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VT-S730/730H

VT-S730/730H

• V E R E I N T E 	 3 D - T E C H N O LO G I E N 	 ( PAT E N T )

• F I X I E R T E R 	 K O P F =
W E N I G E R 	 P S E U D O - F E H L E R

• B E WÄ H R T E S 	 CO LO R 	 H I G H L I G H T ™
V E R FA H R E N 	 I N 	 V E R B I N D U N G 	 M I T
N E UA R T I G E R 	 D L P - P R O J E K T I O N

• E C H T E 	 3 D - V E R M E S S U N G 	 V O N
LÖ T S T E L L E N , 	 P I N S 	 U N D
B AU T E I L E N

• A U T OM AT I S C H E 	 A L G O R I T H M E N
F Ü R 	 3 D - V E R FA H R E N

• A N PA S S U N G 	 A N
N O RM E N 	 M Ö G L I C H

• 10 0% 	 R E M O T E 	 P R O G R AMM I E R U N G
U N D 	 10 0% 	 R E M O T E 	 F I N E - T U N I N G

3D - A  O  I

Änderungen ohne	Vorankündigung	vorbehalten. Markennamen	sind	das	Eigentum der	jeweiligen Inhaber.	Abbildungen ähnlich.	Ausg.	2017/10.

www.atecare.de/VT-S730

AUTOMATISCHE	OPTISCHE	INSPEKTION	
DIE OMRON	VT-S	AOI FAMILIE:	

VT-S730H

VT-S730

VT-S530

V T - S 7 3 0 / 7 3 0 H

STROMVERSORGUNG AC 200	-	240	V,	einphasig

VERFAHRRICHTUNG Links-links;	rechts-rechts;	links-rechts;	rechts-links	

LEITERPLATTENDICKE 0,4	-	4	mm

LEITERPLATTEN-

GEWICHT
bis	zu	4	kg

LEITERPLATTEN-
DURCHBIEGUNG +	/	-	10	mm

NORMEN
EN	61000-6-2:	2005,	EN	55011:	2009	+A1:	2010,	
EN	ISO	12100:	2010,	EN	60204-1:	2006	+A1:2009,	

EN	50581:	2012

DRUCKLUFT 3	-	6	bar;	10	l/min.

ABMESSUNGEN
1.100	(B)	x	1.470	(T)	
x	1.500	(H)	mm;	

ca.	800	kg

BELEUCHTUNG RGB,		DLP	Projektion,	
Color HighLight™ Methode

AUFLÖSUNG
Telezentrische	Optik:	

Planar 15	µm;		schräg 10	µm;	Höhe	1	µm	
(andere Auflösungen auf	Anfrage)

HÖHENMESSUNG	BIS 25	mm

LEITERPLATTENGRÖSSE 50	x	50	-	510	x	460	mm

BAUTEILFREIHEIT Oben:		40	mm	
Unten:	40	mm

Ihr Partner für SMD -Technologie
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Marktübliche AOI-Systeme verwenden 
meist nur eine Methode zur Fehlerer-
kennung. Um aber eine hohe Zuverläs-
sigkeit zu erreichen, ist eine Kombinati-
on mehrerer Messverfahren notwendig, 
denn es müssen Hindernisse oder Er-
gebnisverfälschungen ausgeglichen 
werden. Kritisch ist hierbei die Ins-
pektion abgeschatteter Regionen mit 
2D Bilder. Auch die Ergänzung durch 
die üblichen 3D Messverfahren reicht 

nicht aus, wenn durch Reflexionen die 
eigentlichen Messungen verfälscht 
werden. Sie müssen durch Bildoptimie-
rung unterstützt werden und entspre-
chende Interpolationen stattfinden. Die 
Anwendung einzelner Verfahren kann 
dazu führen, dass Fehler nicht ermittelt 
oder falsch angezeigt werden. Darum 
kombiniert OMRON vier Messverfahren 
um eine optimale Fehlererkennung zu 
erreichen: 

E IN E 	 zUVER LÄSS IG E 	 3D - I N SP EKT ION
VERLANGT KOMB IN I ERTE 	VERFAHREN

•	 Anbindung an	Handling-Systeme
•	 AOI-Reparaturplätze	
•	 Integration in	MES-	und	Traceability-Werkzeuge

