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Wittensteins individuell formuliertes Priifkonzept setzt neue Maf3stabe

EFFIZIENTER LASST
SICH’S NICHT PRUFEN

Manfred Frank

In Industriezweigen, wie beispielsweise der Motoren- oder Servoan-
triebsfertigung, bauen die Techniker ihre Priifgeréte oft selbst, um eine
bestmdgliche Bandbreite an Priifungen selbst durchfiihren zu kénnen.
EinbeiWittensteinintern gegriindetes Kompetenzteam gehteinen ande-
ren Weg: Alle Anforderungen an eine Priifgerateplattform von Seiten
Entwicklung, Produktion, Priifplanung und QM/QS werden gebiindelt
und die detailliert formulierten Aufgaben per Lastenheft ausgeschrie-
ben. Die Ausscheidungsrunde gewinnt Dr. Eschke Elektronik mit dem

Testsystem CT350 CometR.

Seit Anfang Juli 2007 stellt ein stilisiertes
Planetengetriecbe das markentechnische
Symbol aller Unternehmen der Wittenstein
AG dar. Mit dieser Marke wird auf allen
Mirkten der Welt ein einheitlicher Auftritt
und die gewonnene Kompetenz demons-

Bild 1:

Testsystem Comet CT350R,
Quelle: Dr. Eschke

triert. Bekannt wurde die Wittenstein AG
durch ihre spielarmen Prézisions-Planeten-
getriebe der Marke alpha. Mit dieser Pro-
duktlinie hat sich das Unternehmen Weltgel-
tung verschafft. Denn viele Unternehmen,
die Verpackungen, Maschinen und Anlagen,
Lebensmittel- und Getridnke, Automobile
und Flugzeuge entwickeln und herstellen,
vertrauen auf die intelligenten, hoch qualita-

tiven und leistungsfahigen Antriebstechni-
ken des baden-wiirttembergischen Herstel-
lers, Bild 2.

Neben den Wittenstein alpha Produkten
entwickelt und produziert die Wittenstein
AG in ihren Geschéftseinheiten sowohl in-
tegrierte elektromechanische, rotative und
lineare Servosysteme, Mini AC-Servomo-
toren und innovative Implantate fiir die Or-
thopadie und Traumatologie. Auch in der
Luft- und Raumfahrt kommen die hochpré-
zisen Verzahnungstechnologien und leis-
tungsstarken Aktuatorsysteme zum Einsatz.
(Bilder 3, 4, 5, 6)

ELEKTRONIK IST UBERALL

Zunehmend iibernehmen elektronische Ser-
voantriebe Aufgaben, bei denen bisher hy-
draulische oder pneumatische Systeme do-
minierten. Neben den rein pragmatischen
Faktoren wie beispielsweise geringere Kos-
ten, Energieeinsparung, geringerer War-
tungsaufwand, hohere Genauigkeit und je-
derzeit mogliche Einbindung in Bussyste-
me, bieten sich mit elektronischen Servoan-
trieben ganz neue Chancen fiir den Start in
bisher ungenutzte Anwendungen. Die Inge-
nieure der Wittenstein AG nutzen diese Er-
kenntnisse in allen Disziplinen. Das Unter-
nehmen entwickelt Flachbaugruppen und
alle elektronischen und elektromechani-
schen Komponenten, bis hin zu hoch prézi-
sen Servosystemen im eigenen Haus. Die
Leiterplattenbestiickung inklusive AOI
wird an qualifizierte und vertrauensvolle

Wertschopfungspartner iibertragen. End-
produktspezifische Anpassungen, Priifun-
gen, Conformal Coating und alle Arbeiten
auf Endgerédteebene erfolgen wiederum im
eigenen Haus.

Stephan Bug, Leiter Produktion Elektro-
nik: » Wir fertigen intelligente, zuverldssige
und hoch prizise Antriebssysteme fiir Kun-
den des High-Tech-Segments. Diese Fest-
stellung erschliet uns 1:1 die Anforderun-
gen an das Produktionsumfeld: Wir arbeiten
in interdisziplindren Teams, und wir arbei-
ten zielorientiert mit Blick auf unsere Kern-
kompetenzen. Eine Kernkompetenz ist das
Testen bzw. Priifen und hier bringt eine
durchgingige und einheitliche Testgeréte-
plattform die besten Ergebnisse — im Sinne
der Wittenstein AG und unserer Kunden.

