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Phoenix Contact vertraut auf komplexe Funktionspriifungen

Simulationsprifung ist Favorit

In unserer Fertigung miissen
wir eine Reihe von sehr unter-
schiedlichen Anforderungen er-
fiillen”, unterstreicht Ulrich Nor-
eick, Leiter der Abteilung Priif-
technik bei Phoenix Electronics in
Bad Pyrmont. Die hier hergestell-
ten Interbus-Komponenten fiir die
Automatisierungstechnik erfor-
dern in der Fertigung hohe Flexi-
bilitit, denn die Zahl der unter-
schiedlichen Baugruppen ist sehr
hoch. Wobei in der typischen eu-
ropdischen Fertigung von Indu-
strielektronik der Umfang der Lo-
se sehr iibersichtlich ist, handelt
es sich doch um sogenannte High
Mix/Small-Batch-Umgebung.

Unabhdngig von der Grofie der Ferti-
gungslose stehen natiirlich in der Priorita-
tenliste Qualitdt und Zuverldssigkeit weit
oben. In der Vergangenheit wurden die
Baugruppen auf dedizierten Priifpldtzen
halbautomatisch gepriift. Diese Racksyste-
me wurden mit Unterstiitzung sowie an-
hand der Priifvorschriften der Produktent-
wicklung aufgebaut und konfiguriert.
Praktisch fiir jede Produktfamilie und de-
ren Varianten war stets ein spezieller Priif-
platz notig. Ulrich Noreick merkt dazu an:
"Je mehr Produkte hier dazukommen, um
so hohere Aufwendungen sind dann nétig.
Dabei muff man die gesamte Konfigura-
tion, in der die per Anschaltsystem ange-
schlossene SPS simuliert wird, fiir die lan-
ge Zeit, in der ein Produkt bei uns gefertigt
wird, sowohl standig bereit halten als auch
das System und die damit gemachten Er-
fahrungen dokumentieren. Solch ein Kon-
zept stoB8t jedoch schnell an Grenzen. Wir
miissen heute auch in der Priiftechnik
flexibler sein, um mit Produkten schneller
am Markt zu sein. Wenn also ein Gerét bei
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Dynamischer Funktionstest eines Anschaltgerats vom Interbus zur Steuerung Simatic mit
System von Dr. Eschke Elektronik

uns entwickelt wird, arbeiten wir parallel
dazu auch am notigen Priifkonzept, damit
schon in der Pilotphase hochwertige Priif-
gerdte zur Verfligung stehen".

Mit dem friitheren Konzept der dedizierten
Priifpldtze, typisch fiir Funktionstests an
Industrieelektronik, war die weitgehend
parallele Entwicklung von Produkt und
Fertigungstest nicht moglich (Concurrent
Engineering). Weil der Aufbau eines Mef3-
platzes stets erst nach Abschluff der Pro-
duktentwicklung in Angriff genommen
werden konnte, mufite dafiir noch ein
zusitzlicher Zeitaufwand berticksichtigt
werden. Dies verzogerte jedoch die Time
to Market und damit den Einstieg in den
wichtigen Amortisierungszyklus der Pro-
duktentwicklung- und -fertigung.

Die Losung lag fiir Ulrich Noreick darin,
kostengtinstige und dabei in der digitalen
Simulation duflerst leistungsfihige Syste-
me zu verwenden. Kostengtinstig sollten
die Systeme sein, weil man wegen der
funktionellen SPS-Simulation fiir die An-
schaltbaugruppen auf jeden Fall mit lange-
ren Priifzeiten rechnen und deswegen
auch mehr Arbeitspldtze braucht (dezen-
trales Priiffeld). Zum anderen war auch

noch der Bereich von Inbetriebnahme und
Service damit auszustatten. Bei dieser Su-
che nach dem optimalen Preis-Leistungs-
Verhiltnis ging es immerhin um eine weit-
reichende Entscheidung. Die Marktanaly-
se ergab, da8 entweder bei einigen Anbie-
tern solche Tester zu kostspielig waren
oder aber nicht die notige Performance er-
brachten.

