


Haben Sie es auch schon installiert? Das neue
Betriebssystem lhres Apple iPhones? Richard
Groenendijk tweette: , Mir ist das noch nicht
so ganz schliissig. Ich habe das iOS7 instal-
liert, aber auf mich wirkt alles auf gut Deutsch
etwas aufgemotzt"

Weshalb werden Dinge, die gut und anwen-
derfreundlich sind, jetzt wieder veréndert?

Es ware besser gewesen, Schwachstellen mit
einer neuen Softwareversion zu beheben. Der
angepasste Terminkalender ist schlichtweg

eine Katastrophe, auch das Wegsweepen der
offenen Apps verléuft jetzt a la Android,
sprich Samsung. Dabei ldsst die Geschwindig-
keit zu wiinschen iibrig und ohne die ent-
sprechenden Anpassungen der Einstellungen
ist die Batteriespeicheranzeige innerhalb
kiirzester Zeit erschreckend schnell nach
unten gegangen. AufSerdem wird die Batterie
auch noch so warm, dass man das Gerét nicht
gerne in der Hosentasche trégt...

Kénnte das alles damit zu tun haben, dass

wir auf Steve Jobs verzichten miissen?! Ein
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Steve is off
the Job

preisglinstiges iPhone auf den Markt bringen,
das letzten Endes nicht preisgiinstig und eine
Kopie von Nokia Lumia ist? Wo ist die
Kreativitdt von Apple geblieben...

Ist es ein ziemlich fadenscheiniger Verkaufs-
trick fiir das iPhone5, das sowieso nicht den
erwarteten Anklang fand? Damit scheinen die
meisten Ubel beseitigt zu sein.

Wie es kommt, weifS ich nicht. Ich muss
wieder an eine alte Devise denken: ,,Nicht
Jede Verdnderung ist eine Verbesserung”. Das
bewahrheitet sich wieder einmal. Vielleicht
ist die Zeit reif dafiir, dem Auftraggeber
besser zuzuhéren und etwas zu entwickeln,
das tatséchlich etwas bringt? Ich wiirde mich
darauf freuen.

Ton Plooy
CEo
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Zwei neue smt-Linien
vollstandig operativ

Zwei der wichtigsten Griinde fiir den Aufbau einer neuen Linie sind

Die beiden Bestiickungslinien fiir die Bestiickung von SMD-Komponenten*
wurden einer komplette Metamorphose unterzogen. In der vergangenen
Ausgabe von Way of Life stellten wir die neuen Pick-and-Place-Maschinen
vor, die Teil davon sind. Dieses Mal présentieren wir Ihnen die gesamte
Linie.

Die Produktionslinie, iiber die wir hier sprechen, umfasst die Anbringungen
von Komponenten auf dem leeren Printed Circuit Board - das sogenannte
Bare Board - und das anschliefSende Létverfahren mithilfe eines Reflow-
Ofens. Natiirlich spielen bei der Herstellung eines guten Produkts noch
zahlreiche weitere Faktoren eine Rolle. In diesem Bericht lassen wir alle an-
deren Bereiche, wie Logistik, Vorbehandlung der Boards (Trockenprozess),

Testgeréte, Endbearbeitung und Versand jedoch aufSer Betracht.

Qualitatsverbesserung und Zeiteinsparung. Bei jedem Produktionsschritt
kontrolliert das Inspektionsgerét, ob der vorhergehende Arbeitsgang
ordnungsgemdfs verlaufen ist. Die weitergehende Automatisierung senkt
das Fehlerrisiko. Ein Beispiel dafiir ist das MES (Manufacturing Execution
System), ein Qualitatserfassungssystem, das auch das Risiko (menschlicher
Fehler) Fehler reduziert. Folge: eine héhere ,First Pass Yield" und ein
besseres sowie zuverldssigeres Endprodukt.

Auf dem Shopfloor (mit anderen Worten: in der Fabrik) befinden sich zwei
dieser neuen Produktionslinien. Begleiten Sie uns bei einem virtuellen

Fabriksrundgang, damit Sie einen genaueren Einblick erhalten?

*SMD = Surface Mount Device, die Komponenten liegen auf dem Board, im Gegensatz zu den Through-Hole-Komponenten, deren Anschlussdrahte durch ein Loch in das Board

gesteckt werden. SMT ist die Abkiirzung fiir Surface Mount Technology
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Start

Um den Verlauf gut nachvollziehen zu kénnen,
schauen Sie sich am besten die Aufstellung
des Maschinenparks an, wie in Abbildung 1
dargestellt. Der Produktionsprozess beginnt bei
der Akzeptanz der leeren Printed Circuit Boards,
der sogenannten Bare Boards. Diese Bare
Boards sind mit einem Barcode ausgestattet
und dadurch erkennt das MES, um welches
Produkt es sich handelt. Eine Charge (Batch)
dieses Boards wird in einer Kassette unter-
gebracht, die anschliefend in den sogenannten
Loader eingefiihrt wird. So ein Loader kann
hochstens drei dieser Kassetten aufnehmen.
Wenn der Screendrucker griines Licht gibt,
findet der Transport eines Bare Board vom
Loader aus statt. Aber zuerst durchlduft das
Board eine sogenannte Cleaning Maschine.
Darin befinden sich zwei Kleberollen, die
etwaige Partikel und Verschmutzungen vom
Bare Board entfernen. Staubpartikel, Splitter,
Metallpartikel o. &. bilden schlieffen schlechte
Verbindungen!

Der Screendrucker bringt anschliefend an den
Stellen Létpaste an, an denen spéter die
Lotverbindungen hergestellt werden. Der
Prozess ist vergleichbar mit einer Siebdruck-
maschine in der Drucktechnik. Uber eine
diinne Metallplatte (Screen), in der sich an den
entsprechenden Stellen Lécher befinden, wird
eine Rakel geschoben, die die Lotpaste durch
die Aussparungen driickt. Nach dem Entfernen
des Screens bleibt an den gewiinschten Stellen
die richtige Pastenmenge zuriick.

Kontrolle

Ein wichtiger Ausgangspunkt beim Entwurf
der Produktionslinie ist, dass nach jedem
Schritt eine Kontrolle im Hinblick auf Fehler
stattfindet. Falls - aus welchem Grund auch

immer - etwas schief gehen sollte, méchten
wir das so schnell wie mdglich erfahren. Die
Fehlerbehebung ist in einem frithen Stadium
schlieflich viel effizienter als nach Ablauf des
Prozesse. Sobald das Bare Board den Screen-
drucker durchlaufen hat, bricht der erste
Kontrollmoment an. Diesem Zweck dient

die SPI-Maschine (Solder Paste Inspection).

Sie tiberpriift, ob an allen Stellen Paste in

der richtigen Menge und mit den richtigen
Abmessungen angebrachte wurde. Eine Kamera
nimmt ein Bild des entsprechenden Boards auf
und vergleicht es mit den originalen, im Voraus
eingestellten Parametern. Bei Abweichungen
wird ein Alarmsignal ausgelést und das Board
wird nicht weiterbefdrdert. In einem solchen
Fall greift ein Maschinenbediener ein, indem

er das Board reinigt und wieder in den Loader
einfiihrt.

Pick-and-Place

Die moglicherweise eindrucksvollste Maschine
ist die Pick-and-Place-Maschine. In jeder Linie
stehen zwei hintereinander. In der vergangenen
Ausgabe von Way of Life wurden sie Ihnen
bereits vorgestellt. Es handelt sich um die
MY100DXe-14 von Mydata. Besonderen
Maschinen, deren Positionierungsképfe die
verschiedenen Komponenten auf dem Board
anbringen. Die Maschine umfasst einen
grof3en Vorrat aller Komponenten, die fiir eine
bestimmte Produktion vorgesehen sind und

sie positionieren die richtigen Komponenten
an den entsprechenden Stellen. Dabei spielen
Eigenschaften, wie Positionierungsgenauigkeit,
Geschwindigkeit und Riistzeiten der Maschine
pro Produktion eine wesentliche Rolle.
Apropos Geschwindigkeit: diese Maschine ist in
der Lage, etwa 40.000 Komponenten-
Positionierungen pro Stunde durchzufiihren.

Das sind damit etwa 11 pro Sekunde!

Der Transportweg vom Vorrat zum Print ist
dabei méglichst kurz. Die Software gibt sogar
an, wo sich die Rollen oder Sticks (die
Verpackungsform der Komponenten) in der
Maschine befinden miissen, um eine optimale
Verarbeitung zu gewahrleisten. Die zweite
Maschine verfiigt zu diesem Zweck auferdem
tiber ein sogenanntes Tray-Magazin, das
besondere Komponenten anbringen kann, wie
BGAs (Ball Grid Arrays = IC mit Anschliissen in
Form von Kontaktreihen mit L6tkugeln). Diesen
gesamten Optimierungsprozess nennt man
tibrigens Line Balancing.