INTERNE QUALIFIZIERUNGSVORBEREITUNG

Die besten Ergebnisse fiir das Unternehmen
und dessen Kunden bedeuten in hohem Ma-
Be, sich der Qualitét verpflichtet zu fiihlen.
In diesem Zusammenhang sind Themen wie
hohe Priiftiefe, erreichbare Qualitit jedes
einzelnen Priifschrittes, Riickverfolgbarkeit
der Teile und Prozesse weitere Aspekte, die
mit zu dem Beschluss fiihrten, sich um ein
spezielles Testgerdt nach »Wittenstein An-
forderungen« zu bemiihen. (Bild 2a)

Dr. Eschke, Zahner, Hadfner, Matthes,
Heller
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Administrator
Hervorheben

Administrator
Hervorheben


Stephan Bug, Leiter Produktion Elektronik,
Uwe Heller, Technologie Team, Michael
Matthes, Entwicklungsingenieur Elektro-
nik, Markus Zahner, Versuchsingenieur,
Praktikant Martin Hafner, Student der Elek-
tromechanik an der Hochschule Heilbronn
und weitere Entwicklungsingenieure aus
verschiedenen Entwicklungsbereichen bil-
den ein Kompetenzteam, um die Anforde-
rungen und das gemeinsame Vorgehen bei
der Wahl des Priifsystems zu erarbeiten.
Denn darin sind sich alle von Beginn an ei-
nig: Die angestrebte Priifeinrichtung muss
die genannte Qualitét aller Priifaufgaben
optimieren und nicht wertschopfende Ar-
beiten reduzieren.

Die wichtigsten Anforderungen an das Test-

system waren:

« Skalierbarkeit und leichte Erweiterung
des Testsystems zur Anpassung an aktuel-
le und zukiinftige Testaufgaben

* GroBe Testabdeckung mit Messaufgaben
von nA und pV bis zur Generierung von
420V /25 ADC (6000 W), Verfiigbarkeit
grofler digitaler Patternraten, Arbitrary

Bild 2a:

Testsystem CT350 Comet Rim
Priifeinsatz, Quelle Wittenstein

Um die Vielfalt der Aufgaben zu realisieren,

muss eine Plattform fiir unterschiedlichste

Priifaufgaben oder miissen mehrere unter-

schiedliche Priifsysteme installiert werden,

denken wahrscheinlich viele. Doch bei einer

Betrachtung des Gesamtaufwandes fallen

folgende kostentreibende Fakten auf:

» Mehrfaches Priifengineering mit indivi-
duellen Entwicklungsumgebungen und
Priifequipment

* Schulung/Einarbeitung des Personals und
der Stellvertreter

* Dokumentation, Priifmittelfreigabe, Total
Productive Maintenance, Ersatzteilbevor-
ratung
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Dies ist nur ein kleiner Ausschnitt der Kos-
tenvielfalt. Und das eigentliche Ziel gerit
immer mehr auller Sichtweite, aus ,,Lust of
Ownership“wird,,Frust of Ownership*, fin-
det das Kompetenzteam. ,, Wir brauchen ein
einheitliches Priifsystem fiir alle anfallen-
den Priifaufgaben: Testen wéhrend der Ent-
wicklung, Fertigungspriifungen an Flach-
baugruppen, Kabeln, elektrischen Subsys-
temen und komplexen elektromechani-
schen Systemen unterschiedlicher Funktio-
nalitdt”—so das gemeinsame Credo. Aufer-
dem sollen Geréte der Typen Genesys und
Chroma und Powerswitches zum Schalten
der Hochleistungs-Schaltmatrix in das Test-
system und die Programmierumgebung in-
tegriert werden. Doch welcher ATE Anbie-
ter kann das alles? Bei der Suche nach geeig-
neten Anbietern gerdt Uwe Heller rein zufal-
lig beim ,,googeln‘ auch an die Firma Dr.
Eschke in Berlin, und sie erhéilt mit anderen
renommierten Herstellern das Lastenheft.