HOHE FLEXIBILITAT
UND PERFORMANCE

Fiindig wurde man bei Dr. Gert Eschke,
der mit seinen speziell auf anspruchsvol-
le Priifaufgaben fokussierten Losungen
groflen Eindruck hinterlassen hatte. Ulrich
Noreick erinnert sich: "Wir brauchen sehr
flexibel einsetzbare Systeme, die unsere
Produkt- und Fertigungskonzepte unter-
stiitzen. Mit diesen Testern war fiir uns im
angemessenen Kostenrahmen die notige
analoge und digitale Leistungsfahigkeit
im sehr komplexen Simulationstest ver-
fligbar".

So investiert man ab 1994 in Systeme (Typ
DT30) von Dr. Eschke und begann umge-



Spezialist fir
Fertigung und Priifung
von komplexen SMT-
Baugruppen

Phoenix Electronics, Bad Pyrmont, ist ein
1994 gegrindetes Tochterunternehmen
der international tétigen Phoenix Contact
mit Hauptsitz in Blomgberg. Insgesamt um-
faBt die Firmengruppe circa 5000 Mitar-
beiter. Phoenix Electronics (300 Mitarbei-
ter) ist innerhalb der Gruppe der erklérte
Hersteller fir Elektronik und Software.
Konkret werden Systeme fir die Feldbus-,
Interface- und industrielle Kommunika-
tionstechnik gefertigt. Schwerpunkt und
Spezialitit des Hauses ist hier der Interbus,
dessen offene Architektur eine optimale
Anbindung an unterschiedliche Mef3- und
Steveranlagen des Marktes ermdglicht.
Die Anwender setzen dazu die von Phoe-
nix Contact entwickelten und gefertigten
Anschaltungen ein — komplexe Systeme,
die alle Protokolle der involvierten Buskon-
zepte beherrschen. Damit werden Briicken
vom Interbus und der darunter verfigba-
ren, kostengiinstigen Palette von Automa-
tisierungsgerditen zu herstellerspezifischen
speicherprogrammierbaren  Steuerungen
und on:feren Steuerungssystemen gebaut.
Proprietire Automatisierungsinseln lassen
sich damit zu umfassenden Automatisie-
rungskonfigurationen ausbauen.

"Renner" c?es Hauses im Interbus-Geschft
sind die Module der Produktreihe Interbus-
ST (Smart Terminal). Hier ist die gesamte
Elektronik vollsténdig steckbar ausgefihrt,
zur Montage muf3 kein Draht bewegt wer-
den, nur gie ubliche Verdrahtung inner-
halb von Schaltschrénken ist nétig. Auch
bei der Baureihe Interbus Inline spricht
man von einem "Hit". Hier gibt es prak-
tisch keinen Verdrahtungsaufwand: die
steckbare Elektronik ist seir kompakt auf-
gebaut und enthdlt sogar Leistungselemen-
te. Bei industriellen Automatisierungsls-
sungen sind grofle Zuverldssigkeit und
Vergigbcrkeit unverzichtbar, deswegen
muf3 die Hard- und Software hohe Qua-
litgtsmaBstébe erfillen. Dazu tréigt zum ei-
nen die Fertigung mit unterschiedlichen
SMT-Bestiickungslinien bei. Hinzu kommt
der unverzichtbare Produktionstest, um ge-
sicherte Aussagen iiber die Fertigungsqua-
litgt zu gewinnen, die Funktionalitéit der
Produkte abzusichern und natiirlich auch,
um im Feedback zu Fertigung und Ent-
wicklung Optimierungen vornehmen zu
kdnnen.
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Fertigungslinie
Interbus Inline fir SMT-
Baugruppen

hend mit der Priifung der damals brand-

neuen Anschaltbaugruppen fiir den
VMEbus. Wichtig war fiir Priiftechnik-
chef Noreick auch, dafl sich damit die
Strategie paralleler Produkt- und Testent-
wicklung erfolgreich in die Tat umsetzen
lie. Der Erfolg der Interbus-Losungen
von Phoenix Contact fiihrte dann dazu,
daf8 auch die Anforderungen im Priiffeld
weiter stiegen. Und die hohe Zufrieden-
heit im Priiffeld mit den Testern fiihrte
dazu, dafl man 1996 schliellich in das
Nachfolgemodell DAT100 des Herstel-
lers investierte.