Ausnahmen

Es gibt Komponenten, die nicht automatisch
verarbeitet werden kénnen. Bestimmte
Konnektoren sind beispielsweise nicht zur
automatischen Verarbeitung geeignet. Dafiir
wird die Manual Workstation eingesetzt.

Der Bediener kann dann die entsprechende
Komponente mit einem Vakuumwerkzeug oder
einer Pinzette auf dem Board anbringen. Bis zu
dieser Produktionsphase folgte fritheren eine
Endstation, in der die Boards in einem Unloader
gesammelt wurden. Anschlieend wurden sie
in einen separat aufgestellten Reflow-Ofen
beférdert. In der neuen Situation eriibrigt sich
dieser Schritt.

Erneute Kontrolle

Nach der Manual Workstation findet wieder
eine Kontrolle statt, ob die vergangene
Produktionsphase planmafig verlaufen ist. Das
heif3t im Fachjargon Pre-Reflow-Inspektion.

Im Grunde handelt es sich auch eine AOI
(Automatic Optical Inspection), jedoch in

einer besonderen Ausfiihrung. Die eingebauten
Kameras erkennen nicht nur, ob die Komponen-

Abbildung 1: Die schematische Darstellung der Aufstellung der neuen SMT-Produktionslinie
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ten angebracht wurden, sondern auch, ob der
richtige Typ, mit der richtigen Rotation an der
richtigen Stellt steht. Ferner lesen Kameras
die Texte auf den Komponenten und sie
verifizieren diese anhand von Informationen
aus der Datenbank, die zu dem entsprechenden
Print gehort. Wenn alles fiir gut befunden wird,
setzt das Board seinen Weg zum Reflow-Ofen
fort. Wenn eine Abweichung auftritt, beispiels-
weise eine schiefe IC (integrierte Schaltung),
geht das Board in eine Art Puffer. Der alar-
mierte Bediener bekommt dann auf einem
Monitor zu sehen, was los ist und er kann die
entsprechenden Maf3nahmen zur Losung des
Problems ergreifen. Dieser Puffer befindet

sich oberhalb des Forderbandes zwischen der
AOI und dem Reflow-Ofen, damit der normale
Produktionsprozess davon nicht beeintrach-
tigt wird. Da selten Fehler auftreten, reicht
eine Pufferstelle fiir einen kontinuierlichen
Durchfluss.

Reflow-Ofen

In dieser Umgebung findet die Erhitzung der
Lotpaste statt. Dadurch schmilzt sie und
kommt es zum Lotprozess. Die Erhitzung
erfolgt mithilfe von Heifluft. Wesentlich dabei
ist, dass das richtige Erhitzungsprofil eingesetzt
wird. Abhéngig von der Kupfermenge und dem
Komponententyp ist an manchen Stellen mehr
Wérme erforderlich als an anderen Stellen. Zu
viel Warme fiihrt zur Beschadigung der
Komponenten und des Boards, bei zu wenig
Warme ist die Lotverbindung mangelhaft. Im
schlimmsten Fall wird sogar keine Verbindung
hergestellt. Diese Profile werden bereits im
Vorfeld anhand des Layout des Boards mit den
Komponenten festgelegt.

Wenn ein Board in den Ofen geht, muss es ihn
nach Ablauf der geplanten Durchlaufzeit

wieder verlassen. Eine Unterbrechung auf
halber Strecke wiirde zu irreparablen Schaden
fiihren. Um dieses Risiko zu vermeiden, wurde
dieser neue Ofen mit einer eingebauten
Notstromversorgung ausgestattet.

Puffern und kontrollieren

Nachdem das Board den Reflow-Ofen
durchlaufen hat, gelangt es zur folgenden
Zwischenstation. Dieser Pufferraum ist mit
einem Fast Cool Down ausgestattet. Das
bedeutet, dass die Boards bei einer folgenden
Inspektion ausreichend abgekiihlt sind und
dass sie deshalb keine Létdampfe abgeben,
die die Messgerate angreifen kénnten. Der
Puffer bietet ausreichend Platz fiir die
Zwischenlagerung. Was immer auch nach
dieser Station passiert, der Ofen kann seinen
Output immer abgeben.

Vom Puffer aus geht das Board in die 3D-
Post-Reflow-Inspektionsmaschine (3D-AOI).
Diese Station ist mit der AOI beim Pre-Reflow
vergleichbar. Sie kontrolliert, ob der Létprozess
ordnungsgema[3 durchgefiihrt wurde und ob
keine (besonderen) Fehler, wie Tombstoning,
aufgetreten sind. Bei dieser neuen Maschine
finden Messungen der Létmengen statt und es
gibt eine Kontrolle im Hinblick darauf, ob es
Kurzschliisse gegeben hat. Auferdem wird die
Position der Komponenten untersucht.
Kurzum: ein sehr fortschrittliches Mess-
instrument, das innerhalb sehr kurzer Zeit das
Go oder No-Go eines Boards bestimmt.

Die Endstation

Am Ende der Produktionslinie steht der
Unloader. Er umfasst zwei Magazine: eines fiir
die Boards, die fiir tauglich und eines fiir die
Boards, die fiir untauglich befunden wurden.
Grundsatzlich sollte letzteres natirlich immer

leer sein. Das ist sicherlich nachvollziehbar.
Nach dieser Produktionslinie setzen die Boards
tiber den Shopfloor fort, wie die konventionelle
Montage, Nachbearbeitung usw. In zahlreichen
Fallen folgen zunéchst noch ergénzende Tests.
Diese reichen beispielsweise von einem Flying
Probe-Test, einem In-Circuittest tiber einen
Boundary Scan-Test bis hin zu einem
funktionalen Test. Nach sémtlichen dieser
Testprozesse folgt gegebenenfalls noch eine
Nachbearbeitung, wie die Anbringung einer
Kunststofffolie zum Schutz (Beschichtung)

und eventuell ein Burn-in-Test. Erst dann ist
das Board fertig fiir den Versand an den
Auftraggeber.

First time right

Der gesamten Entwicklung der Linie lag der
Gedanke zugrunde, dass die Produktion dem
First time right-Prinzip entspricht. Anders
ausgedriickt: alles muss in einem Vorgang gut
sein. In der Praxis wird das nie gelingen. Im
Betriebsablauf werden jedoch alle Prozesse
immer weiter optimiert. Aus Fehlern wird man
klug, ist ein bekanntes Sprichwort. Das gilt
auch in dieser Umgebung. Das MES verarbei-
tet alle festgestellten Fehler und erteilt dem
Prozessleiter die richtigen Informationen zur
Korrektur der Prozesse.

Auf Produktionsfehler, besonders wenn sie
mehrmals in einer Charge auftreten, verzichtet
man nur allzu gerne. Sie stdren nicht nur den
gesamten Prozess, sondern steigern auf3erdem
die Kosten und senken die Qualitat. Das wiirde
gegen das Motto von tbp verstof3en, das da
lautet: The Business of Perfection.

Manual

Workstation Puffer

Pre-Reflow-Inspection

Reflow-Ofen

Puffer Unloader

Post-Reflow-Inspection
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Aus dem Leben gegriffen

Sehen Sie es vor sich? Sie legen die gesamten (digitalen) Informationen fiir Ihre neue Elektronik bei tbp auf den Tisch, vereinbaren eine Lieferzeit und einen
Preis und Sie erhalten zu dem planméfSigen Termin ein perfektes Produkt. Das erwarten Sie doch schlief3lich von einem renommierten EMS-Betrieb? Die
Praxis beweist jedoch, dass das nicht immer machbar ist. Das hat natiirlich eine Ursache, die sich aus den Erkenntnissen ergibt, iiber die die DfX-Engineers
von tbp berichten. Sie untersuchen ndmlich vor Beginn der Produktion, ob die Elektronik machbar und/oder die erforderliche Qualitét erreichbar ist. Die
Engineers untersuchen auch, ob der Entwurf den Regeln von DfX (Design for eXcellence) entspricht. Ein Sammelbegriff, der alle Aktivitéten biindelt, die mit
der Machbarkeit und der Testbarkeit des Produkts zu tun haben.

DfX war bis vor Kurzem eine stark unterschétzte Disziplin, die gliicklicherweise jedoch immer mehr Aufmerksamkeit erhélt. Aus gutem Grund, denn

Entwiirfe, die Schwachstellen aufweisen, knnen nie die Anforderungen erfiillen, die der Auftraggeber an Elektronikprodukte stellt.

