zallner

Datenhandling

Vom Eingang bis zur Qualitdtsauswertung

™

\
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1. Gliederung

Kundendaten

= Interne Aufbereitung

= Weiterverarbeitung der Produktdaten
= Erfassung der Komponentendaten

= Erfassung der Produktionsdaten

= Auswertungen/ Prozesskontrolle

= Kundendaten fur Planungszwecke
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2. Kundendaten

= Kundendaten werden in verschiedensten Dateiformaten Ubermittelt
- CAD Daten mit BOM (bevorzugt)
- Excel

- Textdateien
- Pdf
- sonstige Formate

Mit diesen Daten wird die Grundlage fir die Produktion geschaffen,
der Import in das eigene System ist oft schwierig oder mit manuellem
Aufwand verbunden.

20
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2. Kundendaten

= Neben den technischen Daten sind zudem folgende Angaben oft
entscheidend:
- Jahresmenge
- Abrufintervalle

- Losgrofen

Anhand dieser Daten wird bewertet mit welchen Konzepten die
Fertigung umgesetzt wird. Ist das ,Standardequipment® ausreichend
oder muss hier ein kundenspezifische Fertigung realisiert werden.
Dabei ist die Logistikanbindung zu den Lieferanten als auch zum
Kunden zu berucksichtigen.

.
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3. Interne Aufbereitung

= Aufgrund der verschiedenen Datenformate, die wir vom Kunden
erhalten ist es notwendig diese moglichst automatisiert einzulesen.

= AnschlieRend mussen die Daten in ein Format gewandelt werden,

das den anderen Fachabteilungen ermdglicht die fur sie wichtigen
Informationen zu extrahieren.

pre
&
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3. Interne Aufbereitung

Datenfluss

SAP

N

Stucklisten

/ ( Schaltplan
—-— - -"IJ = :g_'. / ? iF E - —-— -
Al QD |:|E
Gerber E; Diét E’
Daten

Produktlon

Thomas Miickl/ ET Z UIInEr

6 =+ 23052014 -



3. Interne Aufbereitung

= BOM Explorer

Formatiert alle Stlicklisten jeglichen Formats

[Cioiweeie
File Edt Macros Tools |nset Fomat Wiew ‘window Help Ylhats New
G B eEy- B0 A8 MW7
'"ﬁ@ﬂ\‘%xﬂ\ﬁ\|Aﬁ‘|PAR|REF
I\HIIIIHIIII\HIIII

Sampl i 1 Materials
Clreat with
Routile tiemns ,

=10

“Marker-" Funktion erlaubt jede noch so
exotische Stickliste akkurat in ein
Zollner Standard Format zu bringen

‘ Delete Blank Rows |

Exit Smart Mark |

-
°

T uls e

§olu

neutral. ce & B

1888

OM Elx2 Lol Headers

&
eld
L Header |0 [exact match from first column of ow]

Inc .

De sz/ignators I

FRaws to Delete [Including the Header D) |1_

Partnumber Rleference

Prifmechanismen sichern die korrekte
Formatierung.

Automatisierung durch Macrofunktionen
maoglich

T0293¢8%45%5

$1278488

el e

3839304121

19204883

I}

i1 Attiibutes Dialog

PARTNLIMBER

REFDES
.VALUE
Tl FRANCF

Save | Lnad
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2200 R511-351 B

elete

==
|—a|5

Irm
=1

=
(=1
S
@

Se\ecl Mode

'J4UJ

Delete Headers

[~ Delete to End of File

= Smart Mark.

|_ [raAhuvees =l
Kev |

~Mlowed Characters) W Case Sersive
W Numesic [0-9) ™ Exact Match

[ Apha 2] Mark Direction

™ MatchKey &l € Figt
I Plus (4] = 4
[™ Minus/Dash(-) Mark Delimiters

[™ Periad(] ¥ Space

I Slashif] I™ Conma

™ Commal) " Quate

™ Others ™ Others

| I

GelAltributesl SrnaltMarkl E\ealMarkl

Macio Steps l_ Fiecaid Last Markup

Rec Flay C\eall Savel  Load

Row 21, Cal93 |OVR
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3. Interne Aufbereitung

= BOM Connector :

Abgleich und Anlage der formatierten Kundensttickliste in SAP

'.Zﬂ BOM-Connector 1.9 L:_I E| ﬁ
BOM-Connector Startmenti

BDH‘[‘DPD“'"GG“ SAP bersicht zu den einzelnen Programm-Funktionen

Abgleich Materialien in Sttickliste und
M ate r i al Stam m SAP - 4 Stiicklistendatei laden, die Sie vergleichen oder importieren michten

4 Kunden-nformationszatz aus SAP-System laden, mit dem die Stiickliste verglichen werden soll
Be p I an u n g d er M ate r I al I e n 4 StiicklistenVergleich van Kunden-Infarmationssatz gegen Stiickliste aus C5V-D atei ausfilhien
{ Bei fehlenden Materizlien: Differenzmenge in C5Y-Datei exportieren

'{ Bereitstellungsarte [BS0) bearbeiten und M aterial-t engen autaratizch berechnen

Anlage hierarchischer Stiicklisten

‘ Alle Matenalien vorhanden: Stickliste in das SAP-System importieren

Automatisches Schreiben der Stickliste
in SAP

BOM-Export aus SAP

BOM CSY-E=port { BOM [bill of matenals] aus SAP-Spstem in eine C5%-Datel exportieren

Weitere Funktionen

ZHF-Korvertiening 1 Hierarchizche Stiicklisten ins ZHF-Farmat konvertieren [ZHF = Zaliner Hierarchical Format)
{ Menu mit zusatzlichen Fonfigurationsoptionen des Connectar-Programms aufrufen
Handbuch || Beenden ‘ Programm-Handbuch anzeigen / Programm beenden Ulber BOM-Conmector
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

Nach der Stucklistengenerierung fir SAP erfolgt in den weitern Schritten die
Aufbereitung und Analyse fir DFM, DFT und die Programmgenerierung.