DER AUSWAHLPROZESS ...
+»AND THE WINNER IS ...

Das Wittenstein Kompetenzteam hat ge-
meinsam einen Auswahlprozess definiert
und durchgefiihrt, der nicht nur an techni-
schen Parametern des Priifgerétes orientiert
war, sondern auch wichtige ,,Soft Facts“und
den direkten Kontakt zum Hersteller einbe-
zog. Vergleiche wurden angestellt, nachge-
fasstbis alle Daten vorlagen, und alle Anbie-
ter der Endrunde wurden gemeinsam be-
sucht. Die interne Auswertung miindete in
einer vorbildlichen Teamarbeit. Jedes Mit-
glied im Kompetenzteam war aufgefordert,
inein Bewertungsschema Punkte je nach Er-
fiillungsfaktor und der Gewichtung der ge-
forderten Aufgabe zwischen eins und sechs
zu vergeben. Die gemeinsame Auswertung,
an der zum Teil auch Wertschopfungspart-
ner beteiligt waren, endete fiir alle iiberra-
schend. Neben den ,,renommierten Platzhir-
schen® lag die Berliner Dr. Eschke Elektro-
nik mit an einer vorderen Stelle. Im endgiil-
tigen Abgleich schnitt die Dr. Eschke Elek-
tronik am besten ab und erhielt den Zu-
schlag. Das Unternehmen hatte die gefor-
derten Aufgaben am besten erfiillt.

Das Testsystem CT350 ComeT R

Das Testsystem CT350 Comet ist modular
aufgebautund lasst sich problemlos und ein-
fach erweitern. Sowohl In-Circuit-Tests als
auch Funktionstests sind in einem Gerét ver-
eint. Besonders fillt die Skalierbarkeit des
Testsystems ins Auge. Seine modulare Bau-
weise macht das System beliebig erweite-
rungsfahig und alle Zusatzgerite lassen sich
vollstandig in das System und seine Umge-
bung einbinden, so dass langfristig Erweite-
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Bild3: ESRM120_Ausschnitt einer 120A Servo
Elektronik, Quelle Wittenstein
AW
Bild 4:  Fitbonel_Elektronik fiir Implantat,

Quelle Wittenstein

rungsmoglichkeiten erdffnet sind. Die High
Power Switch Matrix bildet hierbei eine der
Grundlagen fiir vollstindige Abnahmeprii-
fungen der hochprizisen Servosysteme. Zu-
gleich erzielt dieses System die niedrigsten
Costs of Ownership, einschlieBlich Kali-
brierung und Selbsttests. Mit ausschlagge-
bend bei der Entscheidung fiir dieses Sys-
tem war das strukturierte Programmieren
iiber Eingabemasken. Dadurch wird der in-

Bild 5:

PDU Springlift Motormotor,
Quelle Wittenstein
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Bild6:  Sensorflansch,

Quelle: Wittenstein

terne Aufwand fiir die Programmerstellung
und Freigabe vereinfacht und zugleich redu-
ziert. Die Priifgerdte-Betriebssoftware ist
auf allen Windows Betriebssystemen ein-
satzfahig.

Bild7:  WAS Flight worthy Active side

oderCenterstick, Steuerung fiir
Flugsimulatoren,
Quelle: Wittenstein

Zum Basissystem zéhlen das 19" Gehéuse,
ein Baugruppentriager mit 14 oder wahlwei-
se 21 Slots, das zentrale Steuermodul SM2-
4, Stromversorger, eine aktive Backplane
und das unvermeidliche aber sehr leise Liif-
termodul. Alle Testermodule, Messeinhei-

ten, Scanner, Generatoren sind direktim Ge-
rat und dem beigeordneten Rack integriert.
Das Steuermodul SM2-4 basiert auf einem
RISC / DSP mit Echtzeitkern und ist in ers-
ter Linie fiir schnelle Kommunikation mit
dem Steuer-PC verantwortlich. Zudem lésst
sich die analoge Stromversorgung fiir jede
Anforderung frei programmieren. Digitale
Ein- und Ausgénge tibertragen elektrische
Signale per Optokoppler bei gleichzeitiger
galvanischer Trennung zwischen Eingangs-
und Ausgangsstromkreis. Parallel werden
im Steuermodul die Testparameter gene-
riert, der eigentliche Testablauf gesteuert
und der Takt zentral vorgegeben sowie der
Selbsttest des Testsystems initiiert.