Der Extended Boundary Scan-Tester das allerneuste Testgerat zum griindlichen Testen von PCBAs, die dafiir geeignet sind.

Abbildung 1a - Ein paar Beispiele fiir Fehler in der BOM. Abbildung 1b - Nicht anzubringende Komponente
durch Fehler in der BOM.

BOM error : 3 differend descriptions assigned to 1 MPN Remark

Refles [l ufll Deseription

L% T

1
10 -
2 10 tums, 1mm wre T106-2 (
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DfX Engineering

Mit DfX Engineering wird ein separater Bereich
innerhalb von tbp bezeichnet, der alle Aspekte
von DfX beurteilt und dazu einen Bericht
aufstellt. Dieser Service hebt sich hervor und
er kann von Auftraggebern eingesetzt werden,
um zu gewahrleisten, dass ein gut funktionie-
rendes Elektronikprodukt entsteht, das den
gestellten Anforderungen gerecht wird. Diese
Dienstleistung beginnt vorzugsweise, sobald
der Elektronik-Entwerfer mit seinem Auftrag
loslegt. Aufgrund der Zusammenarbeit des
Entwerfers mit dem Engineer wird ein
qualitativ besseres Produkt entstehen und
zwar deshalb, weil der Engineer tber fundierte
Kenntnisse im Hinblick auf Produzieren von
Elektronik und die Anbringung von Testvorrich-
tungen verfligt. Dadurch kénnen besonders
die PCBAs (Printed Circuit Board Assemblies)
schon wahrend der Produktion hinsichtlich
verschiedener Aspekte maximal strukturell
getestet werden. Solche Tests fiihren zu einem
viel zuverlassigeren Produkt.

Um zu veranschaulichen, was in der Praxis so
alles schief gehen kann, nennen unsere
Engineers gerne ein paar DfM-Beispiele
(Design for Manufacturing). Sie entsprechen
ausnahmslos der harten Wahrheit. Nur die
Namen der Auftraggeber und der Projekte
lassen wir selbstverstandlich weg.

Abbildung 2a - Fehlende Konnektorlocher

Abbildung 2d - Komponente Abbildung 2e -

spiegelverkehrt gezeichnet. Komponenten
liberschneiden

sich.

Grundlegende Fehler

Fehler in der BOM (Bill of Materials bzw.
Stiickliste), die der Auftraggeber bereitstellt,
kommen regelmafig vor. Dazu gehéren u. a.
unvollstandige Referenznamen, mehrere
Referenzen fiir unterschiedliche Komponenten-
typen und Referenzen, die zwar in der BOM,
jedoch nicht im CAD-Entwurf (Layout)
vorkommen. Diese Fehler kénnen zum falschen
Einkauf von Komponenten fiihren, die
entweder nicht angebracht werden kdnnen
werden oder im schlimmsten Fall an der
falschen Stelle landen. Bei Abbildung 1 werden
einzelne Beispiele dargestellt. Verstandlich dass
es vorkommt, aber vollstandig untauglich sind
Komponenten, die spiegelverkehrt oder um 180
Grad gedreht in den Entwurf aufgenommen
wurden. Besonders wenn sie verschiedene
Anschliisse aufweisen (wie Konnektoren) kann
das katastrophale Folgen haben. Diese Art

von Fehlern kommt mehr als einmal vor.
Dementsprechend passiert es auch regelmapig,
dass die Locher im Board fiir solche TH Through
hole-Komponenten nicht korrekt sind oder
sogar vergessen werden. Ein zu dicker Stift in
einem zu engen Loch wirft jedoch Probleme auf
(siehe auch Abbildung 2c).

Transportzone
Die Anbringung von Komponenten ganz am
Rand des Boards ist nicht verniinftig. Das alles

Abbildung 2b - Die Konnektorlocher befinden sich an der falschen Stelle.

hat mit dem Transportmechanismus zu tun,
der das Board durch alle Produktionsphasen
fuhrt. Das Risiko, dass es zu Positionierungs-
problemen kommt, wird gréf3er. Deshalb
empfiehlt es sich, sich etwas vom Rand
fernzuhalten.

Footprint

Die géngige Ausfiihrung von Elektronik ist die
PCBA, der Kunststofftrager, auf dem sich die
Komponenten und die Dréhte befinden. Das
Layout muss so entworfen worden sein, dass es
fur alle Komponenten ausreichend Platz gibt.
Der Entwerfer reserviert diesen Platz, indem er
sich den sogenannten Footprint anschaut. Das
ist die englische Bezeichnung fiir die Abmes-
sungen (das Volumen) einer Komponente. Es
passiert immer wieder, dass eine bestimmte
Komponente nicht passt, da eine andere
Komponente ihren Platz in Anspruch nimmt.
Es kommt auch regelmapig vor, dass ICs
(integrierte Schaltungen) angewendet werden,
bei denen die Zahl der Anschlusspunkte nicht
mit den Anschlusspunkten auf dem Board
iibereinstimmt. Noch konkreter: eine 16-Pins
SMD muss an der Stelle einer 14-Pins DIL
angebracht werden. Au3erdem werden ICs,
die es sowohl in einer Small- wie auch in einer
Wide-Ausfiihrung gibt, haufig verwechselt.
Sogar eine Kombination dieser Fehler ist
moglich (siehe Abbildung 3). 08>>>

Abbildung 2c - Zu dicker Stift in einem engen
Loch und Verbindungsprobleme durch Bohren.

a) Zuklein fir den
Konnektor-Stift
(roter Kreis).

b) Zu grofs fiir die
Kupferverbindung

Das grofSe griine Loch
kann fiir den schmalen
Stift (roter Kreis)

die Ursache fiir eine
schlecht normierte

(grdin wird Létung sein (Problem

vollstandig weg
gebohrt).

beiAufsteigen der
Létpaste in das Loch).

Abbildung 3 - Problem:
Die Komponente gibt es

als SMD-Type in einer

16-Pins Wide-body-
Variante, wahrend es
zwei 14-Pins DIL-
Ausfiihrungen gibt.

Der Designer hat eine
14-Pins SMD-Variante
auf die GrofSe einer
14-Pins DIL-Ausfiihrung

gezeichnet

=1
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Diese generische Testplattform dient dazu,
PCBA:s gleich nach der Produktion griindlich
testen zu kénnen.

07 >>>

Mit einfachen Komponenten, wie Kondensa-
toren und Widerstande, kommt es manchmal
auch zu merkwiirdigen Situationen. Ein Wider-
stand ist mit einem bestimmten Wert in der
BOM definiert und dadurch wurden gleichzeitig
die Abmessungen festgelegt. Obwohl der
Widerstandswert korrekt aufgefiihrt ist, wurde
durch einen Tippfehler die falsche Ausfiihrung
gewahlt und dadurch stimmt der Abstand der
Pads im Footprint auf dem Board nicht mit
dem des Widerstands iiberein. Kurzum: Es gibt

Abbildung 4 - Beispiele falscher Footprints

—

einen Korrekturbedarf! Siehe die Beispiele in
Abbildung 4.

Tombstoning

Wieder so ein englischer Begriff. Tombstoning
ist die Erscheinung, dass eine Komponente
wahrend des L6tprozesses nicht an ihrer Stelle
liegen bleibt, sondern dass sich eine Seite

16st und sich nach oben bewegt. Die Ursache
besteht in der Regel aus einem thermischen
Ungleichgewicht. Da sich auf einer Seite der
Komponente viel Kupfer, beispielsweise ein

Abbildung 5 - Beispiel fiir das Risiko, dass bei einer

Komponente des 0402-Typs (mit Abmessungen

von 1mm auf 0,5 mm) Tombstoning entsteht.

Abbildung 6 - Lose Leitungen oder Kurzschliisse

g

Knotenpunkt verschiedener Auslaufer und
auf der andere Seite wenig Kupfer befindet,
wird die Temperatur an der letztgenannten
Stelle wahrend des Aufwarmungsprozesses
viel schneller steigen. Die Lotpaste verfliissigt
sich erheblich schneller und durch das FlieRen
entstehen kapillare Kréfte, die besonders die
leichten Komponenten zum Kippen bringen.
Die Létpaste ist auf der anderen Seite
schlieflich noch lange nicht geschmolzen und
sie wird deshalb keinen Widerstand bieten.
Schwerere Komponenten bleiben zwar liegen,

Abbildung 7a - Beispiel fiir einen fehlenden
SM-Damm




aber es besteht die Gefahr, dass sie auf eine
Seite gezogen werden und auch das birgt die
entsprechenden Risiken.