Als Werkzeug dafur wird von Routersolutions die Software CAMCAD
Professional eingesetzt
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

Layoutvisualisierung

= CAMCAD Professional

Import nativer ECAD-Daten aus allen gangigen Systemen

Layoutverifizierung
Bauteilinformationen
Pin/Netzinformationen
Suchfunktionen
Queryfunktionen

Editiermdglichkeiten

[T CAMCAD Professianal 4 L6334 - Licwnsed [C:\WntorGraphics (CAMCAD s amphes\CCT\pads cxz]
Bl goom e Quey add pe

B%#F 2LL 204 SR
Olest|eflor| e s F e o O T

Lk [eprts Gellens Yo Wedkw beb

== | =] i W s|[=T7

R

L] 'L_Tf"“l CHEI
[ (e I1]]

B¢ mm | ]

| wom

Ly LT LT IITTLITIT )
il I [

L Ilnlll
I idadaatadi 11 LITITIIIIII]

0@ (R Sl @6 B2 DS i ] o] sefele o

-8 x
| Wl
ks
¥ Components &7
™~ Manufscturing i
Hets 181
™ Mets Wih Aeccsss (0)
™ onte wihour fcomss (611
™ Placed Frobes. ()]
™ unglaced Probss (0]
il | G Seboution |

Variantenhandling
: e ] O Gl Lln(mla| @l 2| Slo|el S ] SR S
zaliner

10 « 23.05.2014 -« Thomas Muckl/ ET



4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

Layoutvisualisierung
= CAMCAD Professional
Erstellen einer vereinfachten Ansicht Top/ Bottom

Vor Datenaufbereitung Nach Datenaufbereitung

T8 CAMCAD Profossianal 4.6.34 - Licemsed - [brd. b pad. b sy ot she. ] =6 [T CAMCAD Profssianal 4.6.334 - Uicansad - [brd. b pad.tit sym. b rin. ]
| Fie Doom ES Guey Add Moo Tk Reprts Seltngs Wew wrdee Heb = x Efhe foom i Qurr B Maoos [sch Beor S——— [

171 4 R| RO¢ Qe 8« giil B2 DIS™ el 22 o5 =
o [ouan | - i TN EEEHEE

oo Cortred
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

= CAMCAD Professional - DFM

Analyse des Layouts auf:

= Herstellbarkeit in Bezug auf Restriktionen unserer Anlagen
(Siplace, AOI, Selektiviotanlagen, X-Ray)

=  Abstandsverletzungen zw. Bauteilen (Package to Package)
= Reworkfreundlichkeit ( Abstand zu BGA,QFP, CSP, usw)

= Neigung zur Grabsteinbildung von Chipbauteilen (SMT Package Orientation)
R b s s e S e _ o atia |

/%3 5i5i0)2) vinje] sl oln) Ble/7) DR

|»

; [Z1 Copper Spacing Checks
[Z1 Feature Distance Checks
(2 ol
© -] Soldermask
. B[] Profiing
@07 Sikscreen
(] Assembly
=0 Test ||
(2] Testpoints
| e @ Testpoint Per Met
® Testpoint To Soldermask
® Testpoint =ia Solderpaste j
H i Clmmle Tmmbmminbe And Tonbemiebe

h § 1 Piiakmee.
Done |

ol e e el e e (TR T
BRI B UE T TR [ETE TR

=TI
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

= CAMCAD Professional — Stencil Generator
= Padmanipulation (Bauform- bis Pinebene) nach ,Zollnerregeln®
= Validierung der eingestellten Regeln (Area Ratio Check)
= Datenbank fur bereits erstellte Regeln (kundenspezifisch)

= Erzeugen Gerberdaten flr Schablonenhersteller

B & e 1679 - Uewmad [T 7y Crigath eee]
.} Stoncil Ganarator % | 4 Maoe Took Papatr fettnge Ve Window belp

Hrle Tuon & Gy A o
Bl 2loslelue] IR ulolel (Rl 8= @Bl Bt DR Si= =2 sl sl 52
O/ it ol il 1 1 (O T | i «| (WE W s|[Z312 [T ¢
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

= CAMCAD Professional

Erstellung eines Mehrfachnutzens anhand der Gerberdaten des PCB Herstellers oder
Nutzenzeichnung des Kunden

Positionierung Einzelboards im

Nutzen

Einfligen Passmarken

Einfligen Fangbohrungen

| B CAMCAD Professional 4.6.334 - Licarsed - [ AML C\pads.cez]
H e Zoom A Quary Add Maoor ook feporte Jeftnge Pew Windoe el

Bl%|#| 2L phme| JR| WOl¢ S Sle QB &2 DS s ol sdizea] 3¢
o | | (W W 5| ETF[E [T 20a

LGl P s

L1111}

. § ilinnmn =
T

"
nom

"
nmm
HERENN

- E i
i

i
iEn

1) el e fuoalan w[=TeTs

LTI
nimmmn s =

N

nnn NN

mon
L TTT T T T T ™
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

CAMCAD Professional - Stticklistenhandling

Schaffung einer einheitlichen unternehmensweiten Datenbasis

Stuckliste aus SAP
mit Materialstamminformation
in CAD-Daten importieren
Erzeugung XML (CC-file)

definierter Ablageort
(EDMS)

Zugriff fur alle

_1 Attributes
INSERT Edi ‘ Add ] Delete ] B | R

Kepword |Wale [ # | ®Offset | ¥0Ofsst | Angle | Height | Layer || Mever Wi
o $SDEVICESS “CRAOUF TANTALUM.T..

o aTOL 20,000

ok -TOL 20,000

«f BALIFORM oy

«E2BS0 0610094

off COMP_DEVICE_TYPE  "CP-TOUF. TANTALUM.1...