L I N I E N I N T E G R AT I O N

N E T zWE R K E 	 UND 	 S E R V E R :
E i n h e i t l i c h e S e r v e r s t r u k t u r 	 f ü r 	 v e r s c h i e d e n e 	 P l a t t f o r m e n

P R O G R A M M I E R E N 	 U N D	
D E B U G : 	 1 0 0 % 	 O F F L I N E
Die	Produktion	wird nur	sehr	kurz	für	das	
Einscannen	 des	 Bildmaterials	 gestoppt
–	die	Programmerstellung und	das	Fine-
Tunen erfolgen dann	100%	offline.	So	ist	
die	 Produktion	 unabhängig und	 kann	
weiterlaufen. Auch alle	 Systemeinstel-
lungen,	 also	 das	 ganze Setup,	 erfolgen
offline.

Q U A L I TÄ T S - A N A Ly S E	
( W E B )
Die	 Qualitätsanalyse	 erfolgt über	 einen	
Web-Browser an	beliebiger	Stelle.	Sie	bie-
tet Real-Time-Analysen für	Pass- und	De-
fektrate.	 Somit	 ist	 immer	 eine	 sofortige	
Reaktion	 möglich.	 Dabei	 helfen umfas-
sende	 Software-Werkzeuge (Q-upNavi).
3D-Werkzeuge für	 SPI,	 AOI und	AXI ste-
hen	jetzt	gleichzeitig zur	Verfügung.	

R E PA R AT U R - 	 U N D 	 V E R I -
F I z I E R S TAT I O N ( W E B )
Die	 Top-Kamera bietet Voll- und	 Detail-
ansichten,	 Seitenkameras sind	 optional	
zuschaltbar.	Der	Bildschirm	zeigt mehre-
re Ansichten und	 gibt einen	 umfassen-
den	Überblick.	So	können	Fehler schnell	
verifiziert	 werden.	 zusätzlich	 bieten
3D-Werkzeuge Analysefunktionen	 (um-
schaltbar).

v-TS 
Programmierstation,	

Debug,	Setup

Q-up Navi 
Auswertung/Statistik

(über	Web)

v-CA 
Reparaturplatz	

(über	Web)

Datenbank- 
und  
Web-Server

Solder	Print
Inspection	System

(CKD)

3D	
H

3 D 	 D L P 	 P R O J E K T I O N
• Ideal	für	Höhenvermessung	ebener	und

rauer	Oberflächen

• 3D	DLP	Projektoren	erstellen	eine
programmierbare	Einstreifung

• Bedingt	einsetzbar	bei	Abschattungen	und
Reflexionen

3 D 	 C O L O R 	 H I G H L I G H T ™	
V E R F A H R E N
• Besonders	geeignet	für	glänzende,

widerspiegelnde	Oberflächen

• Ideal	für	Lötstellenvermessung	(L/B/H	und
Anstiegswinkel)

• Schwierig	bei	rauen	Oberflächen

S E I T E N K A M E R A S
• 2D	Inspektionen	verdeckter	Regionen	möglich

• 3D	kann	zwar	seitlich	unter	Verdeckungen
„einstreifen“	aber	nichts	messen

• Steiler	Winkel	zur	Inspektion	in	Bauteilschluchten
mit	Toplicht

P L A N A R E 	 V E R M E S S U N G
• Distanzmessungen

• Schrifterkennung

• Pad-Vermessung

V I E R 	 M E S S V E R F A H R E N , O H N E 	 M E H R A U F W A N D 	 B E I M 	 P R O G R A M M I E R E N

Durch	die	Kombination	der	vier	Messverfahren	wird	eine	optimale	zuverlässigkeit	erreicht,	ohne	dass	dadurch	

beim	 Programmieren	 ein	Mehraufwand	 entsteht.	 Die	 Programmierung	 ist	Wizard	 geführt.	 Die	 Bildaufnahme	

benötigt	ca.	fünf	Minuten,	danach	wird	die	Maschine	nicht	mehr	für	Programmierung	und	Debugging	benötigt.
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