Der Erscheinung Tombstoning wird in der
Praxis zu wenig (oder keine) Aufmerksamkeit
geschenkt und das hat so einige Konsequenzen.
Ein paar Beispiele wurden in Abbildung 5
dargestellt. Die Engineers untersuchen anhand
des Entwurfs den thermischen Haushalt
wahrend des Létprozesses und ermitteln damit,
wie gro[3 das Risiko ist. Es versteht sich fast von
selbst, dass sie Empfehlungen zur Vermeidung
dieser Erscheinung geben.

Verdrahtung

Im Bereich der Verdrahtung stof3en die
Engineers haufig auf merkwiirdige Gegeben-
heiten. Trotz der Tatsache, dass Entwerfer oft
Simulationstests durchfiihren, um den Wert
des Layouts beurteilen zu kdnnen, treten Fehler
auf. Drahte, die plétzlich enden, versehentlich
hergestellte Verbindungen, die zu Kurzschlis-
sen fiihren usw. Haufig entstehen diese Fehler,
weil der Entwerfer das Layout in letzter
Sekunde noch etwas anpasst und dabei vergisst,
dementsprechende Korrekturen durchzufiihren.
Abbildung 6 zeigt ein entsprechendes Beispiel.

Lotproblematik
Bei modernen Elektronikgerédten besteht die
Grundlage aus SMT. Bei SMT (Surface Mount

Abbildung 7b - Beispiel von VIA-Lochern im
thermischen Bereich einer IC

=

o
==
=
r

Technology) befinden sich praktisch alle
Komponenten auf beiden Seiten des Boards.
Die Komponenten werden durch die
kurzfristige Erhitzung der Létpaste befestigt.
Die Lotmenge bestimmt in entscheidendem
Mafe die Qualitdt der Verbindung. Die
Dosierung ist deshalb sehr wichtig. Wahrend
des Lotprozesses muss die Paste schlieflich
fliissig werden und nach der Abkiihlung eine
solide mechanische und elektrische Verbindung
gewahrleisten. Haufig gibt es Verbindungen
zwischen der Ober- und Unterseite des Boards.
Diese Verbindungen miissen mit sogenannten
Via-Lochern ausgestattet werden. Dabei
handelt es sich um ein mit Kupfer metalli-
siertes Loch im Board. Wenn sich ein solches
Via-Loch ganz in der Nahe einer Komponente
befindet, miissen die entsprechenden Vor-
beugemaf3nahmen ergriffen werden. Wenn
man das nicht macht, wird die L6tpaste nach
der Verflussigung durch das Via-Loch zur an-
deren Seite flie8en. Es entsteht eine schlechte
Verbindung und auf der anderen Seite kommt
es zu einer Beeintréchtigung der Oberflache,
die spater zu Problemen fiihren kann.
Gliicklicherweise gibt es verschiedene
Techniken, mit denen diesem Problem die Stirn
geboten werden kann. Es kann u. a. gelost
werden, indem eine Art Damm (SM-Dam bzw.
SolderMask-Dam) um das Loch herum
angebracht wird und dadurch lauft die Paste

Abbildung 7c - Beispiel fiir VIA-Léchern zu nahe
bei den Komponenten und/oder Létpads

nicht weg. So ein Damm wird auch héufig bei
einer IC angewendet, da dort ansonsten das
Risiko eines Kurzschlusses mit den daneben
gelegenen Anschliissen besteht. Der Lieferant
des Bare Boards, des leeren Printed Circuit
Boards, bringt einen solchen Damm an.
Nattirlich unter der Bedingung, dass diese
Informationen in den digitalen Informationen
des Auftraggebers vorhanden sind! Aber mégli-
cherweise ist es besser, das Via-Loch ein wenig
zu verlegen. Das hangt von den spezifischen
Umstanden ab. Die Engineers geben in einem
solchen Fall Empfehlungen weiter, damit man
sich dieser Art von Problemen entgegen stellen
kann. Die Abbildungen 7a, 7b en 7c zeigen
wieder einige Praxisbeispiele dafiir, wie es
schief gehen kann.

Besseres Produkt

Oben stehende Konstatierungen sind nur

eine kurze Auswahl der Zwischenfille, auf die
unsere DfX-Engineers haufig stof3en. Es ist ihre
Aufgabe, diese Art von Unvollkommenheiten
zu finden, bevor ein Auftrag in Produktion geht.
Der Auftraggeber erhalt eine Zusammenfassung
in Form eines Berichts, damit Verbesserungs-
mafnahmen ergriffen werden kénnen (siehe
Abbildung 8a und b). Das ist der einzige Weg,
der letzten Endes zu dem Produkt fiihren kann,
das der Auftraggeber zu empfangen wiinscht.

Abbildung 8a -
Index von

i i

L INORMATION
Verbesserungs- i
punkten

Abbildung 8b -
Liste mit

ERROR LOCATIONS

Stellen, an
denen
Probleme
festgestellt
wurden.




Managementinformationen in optima forma

Der Umstieg von Release 3 auf 4 unseres Isah Betriebsinformationssystems (ERP-System) ist véllig plangeméaf und innerhalb des Budgets verlaufen. Nicht
nur die Méglichkeiten wurden ausgebaut, auch die Kommunikation mit dem Anwender wurde stark verbessert. Der Bildschirm ist iibersichtlicher gestaltet
und die Présentation der Informationen wird den Bediirfnissen besser gerecht. Das bedeutet auch, dass die Anwender selbst mafSgeschneiderte Berichte
abrufen kénnen. Das geschieht dank einer VergréfSerung und der Verfeinerung der Filtermdglichkeiten. Anwender wéhlen selbst die Parameter fiir die
Zusammenstellung der Berichte und speichern sie, beispielsweise in einem Excel-Blatt. Diese Software verwendet schliefSlich jeder Computerbenutzer.

Auch das Planungsmodul wurde griindlich iiberarbeitet. Friiher gab es Beschrdnkungen hinsichtlich der Art und Weise, wie bestimmte Produktionen ein-
gegeben werden konnten. Jetzt verlduft das viel flexibler. Der Auftraggeber wird nichts davon merken, aber innerbetrieblich verléuft jetzt alles erheblich

reibungsloser.

Letzten Endes stammen sémtliche Informationen aus einer Datenbank.
Bis vor Kurzem handelte es sich dabei um eine Sybase Datenbank.

Bei Umstieg auf das neue Release entschied man sich jedoch fiir eine
Microsoft SQL Datenbank. Der Grund dafiir liegt auf der Hand. Da MS
Office-Software der allgemeine Standard ist - wie u. a. Word, Excel,
Outlook - kann eine nahtlose Integration zwischen Isah und MS Office
stattfinden. Das bedeutet, dass sowohl die grafischen wie auch die
technischen Mdglichkeiten optimal ausgeschopft werden.

Alle Informationen landen letztendlich im Speicher eines Servers. Das
ist ein wesentlicher Punkt in der Informationskette und deshalb ist es
gerechtfertigt, hohe Anforderungen an ihn zu stellen. Verschiedene
Szenarien passierten Revue und zu guter Letzt bestand die L6sung
aus dem Erwerb eines neuen Servers, der ausschliefilich den Isah-
Anwendungen dient. Zur Steigerung der Betriebssicherheit lduft ein
zusétzlicher Server mit (man spricht in einem solchen Fall iiber
Redundanz), damit auch in einem Notfall sémtliche Informationen
weiterhin verfiigbar bleiben. Es ist - u. a. im Zusammenhang mit dem
Risikomanagement - fast schon selbstredend, dass sich dieser Server an
einem externen Standort befindet.

Alle Mitarbeiter, die etwas mit Isah zu tun haben, absolvierten ein
Training, damit sie sich dessen Vorteile gut zunutze machen kénnen. In
der Praxis zeigt sich, dass das System zur grof3en Zufriedenheit funktio-
niert. Obwohl die Auftraggeber nicht so direkt einbezogen sind und im
Grunde kaum etwas davon merken, gehen wir davon aus, dass sie
indirekt die Friichte davon ernten kdnnen. Innerbetrieblich werden
schlieflich tibersichtlich und schnell die Informationen weitergeleitet,
um die zur Betreuung aller Produktionen gebeten wird. Nicht mehr und
nicht weniger. Das diirfen wir von einem perfekten Managementinforma-
tionssystem erwarten.
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tbp vor und nach der Messe

AUF ZUR PRAZISIONSMESSE UND EIN KURZER RUCKBLICK
AUF ELECTRONICS & AUTOMATION

Zum ersten Mal in der Geschichte wird sich tbp electronics
auf der Prézisionsmesse prasentieren. Diese Messe, die das
Mikrocentrum zum 13. Mal organisiert, wird als der Treff-
punkt schlechthin fiir die Prézisionstechnologie betrachtet.
Die Messe hat sich mittlerweile nicht nur in den Nieder-
landen, sondern auch international einen ausgezeichneten
Ruf aufgebaut. Hochste Zeit, dass tbp auch dort seine Fiihler

ausstreckt, damit neue Markte erkundet werden kénnen.