off COMP_PACKAGE "GRM_CC22130"

ol DESCRIPTION “TAKD C 10U 16y 205"

«fE DIELEKTRIKUM

«ff GROSSE

off KAPAZITAT "0

o LDADED “TRUE"

off LENGE

B MENGE "4.000"

._ﬂDriginaNaIue "10UF"

o PARTMUMBER "1 244004-00"

o8 POLZAHL

«8EFOSNR i

b REFNAME "Cig 0.000 0.000 0.000 1,270 PLACE_BOUND_TOP
ol SMD

ol TECHNOLOGY GMD"

off TEMPERATURKOEFF.. ™

ol TOLERANCE 20.000

off TYP TAKD"

sidALUE " 0uF"

o YOLTAGE 16.000

ot WIDERSTANDSWERT ™

2 &

\"-*\k
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

Besticker:

= ASM Siplace
QD- Format Export

ICT/AOI/AXI — Test:

= Teradyne Spectrum
= Agilent HP 3070

= Teradyne Z18xx

= GenRad 228xx

= Digitaltest MTS

= Viscom AOI

= Agilent 5DX

Export File Format

Licensed

Unlicensed

FRO Acculogic FPT Wwiite

FPRO Aeroflex .CB ICT Wite
FRO Agilent 3070 ICT “Write
FRO Agilent 5D &) Wite
FRO Agilent A0 'wite

FRO Aperture [Graphic Pkg) write
FRO Aszymtek Dispenser wiite
PRO Attribute BOM 'White

FPRO Barco DPF “Write

FRO CR Technalogy A01 'wiite
FRO Digital Test ICT 'write

FRO DxF [Graphic Pkg) Write
PRO Excellon Drill write

FRO Fixture File \Write

PRO Gen Manufacture Write
PRO GenCAD “Wiite

FPRO GenCak ‘wiite

FPRO Gerber [Graphic Pka) Wite
FRO HPGL [Graphic Plka) wiite
FPRO Hurtron FPT Write

FRO IDF % 2.0 Lapout Wwrite
FRO IGES ‘Wiite

PRO IPC 354 Write

PRO Juki ‘Write

PRO Korrad ICT ‘write

FPRO MVP 3D Paste ADI Write
FRO MYP Component A0 'write
FRO Orbotech A0 wiite

PRO Quad Write

FRO Royonics 500 Wwite

FRO Scarpion PBA ICT 'white
PRO Seica FPT Write

PRO Siemens Board 'Write

PRO Siemens QD Wiite

FRO Sony AQI Wwrite

FRO SPEA 4040 FPT Wwiite
FRO Takaya FPT Wiite

FRO Teradpne 228 ICT Wwhite [CKT)
FRO Teradpne 228 1CT Wiite [MAW)
FRO Teradpne 7200 AD| Write
FRO Teradyne 7300 AQ| Wiite
FRO Teradyne Spectrum 'wiite
FRO Teradpne 21800 1CT Wiite
FPRO TRIAQI Write

FRO TRI MDA Write

PRO Uricam PDYW Write

FRO ¥ Technalagy AQI 'write
PRO Yizcom A01 \Wite

Cancel

PRO Agilent 11000 Write
PRO FABMaster FATF Wiite
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

DFT (Design for Testability)

Unter einer DFT-Analyse versteht man die Kontrolle von Baugruppen
hinsichtlich ihrer Testbarkeit unter Bericksichtigung einer geeigneten
Teststrategie.

Fa. Zollner unterscheidet zwischen einer physikalischen und einer
elektrischen DFT-Analyse.

Accessible nets

=

@'\D,

Physical Nets needing access Electrical
Analysis Analysis

TestyVay
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

) Exportfiles :
\\Cw fiir Tester Design Check
- und Adapter -
physikal.
ppm-Raten Scan Check
(Fertigung) —
Netzliste > Testpunkt
I
Generator
/ Te ay e
Stiickliste ! " 3 '
\_/_ -
Tester Testcoverage
\_daﬂ_— Reports
IBIS+BSDL\I, J o
— X
] Modelle | Test- Q ) Ergebnisse im
Datenblatter - strategien ™ Schaltplan
\_/_ | )

Visualisierungstool
far TestWay
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

DFT (Design for Testability)

Visalisierung der Ergebnisse aus der DFT-Analyse im Schaltplan und
Layout

Al
]
|

.
[ EXEX SRR Y N]

Al
]
|

a

- ™
L = = =
Cliiining |

l
Al
bt

[

L T

el
|
i
1117 |

Al
|
|

B
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4. Weiterverarbeitung der Produktdaten

DFT (Design for Testability)

Erkennung von Schwéchen in der Prifstrategie

12K

10K |

aK |

EH =

4*.: "

K g

Uncovered defects (ppm)

0K

CON3B00 J3BDD US0D U1E00 U4000 CON4IDZON430TONZ300 U4120 COMN2200 Other
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5. Erfassung der Komponentendaten

= FUr die Erfassung der Komponenten und Produktionsdaten gibt es
vom ZVEI den Leitfaden Traceability

ZVEl:

ZVEI 5 Le'tfade n: Identifikation und Traceability

in der Elektro- und Elektronikindustrie

I ‘ ( Leitfaden fiir die

gesamte Liefer- und
Wertschopfungskette

At

d

iachverfolgharkeit

= (Traceability) gemifl
= EN 50 $000:2005
"

Homepage: www.zvei-traceability.de

L=

-~
¥,
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5. Erfassung der Komponentendaten |

Stufe 5 P rozessverbesserung
Stufe 4 Prozessverriegelundg
Stufe 1 Stufe 2 Stufe 3
Material - Traceability Priuf - Traceability ' Prozess -
- Prufdaten Traceability

Bauelemente

z.B. Optische
| (AOI, X'Ray,

z.B. Siebdrucker, Kleber,
Bestiickungsmodule,

S . e Reflowlétung,
: Man. Opt. Inspektions, ... Wellenlétung,
Selektivlétung,
| Elektrische — Montage, Versand,

Umgebungsbedingungen, ...