Das Hochleistungstestsystem CT350 Co-
met R ist, um nur einige Module aufzuzei-
gen, mit Modulen zur Bewertung des Sig-
nalverlaufs, Hochkanal Messmodulen,
mehreren Selbsttestfunktionen, modernen
Scannern, automatischer Kalibrierung, Pin
Scan Technik zum Aufspiiren nicht gelteter
IC Pins (Opens) und vielen anderen Featu-
res zur Erfiillung der Kundenanforderungen
bestiickt. Dazu z&hlt auch ein iippiges Paket
an Software, basierend auf WIN-XP, WIN-
2000 oder auch Vista. Fiir die Funktionalitat
des Testers und die Steuerung des abgesetz-
ten Power Racks ist der flexible Einsatz des
IEEE488 oder GPIB Bus wichtig. Die Be-
dienoberflache wurde entsprechend ange-
passt und ermdglicht auch leichte Erweite-
rungen. Erfreulich fiir den Kunden: Die
Software ist lizenzfrei und kann im Unter-
nehmen beliebig oft installiert werden. Dies
erschlieft auch so wichtige Eigenschaften
wie das Importieren und gleichzeitige Kon-
vertieren verschiedener CAD-Formate. Da-
zu zdhlen auch das automatische Erstellen
der Testprogramme fiir In-Circuit-Tests, in-
novative Impulsmessverfahren, Import-
funktionen fiir digitale Pattern, Software fiir
den Test von Nutzen.

Programmiert wird komfortabel, d.h. iiber
Maskeneingaben, die vollgrafisch unter-
stiitzt werden. Die Bedienung ist intuitiv
und zu den eingegebenen Parametern erfol-
gen Plausibilitétspriifungen. Aulerdem ste-
hen neben Steuervariablen auch vielfdltige
Parser-Funktionen zur Datenfilterung und -
umwandlung in notwendige Formate bereit.
Das bedeutet, dass im Anschluss an die Ana-
lyse die Semantik der Daten leicht erschlos-
sen werden kann, um daraus weitere zielge-
richtete Aktionen abzuleiten.

DAS WITTENSTEINSCHE PRUFKONZEPT
Zunéchst geht es Entwickler Uwe Hellerum

den Test vor dem Test. Konkret heift das:
Bevor getestet wird, ist zu priifen, ob die

Bild 8:

Beispiel fiir Adapter mit Testobjekt,
Quelle Dr. Eschke

Plausibilitét des Priifprogramms stimmt und
ob sich nicht bestimmte Funktionen simu-
lieren und auf diesem Weg einfacher priifen
lassen. Dann kann es losgehen. In-Circuit-
und Funktionstests erfolgen in einem einzi-
gen Geriit.

Zur Adaptierung muss prinzipiell die Vo-
raussetzung geschaffen sein, dass 2-stufige
Adapter, auch mit Vakuum oder Druckluft
gesteuert werden konnen. Dabei konnen bei
einem In-Circuit-Test in der unteren Stufe
alle Nadeln kontaktieren, beim Funktions-
test in der oberen Stufe nur die dafiir beno-
tigten Federkontakte. Zur Vermeidung von
Stichleitungen, die von den Funktionstest-
nadeln zu den Scannerkanilen fithren, wer-
den zu deren Trennung vom Testobjekt im
Adapter kleine Module mit Schaltrelais ein-
gesetzt. Fiir eine glinstige elektrische An-
schaltung beim Funktionstest sind Relais
zur Verbesserung der Masseverbindung
zwischen Testsystem und Priifling im Ein-
satz. Die erforderliche Signalqualitit und
das exakte Timing fiir die entsprechenden
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Bild9:  Beispiel fiir eine Paperless Repair

Station, Quelle Dr. Eschke
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Funktionstests werden durch spezielle HF-
Treiberschaltungen gesichert, die fiir den
Tester in einer Toolbox verfiigbar sind. Da-
mit lassen sich relativ einfach sehr schnelle
Signale von den Testobjekten zum Tester
und umgekehrt libertragen. Auch Versuchs-
ingenieur Markus Zahner beurteilt das ein-
fache und wirkungsvolle Programmieren
iiber Eingabemasken sehr positiv. »Da muss
kein Programmierer mit Spezialkenntnissen
individueller Hochsprachen ran. Das 16sen
wir vor Ort sehr effektiv und schnell selbst«,
so seine Erfahrungen mit dem Priifsystem.