Es scheint eine vielversprechende Veranstaltung zu werden.
Abgesehen von den tiber 250 Ausstellern stehen auch noch
etwa 60 Vortrage auf dem Programm, die sich u. a. mit
Messungen, Mikro-Bearbeitungen, Motion Control und
Engineering befassen. Dem tbp-Vortrag (Redner Gerard
Elema) mit dem Titel Early Involvement kénnen Sie am 3.

Dezember 2013 um 15.20 Uhr in Saal 19 beiwohnen.

0% %

Prazisionsmesse - tbp Stand 196

i | |
;%J&t Dienstag, 3. und Mittwoch, 4. Dezember 2013
LR r..’. |
o5 NH Conference Centre Koningshof, Locht 117, NL-5504 RM Veldhoven

Offnungszeiten: 9.30 bis 17.00 Uhr

Precisiebeurs 2013 www.precisiebeurs.nl
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Early Involvement

Gerade dieses Thema sollte den Entwerfer oder
Eink3ufer von Elektronik (kiinftig) ansprechen.
Kurz gefasst bedeutet diese Philosophie, dass
der Entwerfer von Elektronik frithzeitig die
Unterstiitzung eines Produzenten beziiglich
der Machbarkeit und Testbarkeit erhélt. Indem
diese Synergie ab dem Start eines Projektes
zustande gebracht wird, erhélt man qualitativ
viel bessere Produkte. Das Risiko, dass
aufgrund qualitativ weniger guter Produkte
nachtraglich ,verborgene Kosten” anfallen,
sinkt erheblich.

Wie wird das in die Praxis umgesetzt? Der
Auftraggeber, in der Regel ein Einkdufer eines
Unternehmens, klopft bei einem EMS-Betrieb*
mit der Bitte um ein Angebot an. Nicht jeder
EMSer bietet Early Involvement als Leistung
an und deshalb werden die Preisunterschiede
in den unterbreiteten Angeboten sichtbar. Eine
Entscheidung ausschlief3lich auf Grundlage des
Preises, heift, Apfel mit Birnen zu vergleichen.
Das merkt man jedoch erst nach der Lieferung
der ersten Produkte. Nicht einkalkuliert wurde
der Mehraufwand fiir Reparaturen, mogliche
Entwurfsanderungen usw. aufgrund der versa-
genden Elektronik. Hatte man dem vorbeugen
kénnen? Die Antwort von tbp lautet: ja! Wenn
der Entwerfer und der Produzent enger zusam-
mengearbeitet hatten, hatte das zu einem viel
besseren Produkt gefiihrt. Es kommt nachweis-
lich zu Einsparungen hinsichtlich der Kosten
tiber den ganzen Lebenszyklus eines Produkts,
wenn man Early Involvement anwendet.

Auf der Prézisionsmesse wird ein Praxisbeispiel
belegen, wie wichtig dieses Thema ist. Ganz
kurz zusammengefasst lauft es darauf hinaus,
dass ein konkretes Produkt beschrieben wird,
wofir die Anforderung gilt, dass das Versagens-
risiko sehr klein sein muss. Falls das Produkt
namlich nicht gut funktionieren sollte, werden
Betriebsschaden auftreten und es fallen hohe
Kosten an, da die Reparatur unter sehr schwie-
rigen Umstanden durchgefiihrt werden muss.

Engineering empfiehlt

Aufgrund langjéhriger Erfahrung kennt tbp
zahlreiche Probleme, die dazu fiihren, dass ein

* Electronics Manufacturing Services

Produkt nicht den Erwartungen entspricht.
Das war auch der Grund, weshalb ein Team
bestehend aus DfX**- Spezialisten in diesem
Bereich seine Kréfte gebiindelt hat. Eine
Dienstleistung, die damit vorzugsweise bereits
einsetzt, sobald der Auftraggeber den
Beschluss gefasst hat, einen Elektronikentwurf
zu erstellen. Der Engineer erhalt in einem
solchen Fall die Gelegenheit, den Entwerfer
dabei zu unterstiitzen, ein perfektes Produkt
zu erschaffen. Uber den Nutzen und die Not-
wendigkeit von DfX berichtet der Artikel Aus
dem Leben gegriffen auf Seite 06.

Premiere

Auferdem nutzt tbp die Prézisionsmesse 2013
dazu, eine nagelneue, sich hervorhebende,
strukturelle Testtechnik in Form des Extended
Boundary Scan-Tests (EBS-Test) einzufiihren.
Dabei handelt es sich um eine neu entwickelte
Testtechnik, die die Qualitat steigert und damit
die TCO (Total Cost of Ownership) senkt. Unter
dem Strich erhélt der Auftraggeber damit ein
erheblich besseres Preis-/Leistungsverhéltnis
und somit ein preisglinstigeres Produkt!

Der Boundary Scan ist eine Technik, die bereits
seit geraumer Zeit dazu dient, Verbindungen
auf einer Printed Circuit Board Assembly
(PCBA) auf relativ einfache Weise testen zu
konnen. Die Technik, die die Joint Test Action
Group (JTAG) zu diesem Zweck entwickelte,
hat inzwischen vielfaltige Anwendungs-
moglichkeiten geschaffen und deshalb wird

es niemanden erstaunen, dass auch tbp diese
Testvorrichtungen bieten kann. Boundary
Scan war urspriinglich nur zum Testen digitaler
Schaltungen geeignet und als Anforderung
gilt, dass mindestens eine Komponente in der
Schaltung fiir diese Technik geeignet sein muss.
Der zugrunde liegende Gedanke ist, um
Messungen durchzufiihren, wenn ein Daten-
muster zu dem zu testenden Board angeboten
wird. Aus den gemessenen Ergebnissen geht
hervor, ob ein Board Méngel aufweist.

Neu bei tbp ist jetzt, dass eine Losung dafiir

gefunden wurde, ein Board, das in Produktion
ist, einem Boundary Scan-Test zu unterziehen,

** Design for eXcellence

mit dem auch analoge Schaltungen Gberpriift
werden. Um das zu ermdglichen, wurde eine
spezielle Testtechnik entworfen und gebaut.
Diese Testtechnik wird Extended Boundary
Scan-Test (EBS-Test) genannt. Im Rahmen

der EBS-Testtechniek wird ein Nadelbett ein-
gesetzt. Das Muster der Nadeln muss natiirlich
(einmalig pro Produkt) auf dieses Board
abgestimmt werden. Danach eignet es sich
jedoch auch dazu, auf kostengiinstige Weise
Testmessungen an einer ganzen Produktions-
serie der gleichen Boards durchzufiihren.

Das Geheimnis besteht aus der Testtechnik als
solche. Im Priifstand befinden sich Kompo-
nenten, die den IEEE-1149 Spezifikationen
entsprechen und sie gewdhrleisten die weitere
Kommunikation. Der Priifstand generiert
sowohl analoge wie auch digitale Signale und
iiber das Nadelbett als Schnittstelle kann
ermittelt werden, ob die Verbindungen auf
dem Board ordnungsgemaf? hergestellt
wurden. Der EBS-Test wurde von tbp unter
eigenem Dach in enger Zusammenarbeit

mit dem Boundary-Scan-Lieferanten JTAG
Technologies mit Sitz im stidniederléndischen
Eindhoven (www.jtag.nl) entwickelt.

In der Praxis

Die Durchfiihrung von EBS-Tests ist eine neue
Dienstleistung. Firr diesen Service gelten drei
Grundvoraussetzungen: qualifiziertes Personal,
ein EBS-Testsystem und ein Nadelbett als
Schnittstelle mit der zugehdrigen Software.
Das Nadelbett wie auch die zugehdrige
Software werden einmalig fiir einen
spezifischen Print entworfen und hergestellt.
Eine einmalige Investition, die sich schnell
rentiert. Die Tests ergeben schlief3lich bereits in
einem frithen Stadium, ob ein Board ordnungs-
gemaf hergestellt wurde. Damit wird das nicht
erst deutlich, wenn das Board seinen Platz in
der Umgebung eingenommen hat, in der es
funktionieren soll. Bei der Reparatur in einer
spateren Phase fallen schlieflich immer
hohere Kosten an!