(ICT, FAT, HV-Test,
Flying Probe, |
Boundary Scan Test,

Hilfs- und Betriebsstoffe

S e e e

’\ ff‘{' Run In T
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5. Erfassung der Komponentendaten |

= Die Erfassung der Komponentendaten erfolgt bereits beim
Wareneingang.

= Dies geschieht mit der Traceabilitylosung intraFACTORY

= Zur Reduzierung des Aufwandes im Wareneingang wurde mit den
Hauptlieferanten ein Verpackungsetikett vereinbart
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5. Erfassung der Komponentendaten 4 p

= Verpackungsetikett
2D-Code (PDF417) fiir Verpackungsetiketten

Ubersicht Feldinformationen...
, Suppliername Sample & Co h @ Bestellnummer (Firma Zollner)
10 Ohm Widerstand @) Materialnummer (Firma Zollner)
Matesialnumbe (3) Mame

(4) Lieferscheinnummer
(5) Chargennummer

(6) Lieferantennummer
(7) Packstiicknummer
(8) Chargenidentifikation
(9) Verfalidatum

(10) Herstell-/Versanddatum
(1) Feuchtigkeitsklasse
@ RoHS Konform

@ Revisionsstand des Produktes
(14) Hersteller

@ Herstellerteilenummer
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5. Erfassung der Komponentendaten

= \Wareneingangsprozess

Einscannen des Zollner Labels
(PDF417 Code) oder des Die technischen Daten werden

Matlabels (2D — Code) ?Er ID%C an intraFACTORY
tibergeben.

D

Suppliername Sample & Co

R 0BT

v Herk: D04 L-0rt: DDOL L-Platz: I32-006036
Buch,=Datun! 12.12.2011 01179

l!”“i'

HTN: 1PS765810,115
— Ue!.eram: 700029 Herstell-/Lieferdatum: 12,12,2011
' LA o
| Ml HHD:
Naterialbeleg! S002046686 Fhlasse: 28

]
Tracepflichtis: |
Priiflasnumner | RoMS-Info: ka

Pl

Bei chargengefiihrten
Materialien erfolgt auch die
Erfassung der technischen
Parameter im SAP

Ein Etikett incl. des Zollner
Chargenbarcode wird
gedruckt.
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5. Erfassung der Komponentendaten

= \Wareneingangsprozess

IntraFACTORY: Zusatzdaten
@ B COQ DHE OO BFE @
@@ IntraFACTORY: Zusatzdaten

i Scannen wiederholen (F5) £ Gebinde an intraFACTORY (F6) 3 IntraFACTORY Warengingang abbrechen

@OO Batch Number fenlt

Material 1363681-00 gebuchte Gebinde (e}

Bezeichnung TESTMATERIAL THOMAS SCHNAGL GTS 123456 offene Gebinde 1

Ordering Code 4500603122 gebuchte Menge f
offene Wenge 10

Manufacturer * 0SRAM

Manufact Part Number 23564788215

Description ® TESTMATERIAL THOMAS SCHNAGL GTS 123456..

Part Mumber * 00000E000136368100

Index 01

Quantity * i@

Shipping Mote * 382154689

SupplierD* 7oeeet

Package ID 0815

Batch ID 4711

Date Code * 12.1@.2011 20111012 Haltbarkeit in Monaten 6

Date of Expiry * @9.64.2012 20120409

Batch Number = 3026589423

MS Level 1

ROHS * KA

Supplier Data Test Text

Werk 682

Lagerort 6e01

Lagerplatz. TEST-IF-WE

Materialbeleg 5000003145

MatBelegjahr 2012

Bestandsart

Basis-ME ST

Menge 10

[ I | 7ZE1(2) 200 '8 7705 | INS y
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5. Erfassung der Produktionsdaten

= Kennzeichnung der Leiterplatte
- Etikettierzelle (Thermotransfer)
- Laserzelle (CO2 Laser) \ s — b

2D-Code &
ECC 200 ¥
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5. Erfassung der Produktionsdaten

= |Lotpastendruck
- Erfassung der Lotpastencharge
- Erfassung der Lotpastenschablone
- Erfassung von relevanten Prozessdaten
(Uberdeckung, Rakelgeschwindigkeit,...)
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5. Erfassung der Produktionsdaten

= SMT Bestlckprozess
- verbaute Materialchargen
- Kommissionierung
- elektronisches FeFo
- Vorrlusten, Rustkontrolle, Abriisten
- Fullstandskontrolle
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5. Erfassung der Produktionsdaten

= Reflow Prozess
- Leseeinheit vor dem Ofen Ubergibt die Unikatskennzeichnung
- Uberwachung des Soll- Ist- Wertes zur Kontrolle der Einhaltung
des vorgegebenen Temperaturprofiles
- Erfassung der Temperaturen auf Unikatsebene

et e
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5. Erfassung der Produktionsdaten

= Manuelle Bestiickung
- RUsten der Materialchargen
- Erfassung der Unikatskennzeichnung
- Speichern der Unikatskennzeichnung im RFID- TAG am Lotrahmen
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5. Erfassung der Produktionsdaten '

= Wellenl6tprozess
- RFID Lesegeréat vor der Anlage
- Lotrahmen ID
- Lotprogramm 1D

- Unikatsnummern der Baugruppen -> Zuordnung der Prozessdaten
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5. Erfassung der Produktionsdaten

= Prifprozess
- standardisiertes Zolllner Prufprotokoll (XML)
- protokollierte Messungen (Pass/Fail)
- zertifizierte protokollierte Messungen
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5. Erfassung der Produktionsdaten 4