NaturgemiB gehort zu jedem Testgerét eine
entsprechende Reparaturstation. Diese ist
bei Wittenstein gegenwartig im Aufbau.
Zahner sieht eine abgespeckte Version des
CT350 Comet mit seiner hervorragenden
Software fiir eine »Paperless Repair Stati-
on« als bestgeeignete Reparaturstation zur
Realisierung der gesteckten Ziele. (Bild 9)
Die Testobjekte werden auf dem Display des
Reparaturrechners realistisch dargestellt
und das defekte Bauteil angezeigt. Fachleu-
te 16ten die als fehlerhaft erkannten Kompo-
nenten aus, 16ten ein neues Bauteil manuell
ein, und schleusen es unverziiglich wiederin
einen neuen Testablauf ein. Das Adaptie-
rungssystem fiir die Testobjekte ist ohne
Zweifel fiir kurze Tester-Riistzeiten wesent-
lich mit verantwortlich. Alle Testsysteme
der CT3XX Serie, wie das der Wittenstein
AG, konnen mit einem High Pin Count Inter-
face (HPCI) ausgeriistet werden, das sehr

leicht zu bedienen ist. Das SchlieBen der
Adapter bzw. die Kontaktierung der Testob-
jekte konnen tiber Vakuum, Pneumatik oder
auch im einfachsten Fall mechanisch erfol-
gen. Per Barcodeerkennung oder iiber eine
elektronische Adapterkodierung stellt das
Testsystem sofort das zu nutzende Priifpro-
gramm bereit.

ADAPTERBAU DURCH SPEZIALISTEN

Wenn von Adaptern die Rede ist, kommen
fiir die sehr kompakten Antriebs-Steuer-
elektroniken keine sehr grofflichigen Test-
objekte im Format Doppeleuropa oder gro-
Ber in Betracht. Besonders klein sind natiir-
lich Testobjekte aus den Bereichen der Im-
plantate fiir die Orthopédie und Traumatolo-
gie: je kleiner desto besser. Dennoch kommt
das Unternehmen um einen qualifizierten
Adapterbau naturgeméf nicht herum. Die-
sen Job iibernehmen qualifizierte Wert-
schopfungspartner, die sich auf dieses Ge-
schift verstehen. Das Testsystem CT350
Comet R ist inzwischen seit mehr als einem
Jahr bei Wittenstein im Einsatz. Die aus-
fiihrlichen Erprobungsphasen und die Nut-
zung des Testsystems fiir die Serienferti-
gung bestitigen vollaufdie Erwartungen der
Wittenstein AG. (Bild 8)

Die UNTERNEHMEN IN KURZE

Die Wittenstein AG vereint sieben Ge-
schéftseinheiten unter ihrem Dach. Mit der

. CDS6200 mit zwei Jet Dispenssystemen
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Aussage » Wittenstein —eins sein mit der Zu-
kunft« wird die Innovationskraft und Tech-
nologiekompetenz der Gruppe weltweit
dargestellt. Produkte, jiinger als fiinf Jahre,
machen 85 Prozent des Umsatzes aus. Da-
raus folgt eine Innovationskraft gepaart mit
Technologiekompetenz, um weltweit weiter
zligig zu wachsen. Dazu werden Netzwerke
zur Optimierung des Innovationsprozesses
ebenso genutzt wie der Input zur Optimie-
rung der Beziehungsintelligenz zu Kunden,
Lieferanten und Mitarbeitern. Heute be-
schiftigt das Unternehmen rund 1.400 Mit-
arbeiter in aller Welt, bei derzeit mehr als
150 Millionen Euro Umsatz.