WORLD OF
TECHNOLOGY
& SCIENCE

FUR IHREN TERMINKALENDER
30. SEPTEMBER BIS 3. OKTOBER 2014

JAARBEURS IN UTRECHT
WWW.WOTS.NI
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Ton Plooy tiberreicht im Namen der FHI (www.fhi.nl) dem Geschaftsfiihrer von Eurocircuits, Dirk Stans, den Marketing Communication-Cup.

Riickblick

Wir blicken meistens in die Zukunft und nicht haufig zurtick. Die Teil-
nahme an der Messe Electronics & Automation bleibt uns jedoch als
sehr erfolgreich in Erinnerung! Ob das auch mit dem frisch gezapften
belgischen Bier und den leckeren Happchen zu tun hatte, wissen wir
nicht. Jedenfalls erfreuten uns kontinuierlich Geschaftspartner mit ihrem
Besuch. Nicht nur die bereits bestehenden Beziehungen vertieften sich,
es wurden auch neue aufgebaut. Themen, wie Early Involvement kamen
haufig zur Sprache. Frans Geerts, Business Development Executive bei
tbp, betrachtet das als eine positive Entwicklung: ,Wir stellen fest, dass
Angelegenheiten, wie DfM und DfT immer 6fter angesprochen werden.
Auftraggeber verstehen, dass sich ein grof3eres Augenmerk im Vorfeld
spater auszahlt. Mehr noch: zu Gewinnen fiihrt!” Nicht nur ihm gelang
es, dem Messebesucher diese Philosophie zu vermitteln, sondern auch
Gerard Elema mit seiner Prasentation im Rahmen des Themas ,Design
for eXcellence”. Darin erlduterte er seiner Zuhérerschaft die Kontroll-
schritte, die tbp hinsichtlich der Entwurfsdaten, wie Stiickliste, CAD-
Daten, Netzliste und Handling durchfiihrt, bevor zur Produktion iiber-
gegangen wird. Seine Darstellung kommt direkt aus der Praxis und dabei
gab er auch an, an welchen Stellen méglicherweise Probleme auftreten.
Kenntnisse, die die Entwerfer umgehend in ihrem Entwurfsprozess
beriicksichtigen kdnnen.

Die Besucherzahl erreichte wahrend der Happy Hour ihren Hohepunkt.
Vermutlich durch die fréhlichen Melodien des Trios Small Talk
(www.smalltalk.nl) angelockt, zog es zahlreiche Messebesucher an
unseren Stand. Aber das war nicht der einzige Grund. Gegeniiber dem
Stand war ein Platz fir die Uberreichung des Marketing Communication
Cups reserviert, der alle zwei Jahre verliehen wird. Diese Trophée wird
dem Aussteller in Aussicht gestellt, dem es gelingt, im Verhéltnis zur
Grofe seines Messestands die meisten Interessenten anzuziehen.
Sowohl grofe wie auch kleine Aussteller haben aufgrund dieses Konzepts
die gleichen Chancen, den Hauptpreis zu gewinnen: ein Standplatz auf
der folgenden Electronics & Automation (www.eabeurs.nl).

Der Sieger hief3 dieses Jahr Eurocircuits (www.eurocircuits.be), ein Her-
steller von Bare Boards, der auf der Messe mit tbp zusammenarbeitete
und den Pokal nicht zum ersten Mal fiir sich beanspruchen durfte. Aber
obwohl tbp ,nur” mit dem dritten Preis ausgezeichnet wurde, war das
ganz und gar nicht an dem scharenweise zugestrdmten und sehr interes-
sierten Publikum zu merken. Jeder war einfach in bester Stimmung!

ELECTRONICS
SAUTOMATION




tbp’s way of life to the point

Zum sechsten Mal organisierte tbp die erfolgreichen tbp Customer und Supplier-Days. An zwei Nachmittagen - am 30. und 31. Oktober 2013 - war unser
Auditorium mit insgesamt etwa 180 Gésten gefiillt, fiir die verschiedene Vortrége zu vielféltigen Themen abgehalten wurden. In der Einladung stand es
bereits zusammengefasst: Es wird ein faszinierender und vergniiglicher Nachmittag, der sich ganz auf lhren Fachbereich bezieht. Fesselnd aufgrund der
Vielzahl und Vielfalt an Informationen, vergniiglich dank des Unterhaltungsprogramms. AufSerdem hatte man noch Gelegenheit, Geschéftsbeziehungen

aufzubauen und zu vertiefen und die Veranstaltung wurde mit einer lppigen indonesischen Reisplatte abgerundet. Damit war es insgesamt ein sehr

niitzliches und angenehmes Erlebnis. Die Unterhaltung im Grand Café war dufSerst angeregt!

Ton Plooy Wiljo van Okkenburg

Das Programm

Das Nachmittagsprogramm umfasste sechs 2.

Vortréage aus eigenem Haus und einen von der

Technischen Universitat Delft:

1. Ton Plooy - CEO, Gastgeber und Veranstal-
tungsvorsitzender - nutzt die Gelegenheit, 3.

Gerard Elema

um Uber die kiirzliche Erweiterung des
Maschinenparks zu berichten und er
erlautert die Zukunftsvorhaben.

Wie sieht die Lage bei tbp aus? Ist das Un-
ternehmen gesund? Wiljo van Okkenburg
prasentiert anhand der Kennzahlen die
finanzielle Position des Unternehmens.
Ein Thema, dem mehr Aufmerksamkeit

Marcel Swinnen

Kees du Pree

geblihrt, als so mancher glaubt: das Early
Involvement von tbp. Gerard Elema und
Marcel Swinnen unterstreichen dessen
Nutzen und Notwendigkeit.

. Aus gutem Grund stellt sich tbp als the

business of perfection dar. Diesen Status
kann man sich selbst nur zuerkennen, wenn
man alles tut, was in der eigenen Macht

- tbp | Way of Life Nov 2013



Naher einzoomen

Kurz gefasst heben wir ein paar bemerkenswerte
Details aus den verschiedenen Prasentationen
hervor. Es wiirde schlieflich zu weit fiihren, alle
Vortrage wiederzugeben. Wir reden nicht um
den heif3en Brei herum: Mit gebiihrendem Stolz
prasentiert Ton Plooy die neuen Produktions-
linien. Aber damit sind die Verénderungen noch
keineswegs abgeschlossen. Es gibt noch viele
neue Vorhaben. Ton erwartet, nachstes Jahr
weitere Produktionskapazitdt in einem noch
neu zu bauenden Raum auf der Vorderseite des
Betriebsgebaudes schaffen zu kdnnen. ,Das
Fundament ist bereits fertig, es entzieht sich
dem Auge jedoch dank eines Steingartens. Die
Verwirklichung unseres Plans braucht deshalb
nicht lange zu dauern," erlautert Ton. Auch das
Logistikzentrum, unser automatisiertes Lager-
shuttle, ist maximal ausgelastet. ,Wir denken
an 'Copy-paste' fir eine zweite Shuttle-Linie.
VanderLande Industries (www.vanderlande.nl)
arbeitet unsere Wiinsche naher aus."

Dabei beldsst man es nicht. Néchstes Jahr steht
auch ein Upgrading des Reinraums auf dem
Programm. Auftraggeber wiinschen immer hgu-
figer Produkte, die in einer besonders sauberen
Umgebung hergestellt werden. Im Bereich des
Informationsaustausches wird EDI? (siehe auch
Seite 25) eine immer wichtigere Rolle spielen.
Wir werden zusatzliche Anstrengungen leisten,
um dieses Phdnomen - im Interesse unserer
Auftraggeber - méglichst gut einzurichten.
Zum Schluss mdchten wir unsere Zusammen-
arbeit mit dem GO College (www.gocollege.nl)
nennen. Das Ausbildungsinstitut auf Goeree-
Overflakkee, das tbp sehr am Herzen liegt und
von dem erwartet wird, dass es mehr qualifizier-
te technische Fachkréfte auf den Arbeitsmarkt
bringt. Sogar in dieser Zeit der hohen Arbeits-

Arnold de Vos

steht, um die hochste Qualitat zu erreichen.
Das erlautert Kees du Pree naher.

. Ein bekanntes Thema fiir diejenigen, die in
der Vergangenheit bereits einmal bei den
tbp Customer und Supplier-Days zu Gast
waren: tbp the logistic way, part VI. Hanneke
van Wageningen und Arnold de Vos gehen
auf die Bedeutung einer guten Kettenzusam-

Hanneke van Wageningen

losigkeit ist es keineswegs leicht, geeignetes
Personal anzuwerben!

Kennzahlen

Die Frage wurde bereits gestellt: Geht es tbp
gut? Diese Frage kann nur mit aussagekraftigen
Zahlen beantwortet werden.