= Reparaturprozess
- Erfassung der Unikatsnummer
- Aufruf der entsprechenden Reparaturoberflache
- Erfassung der Chargen der neu installierten Bauteile

\"-*\k
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

= Riuckverfolgung
- nach Materialcharge
- nach Hilfsstoffen ——
- nach Prozessdaten g [ o

1&1200509140013250000001079549

\—'-Eﬁ_z_ura

0120060807000796 :jfg{g?g 0U 16V 20% 105°C 2st. | 06.05.14
0120060718003089 ;ﬁsgfggu 35V 20% 105° 1st. | 06.05.14
0120060807001404 :isg‘r:fgu 16V 20% 105° 9st. | 06.05.14
0120060802004325 ;ﬁfggsigu 16V 20% 105° 1st. | 06.05.14
0120080817005634 ;ﬁsgffgu 16V 20% 105° 1st.| 06.05.14
0120060726000612 ;ﬁfoﬁf?a 50V 20% 105° 48t | 06.05.14
< 0120060327000303 ;Z;f::)ng:ﬂa 10N 50V 10% X7 st | 06.05.14
0120060705002948 zzf;gg:oa 390P 50V 10% X7R 158t 1 06.05.14
0120060807000381 ;252;;?3:03 390P 50V 5% NPO ost. | 06.05.14
0120060427002123 122;:;43203 470P 50V 5% COG 1st. | 06.05.14
0120060316001878 1252;5333203 22N 50V 10% X7R ist| 06.05.14
0120080829071534 ,1525532035&2 9360T-5.0 TO252 181 06.05.14
0120060620000732 :iﬁgoggm 11BM SO14 1st.| 06.05.14
0120060720003991 :gﬁgggm 1380 SO14 18t | 06.05.14
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

= Ruckverfolgung bei Traceability
» ... mit welchem Produktionsauftrag*

- Fertigungsauftragsnummer - Stuckliste
- Aufragstermin - Arbeitsplan

- Auftragsmenge - Liefertermin

[®=] Fertigungsauftrag anzeigen: Kopf

135 )| RN | I AlEAEIN |

Nutrag 1237760 (=] At (200
Materil Lali2115-02 Lit5 01300900084 CZ LP Werk 006
Status FREIDRUC TRUC VOKL ARRY MARS TOLUIWARE _!

frag anzeigen: Vorgangsiibersicht
=T s

stuchliste anzeigen: Positionsubersicht Algemein

.

[argen art 2081
| 5 ARE{QBRAN) AM 45H2ET 2.fach Werk 14 -
Sossmimengs [13.090 V] Omonfesaciud 8 2,00 R — £ Material 147800200 andern (Rohstom)
aplesen ) Mind-Mehrasgang |8 = 5 Fettaen | fl Oglberen || {6 Badmen g )
[Torming P o e T
Eckssemine Terminian Geameidel feadtg P T 0 10ce 53¢ 108 u
Ence 15.02.2008| [24:09) [15.02.2008] (07:26 [15.02. 2000 103 1 Bleaors 2inat |
Start 04,62 2008| [00:69) B4 62 2688 66 60 |85 02 2008 [16:14 103
Frigabs 01022080 84022000 fﬁ sttt
L T
k = E ERDE Fraagern
| Teminienng Tarminierungspufiar hoe (e
A Riltkwiets ] Hortzoakahiless |201 SeRabninGn. BerurttuNOseAR PG ERoE
FReduzierung  Redunerungsshie & Viongeifszeit i Arheitstage Seieninenokmoeseetom HEAEY EilE -
Hisiwals 1 Arbeitsiage T oo Eroe
e ' 0
Freigabenorizen 1 Arvenstage AT « THT FaclighiterSicieifung IPG] ERDE VR 18 180 =
Pricenst aschen Finnagoe) EROE - ! Telu e
R . . tmoem Pl LRoF
04 Q016 PR passgn rkeen.MOT Rouldr LRoE ampntenanaiiegg
A0 014 1027 TESd  Programenioneng ERGE L
30 914 QP23 2884 Wiewensusoangionlfung IPCD LHUE
240 14 1623 2063 Werpaciung EnuE
(e
ety Zotewn virmapitnn | [
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

= Riuckverfolgung bei Traceability

Ruckverfolgung von Chargen nach Baugruppen infra FACTORY ©

Gruppe: RV von Baugruppen gednEktes Freigabe V.2.2.2

Filter Parameter . Charge = 0120060327000303

Fertigungsauftrag verbaute
Baugruppen-SNR
Artikel Bauteile

0000001046445

136176203, CAN 6-Kanal H06-001
01200605160008810000001046445 20 St.
01200605160008860000001046445 20 St.
01200605160008910000001046445 20 St.
01200605160008960000001046445 20 St.
01200605160009010000001046445 20 St.
01200605160009060000001046445 20 St.
01200605160009110000001046445 20 St.
01200605160009160000001046445 20 St.
01200605160009210000001046445 20 St.
01200605160009260000001046445 20 St.
01200605160009310000001046445 20 St.
01200605160009360000001046445 20 St.
01200605160009410000001046445 20 St.
01200605160009460000001046445 20 St.
01200605160009510000001046445 20 St.
15 C st

0000001049993

135971805, MOST 8-Kanal H06-001

— 01200606010010890000001048993 16 St.

01200606010010940000001049993 16 St.
01200606010011290000001049993 16 St.
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

= Online Monitoring

Fertigungsauftrag: 0000001094834 Zaliner

Artikel: XXX C6 DIGITAL BOARD H10

Kunde: XXX GmbH Profitcenter:
First-Pass-Yield:| 84,78 % noch zu fertigende Baugruppen

| firstpassed repariert [ fehierhait | fertiggestellte Baugruppen

intraFACTORY" Online-Motivationsanzeige

@‘!} 38 + 23.05.2014 -« Thomas Miickl/ ET
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

= Online Monitoring

Bestlickmaschine: XX _L1_X4_1 Linie: XX _Linie1 Z:Illﬂll'
Fertigungsauftrag: 0000001244481 SMD-Fortschritt: 7881/1.500
Artikel: XXX 0 \

Kunde: XXX 53 %

Bestiickrate [Bauteile/Std.]