Erstmals entwickelte die Dr. Eschke Elek-
tronik GmbH bereits 1990 mit dem Digital-
tester DT30 (50 MBit/s) ein hoch qualifi-
ziertes Testsystem, das auch fiir die Produk-
tion und den Test fiir Fiber Optics, eingesetzt
wurde. Es folgten Installationen bei nam-
haften Industrieunternehmen. Das System
fand einen schnellen Absatz und intensive
Entwicklungsarbeiten fiithrten zu weiteren
leistungsfahigen Testsystemen. 2007 wird
mit dem CT350 Comet R und dem CT3xx
Power Rack ein Leistungsoptimum erzielt.
Heute berét und vertreibt die Dr. Eschke
Elektronik GmbH iiber qualifizierte Ver-
triebsstellen ihre inzwischen bekannten
Produkte.

www.wittenstein.de
www.Dr-Eschke.de

Um das Dosieren von verschiede-
nen Medien bei einer hohen An-
zahl von Dosierpunkten zu er-
moglichen, bietet sich die Jet-
Dispensing Technologie an. Da
die zu verarbeitenden Werkstoffe
unterschiedliche spezifische Ei-
genschaften haben, die zum Teil
von den Umweltbedingungen ab-
hingig sind, sind verschieden
Ventiltechnologien notwendig.
Diese miissen, aufgrund dieser
Eigenschaften, dem jeweiligen
Material passend ausgewahlt
werden. Essemtec, fithrender
Hersteller von SMT-Produktions-
maschinen, bietet daher den Dis-
penser CDS6200 mit zwei Jet
Dispenssystemen an.

Das Maschinenkonzept be-
steht aus einer CDS6200, auf de-
ren Kopf zwei verschiedene Jet
Ventile angebracht sind. Zusétz-
lich beinhaltet dieses Maschinen-
konzept einen speziell konstruier-
ten Vakuumtisch, welcher sich
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manuell in der Hohe um + 10mm
verstellen ldsst und unabhéngig
via Software angesteuern werden
kann.

'

Der Vakuumtisch, welcher zur Fi-
xierung des Bauteiltragers not-
wendig ist, ermdglicht dem Kun-
den ein groBes Spektrum von

Applikationen zu bearbeiten. Da-
bei ldsst er sich von Hand vom
Maschinentisch entfernen und
leicht wieder zum Einsatz brin-
gen. Dieses System hat sich schon
in der Vergangenheit bei anderen
Bestlickungssystemen bewihrt.
So wird bei dem Bestiicken von
0402 Bauteilen auf flexiblen Sub-
straten mit einer FLX2011 ein
identischer Vakuumtisch einge-
setzt.

Besonders bei der Bestiickung
von LEDs, als auch bei weiteren
Anwendungen bei denen gleiche
Bauteile in hoher Stiickzahl auf
die Bauteiltrdger platziert werden
miissen, erbringt der Doppeldis-
penser einen Zeitvorteil. Durch
die zwei Jet Ventile konnen Me-
dien, wie z.B. Silberleitkleber
und SMD-Kleber, im Idealfall
gleichzeitig aufgebracht werden.
Hierdurch kénnen die Durchlauf-
zeiten pro Bauteiltrdger extrem
reduziert werden. Diese Durch-

laufzeiten konnen durch einen
dritten Jet Dispenser weiter mini-
miert werden, der auf dem glei-
chen Kopf montiert werden kann.

Die Dosiersysteme der CDS-
Serie sind flexible Plattformen,
welche sich modular an viele An-
wendungen anpassen lassen. Sie
stellen eine grofle Standard-Aus-
wahl an Ventilen und Funktionen
zur Verfiigung. Die Programmie-
rung und Bedienung bleibt dabei
einfach und ermoglicht auch im
Betrieb die flexible Anpassung
von Prozessparametern. Weltweit
sind schon iiber 500 solcher Mo-
dule in Betrieb. Die kundenspezi-
fischen Anpassungen wurden un-
ter Beriicksichtigung der techni-
schen Machbarkeit und der Wirt-
schaftlichkeit geplant und umge-
setzt.

www.essemtec.com