Die wichtigste Zielsetzung von tbp ist, eine
fiihrende Partei in der EMS-Branche zu sein. Das
bedeutet, fortlaufend in Anlagen und Kennt-
nisse zu investieren und deshalb miissen dafiir
ausreichende finanzielle Mittel zur Verfiigung
stehen. Banken sind, wie wir wissen, nicht mehr
die vorrangigste Partei firr Investitionen. Wie
ING-Banker Rindert Ekhart selbst konstatiert:
,FUr Innovationen ist die Bank nicht der richtige
Ansprechpartner”. Moderne Méglichkeiten tun
sich auf: Anleger, wie Beteiligungsgesellschaften,
friihere Geschéftsleute und sogenanntes Crowd
Financing und Supply Chain Finance. Es ist
hdchste Zeit, diese Formen der Finanzierung
naher zu untersuchen, um den Investitions-
bedarf zu decken.

Zum Schluss noch zwei wichtige Parameter, die
fir Finanzexperten interessant sind: Mit einer
hervorragenden Liquiditdts- und Solvabilitats-
position kann tbp weiter an einer gesunden
Zukunft arbeiten.

Early Involvement

Ein Thema, das regelmafig in Way of Life
zuriickkehrt. Als EMS-Betrieb ist es notwendig,
bereits in einem friihen Stadium in die Entwick-
lung der Elektronik einbezogen zu werden. Der
wichtigste Grund dafiir ist, dass die Qualitét
des herzustellenden Produkts nur gewéhrleistet
werden kann, wenn samtliche Information, die
fiir die Fertigung eines Produkts erforderlich
sind, den Anforderungen gerecht werden. Das

Jacob Herrewijnen

menarbeit ein.

. Es lauert immer die Gefahr, dass der
Produktionsprozess beeintrachtigt wird.
Risikomanagement inventarisiert alle
Méglichkeiten, die auftreten kénnen. Jacob
Herrewijnen hat die Risiken vollstandig
erfasst und dokumentiert. Er zeigt anhand
verschiedener Beispiele auf, wie tbp sie auf

Marius Knol

hért sich sehr logisch und nachvollziehbar an. In
der Praxis zeigt sich jedoch, dass immer wieder
Dinge schief gehen. Zur Veranschaulichung ein
Beispiel. Gehen wir davon aus, dass eine PCBA®
Dutzende von Komponenten umfasst. Dann

gibt es ein Vielfaches an Méglichkeiten, dass
wahrend der Bestiickung Fehler auftreten. Eine
Komponente ist defekt, nicht richtig angebracht,
nicht ordnungsgemaf geldtet und so weiter. Wir
nennen das Defect Opportunities. Schon schnell
erreicht ein durchschnittliches Board DO mit
Werten zwischen 1.000 und 20.000! Auch in der
Produktionslinie kdnnen Fehler auftreten. Wenn
man so ein Borad ohne weitere Vorbeugema(3-
nahmen produziert, fiihrt das schon schnell zu
einer Produktion, bei der man im Hinblick auf ein
paar Prozente der Endprodukte keine Gewissheit
hat, dass sie in Ordnung sind. Um das zu ver-
meiden, erteilt tbp engineering dem Entwerfer
mit DfT* und/oder DfM® Empfehlungen,

damit die Ertragszahlen héher ausfallen. Der
Schliisselbegriff: die Wahl der richtigen
Teststrategie. Denn nur damit kann die Qualitat
erheblich verbessert werden.

Qualitatsaspekte
Im Rahmen des Strebens nach Qualitats-
verbesserung sollte man nicht

! Electro Static Discharge bzw. elektrostatische Entladung.
Diese Erscheinung tritt auf, wenn man ungeschiitzte
Kleidung und Schuhe tragt. Diese elektrischen Entla-
dungen kénnen Halbleiter (Chips) auf irreparable Weise
beschadigen

2 Electronic Data Interchange

3 Printed Circuit Board Assembly

Design for Test.

® Design for Manufacturing

Stefan van der Kleij

ein Mindestmaf? beschrankt.

. Diejenigen, die tbp kennen, wissen, dass
der Betrieb das DUT Rennteam sponsert.
Auf Seite 22 lesen Sie mehr tiber die Erfolge
dieses Teams. Marius Knol und Stefan van
der Kleij berichten dariiber. Der Titel ihres
Vortrags lautet: Wir wird man ein besserer In-
genieur? Indem man einen Rennwagen baut.
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nur im Vorfeld, d. h. in der Entwurfsphase die
entsprechenden Vorbeugemaf3nahmen ergrei-
fen. Auch innerhalb des gesamten Produktions-
prozesses sollte man fortlaufend am Ball
bleiben. Das ganzheitliche System MES,
Manufacturing Execution System, stellt die
Werkzeuge bereit, mit denen Fehler weitest-
gehend vermieden werden kdnnen. Mit der

Implementierung des Aegis MES lésst sich das
Fehlerrisiko noch weiter reduzieren. tbp strebt
Werte an, die um die 10 DMPQO® liegen. Der
Slip-Through - der Anteil der PCBAs von denen
man weif3, dass sie nicht 100 %-ig in Ordnung
sind - ist dadurch erheblich niedriger. Ohne
Maf3nahmen, wie DfT und DfM hatte man den
heutigen Slip-Through niemals erreicht! Dabei
sollte man in Betracht ziehen, dass die nachtrag-
liche Reparation von PCBAs zwar mdglich ist,
jedoch zu relativ hohen Kosten fiihrt.

MES stellt wéahrend des gesamten Produktions-
prozesses aktuelle Informationen zur Qualitat
zur Verfligung. Sobald eine relevante Stérung
festgestellt wird, wird ein Alarm ausgeldst und
daraufhin kann direkt in den Prozess eingegriffen
werden. Nahezu wie selbstversténdlich werden
alle Daten erfasst, die wahrend des Prozesses
tiberwacht werden. Im Rahmen der Riickverfolg-
barkeit stehen diese Angaben zur Verfiigung,
wenn es in einem spéteren Stadium einen
entsprechenden Bedarf gibt

The logistic way

Fir die Herstellung von PCBAs miissen
abgesehen von den digitalen Daten natirlich
auch die leere Leiterplatte (Bare Board) und
die Komponenten rechtzeitig zur Verfiigung
stehen. Orderprocessing verwaltet Prognosen
fur Auftraggeber und Eink&ufer bei tbp schliefen
zu diesem Zwecke Vertrage mit Zulieferern ab.
In diesen Vertragen wird festgelegt, zu welchen
Zeitpunkten welche Typen geliefert werden
miissen. Theoretisch miisste dieser Prozess

% Defects Per Million Opportunities

reibungslos verlaufen. Die Wirklichkeit sieht
manchmal anders aus. Deshalb iiberwachen
die Einkaufer auch hier Engpésse, damit die
Produktion nicht in Gefahr kommt. Die
Leistungen der Lieferanten werden gemaf}
dem QLTC-Modell beurteilt. Quality, Logistics,
Technology und Costs und dem letzten Faktor
kann man auch Communication hinzufiigen.

INNOVATION BEDEUTET, AUF DERRICHTIGEN WELLE ZU REITEN, ABER
NUR FUR LEUTE, DIE KEINE ANGST DAVOR HABEN, NASS ZU WERDEN

Im Rahmen der vergangenen Vortrage wahrend
der Customer & Supplier-Days wurden diese
Begriffe bereits ausfiihrlich erldutert. Bei dieser
Présentation liegt der Schwerpunkt auf den
Faktoren Risiko und Kommunikation.
Zusammengefasst: Wenn aus welchem Grund
auch immer ein Problem auftritt und die
Lieferzeiten in Gefahr kommen, muss dartiber
umgehend gesprochen werden. Deshalb ein
Aufruf an die Lieferanten: Geben sie uns unver-
zliglich Bescheid! Denn gemeinsam kann eine
Losung gesucht werden zugunsten der gesamten
Zusammenarbeit innerhalb der Ketten.