50000

40000

30000

20000

10000

0 |
»55@590»9@1\'@ & <_> ﬁ@@@ & cP t?\é’

m‘n’v{bfu@*ﬁ&v 24 o
F o S @,@ ;> 9 s: ;)
FESTE

Abwurfrate [Bauteile/Std.]
140

120
100
80

60
40

20
0

@@&@@oé’@@e@@
0 &

A’b;&{b'\%'@ b‘ b'\b‘\'b'ﬁ"

9’”;9'9 2 6"\
éﬁ@f@?‘@m@nﬁp

intraFACTORY® sMD-Stationsmonitor
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

= Temperaturverlauf

Messwertanalyse intra FACTORY =
| Gruppe: Prozessdatern gedruckt am 18.02.2008 13:58:11 R ——
Filter Parameter :  Messeinrichtungs-Nummer = Canld-*
Berichtszeitraum 1 = 2008-KWT
Mess- N Startzeit — St Untergrenze
einrichtung it Endezeit b Obergrenze
Canid-3808
EZ5_Messstelle_02
MO1
Messwert
Far Mo1
27
28
=, \& .‘
24

23 \ .I""\hfl

22

21

12.02.2008 DO-00:00

24,6400 °C
12.02.2008 00:10:00 i

24,6400 °C
12.02.2008 DO:20:00

24,6300 °C
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Nicht Traceability Auswertungen

= Zollner PDM (Prifdatenmanagement)
Samtliche nicht an Traceability angebundenen Testsystem erzeugen
ein standardisiertes Prifprotokoll. Diese Protokoll wird im selbst
programmierten PDM archiviert.

Connect to: GERMANY [y =)

Ppm
T

- "'
 SSS— |
Reparaturen & Ruckwaren
Datemsuche ™3

i POM  Zoliner Profdatenmanagement

20011

T

o~
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Nicht Traceability Auswertungen

= Zollner PDM (Prifdatenmanagement)

Zollner LAN deutsche Werke Zollner LAN Zandt

Testsysteme ElleServer Oracle Datenbank in Zandt FileServer Testsysteme
In den Werken pro Werk

Definiertes
Arbeitsverzeichnis

Standleitung

Instanz Definiertes

Deutschland Arbeitsverzeichnis =
Konverter

Die Testsysteme legen die Ein Parser analysiert,
Prufprotokolle entweder direkt ab, archiviert die Prlfprotokolle
oder durch spezielle Konverter.- und pflegt sie in die
Parserprogramme. Datenbank ein.

Clients mit PDM
z.B. Reparaturstationen

Clients mit PDM
z.B. fir Auswertungen

‘Jﬁ 42 + 23.05.2014 <+ Thomas Muckl/ ET ZUIInEr
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Nicht Traceability Auswertungen

= Zollner PDM (Prifdatenmanagement)

8] PDM  Zollner Priifdatenmanagement 20011 Connect to: GERMANY ==
e es—"

o, y l ' : ‘ \\m =S

Reparaturen & Riickwaren —

erfassen Auswertungen
Datensuche

\E
0% T A

Stammdaten £ £ Administration
anlegen

Sonderpriifungen

Traceability Zeiterfassung

g“ff 43 + 23.05.2014 « Thomas Miickl/ ET Zﬂ“ﬂEl‘



6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Nicht Traceability Auswertungen

= Zollner PDM (Prifdatenmanagement)

%] iPDM Monitoring 1004 User Q1281 [=)E s
Datei Balken Chart Hilfe
Dak rith, Testschain Paeh a.i.l Statigsk | o) Trstacketi 2 1PV T ohee Last
R, Doirnemitira | i, T el | e P i Runs & Serie - Balken - 1.0.0.1 B % | Produktivitat - Chart - 1.0.0.1 =R
isingr A RUNNING - Refresh: 1 Minute Start/ Stop B RUNNING - Refresh: 1 Minute
120 r ” r ” " g 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 8 90 95 100
18 ; ] ; ] ; :
100
]
= RUNS - Pass 83 - Fail 8
(]
0
40

1,8676.1,47 147ER 14THE 14844 1882 1454 14888 1503 18084 18132 1518 1828 1827 15an

| Kssen W L Homasierteing |

SERIE - Pass 76 - Fail 6

Lviel bendtigte
ufvorstellungen
95t.

Artikel: 160300200 | Testart: ICT | Zeitraum: 4 Tage

Artikel: 160300200 | Testart: ICT | Zeitraum: 4 Tage | PROD: 90,1%

First Pass Yield - Balken - 1.0.0.1

B x
Start / Stop o RUNNING - Refresh: 1 Minute | Untergrenze: 90%
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 a0 95 100

161222 32 42 5262 T2 8292 104 118122 145 161175 150 204 718 733 247 261 276,290 30 315 333 3148 352 376 301 406 470 434 443 463477 491 505 520 535 540863

[ ume_tign [ Lima_tow [ upsswene |

Artikel:

| Testart: FAT | Zeitraum: 4 Tage
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Online Monitoring
= SPM (Siplace Performance Monitor)

- Softwaretool vom Bestuckmaschinenhersteller ASM
- Visualisiert Linienauslastungen und Qualitatsaspekte

- Bietet die Moglichkeit Ursachen flur Leistung- und Qualitatsverluste
zu ermitteln

- Interaktive Schnittstelle zum Bediener durch Logbuchfunktionalitat
und kontinuierliche Paretoanalysen