Die Vorteile dieser Testsysteme liegen fiir
Ulrich Noreick auf der Hand: "Wir prii-
fen damit sehr komplexe Baugruppen
mit allen relevanten Kommunikations-
protokollen. Der Aufbau der Fertigungs-
priifung erfolgt entwicklungsbegleitend,
das spart uns viel Zeit. Das hatte auch
zur Folge, dafl sich unsere Entwickler
auch intensiv fiir die Tester interessieren
und uns hin und wieder einmal ein Sy-
stem entfiihrten". Momentan priift man

mit den Testsystemen von Dr. Eschke die
verschiedenen Geridtefamilien zur An-
bindung des Interbus' an die unter-
schiedlichen "Welten" der Steuerungs-
und Regeltechnik. Praktisch alle "klassi-
schen" Automatisierungsinseln
sich tiber solche Anbindungen erweitern.
Per Interbus-Anschaltungen konnen so-
gar vollig unterschiedliche, proprietire
Automatisierungsumgebungen elegant
miteinander verbunden werden.

Wie der Priiftechnik-Verantwortliche un-
terstreicht, hat man die Testsysteme in
das hausinterne, rechnergesteuerte Qua-
litatssicherungssystem integriert. Die Er-
fahrungen mit den kompakten, duflerlich
eher unscheinbaren Testern, die sich je-
doch durch innere Werte auszeichnen,
sind durchweg positiv. Obwohl die Te-
ster von Dr. Eschke clever gestaltete Pro-
grammierhilfen bieten, hat man bei Phoe-
nix Electronics bereits langer vor dieser
Investition einen eigenen Programmier-
standard entwickelt. Dabei a3t sich die
komfortable Programmierung der Syste-

lassen

Ulrich Noreick,
Leiter der Abtei-
lung Prisftechnik:
"Die Testsysteme
von Dr. Eschke
sind fir unsere
anspruchsvollen
Funktionsprifun-
gen mit Simulatio-
nen von komple-
xen Buskonfigura-
tionen optimal
geeignet"

Weitere Informationen EPP 33 P



Spezialist fur
komplexe analoge und
digitale Prijtechnik

Dr. Eschke Elektronik, benannt nach ihrem
Griinder und Geschdftsfihrer, ist Spezialist fir
analoge und digitale Funktionstestsysteme. Ob-
wohl die Firmengriindung erst 1990 in Berlin
nach der Wende erfolgte, steht dahinter eine
iber 20jahrige Erfahrung in Entwicklung und
Test moderner Elektronik. Neben der Verbrei-
tung in Europa, wobei man seit drei Jahren mit
SPEA kooperiert, kann das Unternehmen auch
zahlreiche Installationen in Sidostasien vorwei-
sen. Die Testsysteme werden bei der Prisfung von
Baugruppen, Bauelementen und Komplettgerd-
ten in Fertigung, Entwicklung, Service und allge-
meiner Qualitdtssicherung eingesetzt. Sehr gute
Ergebnisse kann man beispielsweise bei Trans-
ceivern fir die optische Dateniibertragung; bei
parametrischen und funktionellen Tests von Ir-
DA-Komponenten; im Halbleiter-Backend und
bei komplexen Baugruppen der ATM-Kommuni-
kationstechnik mit verschiedenen Interfaces, wie
Utopia oder DSP/RISC-Baugruppen eines Wire-
less-Local-Loop-Systems vorweisen.

