser-Klasse

Hinweis 1: Unter optimalen Bedingungen
Hinweis 2: Optional Lange bis 810 mm mdglich

Yamaha Motor Co. Ltd., Head office Robotics Operation

127 Toyooka, Kita-ku, Hamamatsu, Shizuoka 433-8103, Japan, Tel: 81-53-525-7061

Yamaha Motor IM (Suzhou) Co. Ltd.

#8 Building No.17 East Suhong Road, Suzhou Industrial Park, China 215026, Tel: 86-512-6831-7091
Yamaha Motor IM (Suzhou) Co. Ltd., Shenzhen Branch, 1/F, Bd. 1, Yesun Intelligent Community, Guangu-
ang 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 Manufacturing Vietnam Co. Ltd. (Vietnam Office)

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

Die auf den Fotos in dieser Broschiire gezeigten Modelle kdnnen leicht von den Standardspezifikationen abweichen.
Spezifikationen und duReres Erscheinungsbild kénnen ohne vorherige Ankiindigung geéndert werden.

Yamaha Motor Europe N.V.

Niederlassung Deutschland, Geschéaftsbereich Robotik
German Branch Office, Robotics Business
HansemannstraBe 12 « 41468 Neuss

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

Yamaha Motor Robotics Division ist eine Tochtergesellschaft der Yamaha Motor Company. Ausgabe: November 2024.