- Erweiterung auf Fremdmaschinen z.B. AOI mdglich

.
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Online Monitoring

= SPM (Siplace Performance Monitor)

e

1 45, it

nIInE Zoliner Elektronik AG

Performance Monitoring

SIPLACE I W1 2oiner Fiekironi AG b Sphine b Auswertung | Maschinen- und Linierstatus

MR -

Linien: |Setin -

=  Aktueller Status

Werkaileraicht (. 1032014060000 -

Filte : #ft Tagschichs

B Froukbonsiste
Liienibersicht

- | Auswartung

= - Seite= Sicherhsit= Danaz= @

Memag. 3. Wiz 2
Mimslaenptitrhe

~| Diagramm-Ansicht
laschinen und Linienstatus | | <

Maschinenstatus - (bersicht - E10-Status
Auslasig

Unnrisizet

Laitpurict

=
@ 7eitraum:
| Akl Schicht

Fner | |(\ Aktual, | v | Tabellen-Ansicht
L ’

O - =
Bestuckieistong |
0% ]
Taktzet |
Beusiemenseveroraucn 0%y
| = | Loghuch %]
Loghucheintrag |
60%1
sl Report {
Beueiemarteiosien & soxi odukliy
0% [ Geplanter Stilstand
B Ungeplanter Stlistand
| B ungeplante Zed
10%1
~ ~ ~
i &

Standby

Engineering

Geplanter Stillstand

Ungeplanter Stilstand
Unterdirech. Benutzer
Febier

Ungeplante Zeit

& Lakales Intranet | Geschatrter Madus: Inaktie
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Online Monitoring

= SPM (Siplace Performance Monitor)

US| Zeitablauf || Details
= 03.03.2014 06:00:00 - 03.03.2014 09:35:28 E Produktionsliste
Fite : % Tagschicht
| Diagramm-Ansicht
i Diagramm-Filter:
100% - Fertigungsauslastung
Betriebsauslastung
- Gesamtauslastun
90% tonoo% 2 ¢ Ferigungssusistung
90,00%
B0%1
80,00%
T0%1 70,00%
il
60,00%
60%1 and
v 50,00% nutzer
5 @ Maschi last
= 509 - 40,00% aschinenauslastung
E D Erwart. Maschinenauslastung
4024 IR Linienauslastung
20,00% - Erwartete Linienauslastung
30%7 10,00%
0,00%
20% N " N .
2 & @ &
3 v g oa
S o o o
10%1 o & V;\v;\" *\\o*"
o o K R
0% _
T W & =
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Online Monitoring

= SPM (Siplace Performance Monitor)

zallner ey vere RN e i
- AOI wird Uber separate B Qe Blamene sessw
) . ©  13.06.2013 17:53:00
BDE-Schnittstelle eingebunden A ————
- Traceabilityinformationen aus Ll
dem AOI werden ausgewertet L oy

Mit diesen zusatzlichen Informationen ist es dann maglich
die Qualitatsrate einer SMD-Linie zu ermitteln und den OEE

fur die produzierten Fertigungsauftrage zu ermitteln.
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

OEE

> Verfiigbarkeits-

Geplanter verluste

Stillstand

=Verflg-
barkeit

Leistungs-
verluste

Qualitats-

verluste z
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

OEE SMT Prozess

AOl
AXI

A\ 50 ¢ 23.05.2014 + Thomas Mickl/ ET Z unner



6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

OEE SMT Prozess detallliert

3D-Pasten- AOI
inspektion AXI
B B
F N
C C
OEE A OEE B

~Al 51 e« 23.05.2014 < Thomas Muckl/ ET ZUIIner



6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

Stand heute:

- Verflugbarkeit und Leistungsfaktor wird softwaregestutzt pro Linie
ermittelt

- Daten mussen anschliel3end zur Visualisierung aufbereitet
werden

- Qualitatsfaktor wird fest fur eine komplette Linie definiert
Ziel:

- Ermittlung von Verfugbarkeit, Leistungsfaktor und Qualitatsrate
softwaregestutzt auf Baugruppenebene

- keine Nachbearbeitung der Daten zur Visualisierung

g,
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6. Auswertungen/ Prozesskontrolle

OEE Realisierung:

- Herstellerspezifische BDE-Schnittstellen

- mit unterschiedlichsten Detaillierungsstufen von produktiv / nicht
produktiv bis Semi E58 (Automated Reliability, Availability, and
Maintainability Standard ARAMS)

- Abgreifen der Spannungspegel an Signalampel und Smema
Schnittstelle

- Verarbeiten von Traceability Informationen

.
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

Fur die Fertigungsplanung sind die reinen Produktdaten oft nicht
ausreichend.

Zusatzinformationen wie:

- Stuickzahl pro Jahr

- Losgrofien

- Haufigkeit der Abrufe

werden flr eine bessere Planung bendtigt.

Befindet sich das Produkt noch in der Entwicklungsphase so ist auch
die Betrachtung der Montageabfolge, sowie die Ergonomie-
betrachtung entscheidend um ein Produkt kostenoptimiert mit der
geforderten Qualitat zu produzieren.

.
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

Digital Mock Up

Prozessplanung

e B
= - -3 3
= £ 1"*
——
f=—— ===
-—
-
.-
-
= =5 = =S

Linienaustaktung

€ @—)\EJ
3D-Layoutplanung “9-®
Vo
g Voo

Fudii T Digitale Fabrik

§i7[nylation

......

Behalterplanung T

Heg

Logi'iplanung
"‘
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

Digitale Fabrik

= Die Digitale Fabrik (DF) ist eine Software fir die Abarbeitung der
nach Lean orientierten Prozessplanung aktuell flr
Montagetatigkeiten.