Grinder Gert Eschke sieht sich in einer heraus-
ragenden Position bei kompakten Desktop-Sy-
stemen mit optimalem Preis-Leistungs-Verhaltnis.
Verglichen mit anderen Lésungen zeichnen sich
diese Tester durch sehr hohe Patternraten und
wesentliche hshere Takt- oder Stimuliraten aus.
Dies erméglicht kompromif3lose dynamische
Funktionsprifungen. Durch die konsequente
Nutzung von moderner Scholfungstech:il und
VLSI-Bauteilen sind die Geréte sehr kompakt.
Derzeit gibt es die Digital-Analog Tester
DAT100, DAT100M, DAT500 sowie den Kom-
binationstester CT250, wobei die Zahl immer
fur die Samplingrate des Digitalmoduls und des
Signalformmoduls steht. Alle Systeme sind mo-
dlﬂCll’ aufgebaut und sehr flexibel konfigurier-
bar. Dazu stehen eine Reihe von analogen und
digitalen Stimuli inklusive Mehrkanal-Arbitrary-
Signalgenerator, Transientenrecorder, Oszillo-
skop, Logikanalysator, skalierbare Scanner usw.
zur Verfigung.

Wegen der giinstigen Investitionsklasse in Rela-
tion zur Performance kénnen auf effiziente Wei-
se auch Priifobjekte in kleinen Stiickzahlen wirt-
schaftlich geprisft wer den. Zum Programmieren
sind keine Kenntnisse von Hochsprachen nétig.
Ein Programmgenerator steht zur Verfigung,
zudem gibt es fir analoge und digitale Tests
zeitsparende Teach-in-Prozedur. Uber ein AS-
Cll-Interface lassen sich Prisfpattern von Logika-
nalysator _oder Entwicklungssystem Gberneh-
men. Die Ubernahme von CAD-Daten sowie der
Bertrieb von Reparaturstationen werden unter-
stitzt.
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zum Bussystem VMEbus

me iiber eine Bibliothek von elemen-
taren Funktionen effektiv nutzen.

KOMPLEXE SIMULA-
TIONSPRUFUNGEN

Fiir die Generierung eines sehr um-
fangreichen Simulationsprogramms
fiir solche komplexen Anschaltbau-
gruppen, inlusive Bus-Trafik mit al-
len Protokollprozeduren, werden
durchschnittlich vier Wochen veran-
schlagt. Man sieht, da geht's wirklich
ans "Eingemachte". Wobei hier auch
noch gleich die Priifspezifikationen
entstehen. Sind jedoch spiter weitere
Varianten einer solchen Anschaltbau-
guppe zu priifen, entsteht ein ver-
gleichsweise geringer Programmier-
aufwand von nur noch ein bis zwei
Tagen Dauer. Solche Funktionsprii-
fungen konnen je nach Testobjekt mit
dem Tester DAT100 etwa zwischen
1 bis 5 min. dauern, mit dem Vorgan-

Einsatz des DAT100 zur Funktionsverifikation eines Anschaltgerdts vom Interbus

Funktionstest
von Anschalt-
gruppen fir
Simatic-55

germodell lag man noch beim Drei-
bis Achtfachen, soweit die Erfahrung
bei Phoenix.

"Wir haben damit die Priflo-
sung gefunden und implementiert,
die ideal in unser Konzept pafit",
bringt Ulrich Noreick die erfreulichen
Erfahrungen mit den Testsystemen
von Dr. Eschke abschliefend auf den
Punkt. "Der Lieferant, obwohl ein
kleineres mittelstindisches Unterneh-
men, ist in der Lage, technisch her-
ausragende Losungen zu entwickeln
und damit sehr anspruchsvolle Ap-
plikationen zu realisieren. Deswegen
konnen all unsere Anforderungen op-
timal erfiillt werden. Dabei kollidie-
ren diese Systeme nicht mit unserer
Priifstrategie; im Gegenteil, hier lau-
fen unsere Vorstellungen mit den
Maoglichkeiten dieser Systeme opti-
mal zusammen". Gerhard B. Wolski
www.dr-eschke.de
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