= Die Digitale Fabrik besteht aus unterschiedlichen Komponenten mit
denen die verschiedenen Aufgaben abgearbeitet werden

= Die Aufgaben werden in einer einheitlichen Softwareumgebung
abgearbeitet. Alle Ergebnisse werden auf einer integrierten
Datenbank abgelegt

=
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

LEGENDE:

» -
SIEMENS ‘iUGS =  Planungsqualitat

der Produktion

) I:I Aufgaben in der
» Konstruktion »  Prozessplanung Planungsphase
» Stlcklisten > MTM g Informations-
rickfluss

» FEM »  Ressourcenplanung
» Thermo- »  Standardbibliotheken

Lt >  Anderungsmanagement » Dynamische
> ... Materialfluss-

simulation

> Szenarienbe-

>  3D-Layout trachtung

»  Linienaustaktung > Uberprifung der
_ stat. Planung

»  Ergomomie <

»  Arbeitsplatzgestaltung ...

>

statisch dynamisch

Produktplanung | Produktionsprozess—Planung Produktion
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

Digitale Fabrik

= Digital Mock-Up (DMU) beschreibt ein computergeneriertes
Versuchsmodell um die Montagefahigkeit von Geréate digital und ohne
physikalischen Prototypen testen zu kénnen.

= Es kann zu beginn der Planung auf Rapid Prototyps, verzichtet

werden und die nétigen Montagevorgange kdnnen am Computer
simuliert werden.

S

¥ 4

= Der Gedanke des ,Simultaneous Engineering“ kann so bereits ab
Konstruktionsbeginn gelebt werde

“a
%
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7. Kundendaten fur Planungszwecke 4

Digitale Fabrik

= Design for Manufacturing (DFM) ist die Kunst, Produkte, Teile oder
Baugruppen in einer Art und Weise zu konstruieren, dass diese
relativ einfach zu montieren sind.

= Folgende Aspekte kdnnen hler betrachtet werden

- Teilereduzierung "
- Teilevereinheitlichung
- Anschlage
- Zuganglichkeit
= Vorteile: \4\'

= Bereits bei der ProduktentW|ckIung kann auf die Konstruktlon in
Hinsicht auf die Fertigbarkeit positiv eingewirkt werden. Hier steht
nicht nur der zeitliche Aspekt im Vordergrund, sondern auch die
Produktqualitat (z.B. Poka Yoke)
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

Taktung der Linie

Verteilung der Arbeitspakete in Abhangigkeit von Zwangsfolgen auf
die einzelnen Arbeitsplatze innerhalb der Linie

Ermittlung der bendétigten Ressourcen, Werker fur eine vorgegebene
Stickzahl

Erleichterte Reaktion auf variierende Stiickzahlen

validierter Planungsprozess

g,
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

Erstellung von Verpackungskonzepten fir Zukaufteile
= Ermittlung von Packdichten

= Definition der Materialbereitstellung am Arbeitsplatz
= Abbildung von Logistikketten ’

= Eliminieren von Umpackvorgangen im Lager (schlanke Logistik)

= Kostenbewertung der jeweiligen Verpackung zeigen
Einsparungspotentziale auf

= Standardisierung

~Al 61 e 23.05.2014 < Thomas Muckl/ ET ZUIIner



7. Kundendaten fur Planungszwecke

Ergonomieanalyse

Bei der Ergonomieuntersuchung verschiedener Arbeits-platze kdnnen
verschiedene Methoden ausgewahlt werden

=|_eitmerkmalmethode
EAWS (MTM)
=OWAS-Methode

Being

Riicken

"o Mo B R e
[ = R ]
=, 3

=

- w S v oo

S
~ =
e e

e e e
e

Ergonomische Schwachstellen am Fertigungsequipment konnen
bereits vorzeitig erkannt und beseitigt werden
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

3D Layoutplanung

Die Layouts aus der Digitalen Fabrik kobnnen tber eine Schnittstelle
direkt in AutoCAD Uberspielt werden und sind so flr die Gebaude-
Instandhaltung brauchbar.

Legende und 2D-Informationen wurden mit Gl abgestimmt.

LEGENDE ANSCHLUESSE -
EE1 - FEB 2013

400 V

230V

WiFi

Exhaust

Létrauch

Nitrogen

Vacuum

Watercooling

Compressed air

Wastewater

ODOECS VYOOED

Lan
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

3D Layoutplanung

= Erstellung des Produktionslayout mit allen nétigen Ressourcen.

= Ermittlung des Flachenbedarfes, sowie der nétigen Versor-
gungsmedien innerhalb der Produktion nach Abschluss der
Prozessplanung madglich

e |

k.
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7. Kundendaten fiir Planungszwecke "

3D Layoutplanung

.
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7. Kundendaten fur Planungszwecke

3D Layoutplanung
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Zusammenfassung

Die Basis fur die erfolgreiche Fertigung eines Produktes sind
volistandige Daten, die sowohl als Produktdaten, als auch als Logistik-
und Lieferdatendaten wichtig sind.

Eine frihzeitige Einbindung des Produzenten bietet die Mdglichkeit
bereits in der Konstruktionsphase ein fertigungsgerechtes und
kostenoptimiertes Design zu finden.

Verknupft man die Produktdaten mit den Daten des Produktions-
equipments, so kann ein optimales Fertigungslayout oder die
bestmogliche Fabrikplanung inklusive des Ressourcenbedarfs realisiert
werden.

Die Erfassung der Fertigungsdaten ermoglicht eine Optimierung der
Fertigungskapazitat, ein Online Monitoring zur Visualisierung fur die
Produktion, sowie die bendétigte Rickverfolgbarkeit von Produkten.

.
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Vielen Dank fir Ihr Interesse an der Unternehmensgruppe Zollner.

Thomas Muckl

Leiter Elektronik Technologie/ ET Tel.: +49 9944 201 - 9781
Fax: +49 9944 201 - 9343
thomas_mueckl@zollner.de

SOLUTIONS FOR YOUR IDEAS