Risikomanagement

Auftraggeber gehen davon aus, dass ihre Bestel-
lungen fristgerecht geliefert werden. Dennoch
gibt es weiterhin gewisse Risiken, dass nicht alles
wie am Schniirchen lduft. Es ist véllig gerechtfer-
tigt, dass Auftraggeber dahingehende Garantien
verlangen, dass tbp seine Lieferpflichten einhélt.
Es ist deshalb notwendig, diese Risiken naher zu
analysieren und dementsprechend zu handeln.
Die Produktionsanlage in Dirksland wurde
gemafd dem sogenannten Coso-Modell inven-
tarisiert. Dabei wurden 35 Risikofaktoren unter
die Lupe genommen. Es wurde notiert, wie grofd
das Risiko ist, dass etwas schief geht und wie
gro[3 die Auswirkungen sind. In Form einer Matrix
erhalt man sofort einen Einblick darin, wie grof}
das Risiko ist, dass der Bestiickungsprozess in
Gefahr kommt. Zur Veranschaulichung: Wenn ein
Flugzeug iiber dem Betriebsgebdude abstiirzt, ist
die Auswirkung maximal: es kann zu Personen-

schaden und Todesfallen kommen, keine
Produktion und der Verlust der Produktions-
mittel. Man kann Versicherungen abschlie3en
und damit einen Teil der Risiken abdecken. Es
wiirde einige Zeit dauern, bis alles wieder
betriebsbereit ist. Das Risiko eines solchen
Unfalls ist gliicklicherweise sehr gering. Die
Sachlage ist anders, wenn beispielsweise ein
Server ausfallt. Praktisch niemand mehr kann
arbeiten, der Produktionsprozess kommt zum
Stillstand. Zwar weniger katastrophal als ein
Flugzeugabsturz, aber die Auswirkungen sind
erheblich. Deshalb hat tbp dementsprechende
Ma[3nahmen ergriffen, indem man parallel zum
Betriebsserver einen Server mitlaufen lasst,
der in einem anderen Gebaude steht. Diese
Form der Redundanz senkt das Risiko auf
entscheidende Weise. An allen 35 dargestellten
Risiken wird kontinuierlich gearbeitet, um sie auf
ein Mindestmalfd zu beschranken.

Wie wird man ein besserer Ingenieur? Indem
man einen Rennwagen baut

Stefan van der Kleij und Marius Knol, zwei
Prominente des DUT Rennteams, zeigten in ihrer
Prasentation den Nutzen dieser Praxisiibung auf.
Sie machten deutlich, dass in den Vorlesungen
zwar die gesamte Theorie behandelt wird, die zu
dem Studiengang passt, aber dass die praktische
Umsetzung nicht von selbst auf dem Programm
steht. Das haben die Studierenden, die an

dem Projekt - das Bauen eines (elektrischen)
Rennwagens - arbeiten, bei der Umsetzung

der Entwiirfe am eigenen Leibe erfahren. Der
Gedanke, dass man mit einem Schaltplan in der
Tasche und einer CAD-Datei ein gutes Produkt
anfertigen kann, wurde bereits im Keim erstickt.
Aspekte, wie DfT und DfM waren unbekannt und
das Entwerfen von PCBs war doch schwieriger
als anfénglich erwartet. Learning-by-doing lau-
tete die Devise! So wurde doch noch rechtzeitig
die Elektronik gefertigt, die den Erwartungen
gerecht wurde und letzten Endes hat das zu dem
ultimativen Ergebnis gefiihrt: Champion (siehe
Seite 22)!

Das Urteil unserer Gaste

Die Veranstaltungen haben einen positiven Beitrag zum Image von tbp geleistet. Die ausgefiill-

ten Umfragebdgen haben das noch einmal bestétigt. Die Mehrheit bewertete das Happening als
informativ und empfehlenswert. Bemerkenswert war die unterschiedliche Bewertung der Prasenta-
tionen, wenn man die beiden Tage vergleicht. Die Erwartungen bestatigten sich: Am Customer Day
wurde die Technik ganz klar am meisten geschétzt, wéhrend diese Wertschatzung am Supplier Day
dem Thema Logistik zuteil wurde. Im Hinblick auf andere Aspekte war man sich einig: Es war eine
lehrreiche Veranstaltung mit einem interessanten Programm. Das Essen wie auch das Catering

ernteten ausschlieflich Lob.



Thijs van Domburg

Robert de Vries

Entertainment

Nach den Présentationen ist es Zeit fir Enter-
tainment. In dieser Hinsicht verliefen die beiden
Tage jeweils unterschiedlich. Am Customer Day
stand Thijs van Domburg (bekannt aus Funk
und Fernsehen) mit seinem Science Fiction-
Cabaret auf der Biihne. Sein Auftritt glich dem
eines Stand up-Comedian, der regelmafig einen
Ausflug ins Jahr 2017 und wieder zuriick macht.
Lustige Sketche mit ,tddlichem Ende", wobei
Elektronik in unserer Welt keine Rolle mehr
spielt.Am darauf folgenden Tag war Robert de
Vries mit seinem magischen Cabaret an der
Reihe. Er unterhielt das Publik mit erstaunlichen
Zaubertricks. Regelmafig bezog er die anwesen-
den Gaste in seine Show ein, die sich méglicher-
weise dariiber Sorgen machten, ob sie ihr Geld
bzw. Kleidung behalten wiirden. Robert ist nicht
nur sehr schlagfertig. Es gelang ihm auch auf
wundersame Weise, das Publikum buchstablich
auszutricksen.

Rundgang durch die Fabrik

Danach hief3 es jedoch Spaf? beiseite. Es war
Zeit fiir den Rundgang durch die Fabrik: ein
erneuerter Maschinenpark und die erforderliche
Umstellung der vorhandenen Maschinen. Selbst-
verstandlich wurde zuvor erst einmal wieder die
ESD"-sichere Kleidung angezogen. Gruppen-
weise spazierten die Gaste durch die Produktions
rdume und den logistischen Bereich. Dabei
wurden sie von einem Mitarbeiter begleitet, der
ihren Rede und Antwort stand. Auch in dieser
Hinsicht gaben die Besucher in einer Umfrage
deutlich zum Ausdruck, dass sie von den saube-
ren und iibersichtlichen Raumen sehr beein-
druckt waren. Es war imponierend, die beiden
neuen 26 Meter langen SMT-Produktionslinien
im Einsatz zu sehen. Das hatte bisher kaum
jemand zu Gesicht bekommen.

Pep Rosenfeld

Internationaler
Customer-Day

Fur die internationalen Geschéftspartner
organisierte tbp am 6. November 2013 eine
ahnliche Zusammenkunft. Fiir sie wurde
ein vergleichbares Programm veranstaltet,
wie fiir unsere Gaste wahrend der Customer
& Supplier-Days, jedoch in einer etwas
kompakteren Form. Zum Thema Risiko-
management stellte Marinus de Pooter

die Folgen von Zwischenfallen fiir die
Auftraggeber dar. Marinus hat sich auf

das Wertmanagement spezialisiert und

er berdt Unternehmen dahingehend, wie
innerbetriebliche Ablaufe reibungslos
ineinander greifen kdnnen.

Auch das Unterhaltungsprogramm wurde
dem internationalen Charakter dieses Tages
entsprechend angepasst. Es war kein
Geringerer als Pep Rosenfeld, einer der
Griinder von Boom Chicago, der Begeis-
terung unter seinen Zuschauern ausloste.
Boom Chicago ist bekannt fiir seine
humoristischen Vorstellungen im Rozen-
grachttheater in Amsterdam und aufgrund
der Teilnahme an den Comedy Central
Fernsehshows. Und auf3erdem gibt dieses
Team oft auch maf3geschneiderte Auftritte
ab.

Tag der offenen Tiir

Gleich nach den Customer & Supplier-Days
fand am Samstag, dem 2. November 2013 der
(zweijahrliche) Tag der Offenen Tir statt, an
dem Verwandte, Bekannte und Anwohner bei
tbp hinter die Kulissen schauen durften. Ein
besonderes Ereignis, denn normalerweise ist
der Shop Floor (Produktionsraum) nicht fiir die
Offentlichkeit zugénglich. Erwachsene schauten
sich mit grofRem Interesse die Produktion

von Elektronik an. Fiir viele ist das eine etwas
magische Welt, der erheblichen Respekt gezollt
wird. Jiingere Besucher konnten ihre Geschick-
lichkeit beim Bestiicken und Loten unter Beweis
stellen. Durch die manuelle Bestiickung einer
Leiterplatte mit ein paar Komponenten konnte
ein elektronischer Wiirfel zusammengestellt
werden. Ein schones Prasent!

Auch der ausgestellte DUT13 Rennwagen
erfreute sich grof3er Beliebtheit. Ein paar
Studenten erteilten auf Wunsch gerne nahere
Auskiinfte und hin und wieder durfte sich ein
junger Rennfahrer ans Lenkrad setzen. Der
Ziindschlissel blieb jedoch sicher hinter Schloss
und Riegel aufbewahrt.

Das GO College war natiirlich auch vertreten.
Jung und Alt konnten sich dariiber informieren,
was diese Bildungsanstalt zu bieten hat. Der
grofRe Vorteil einer solchen Berufsschule ist,
dass die Auszubildenden die erworbenen
theoretischen Kenntnisse gleich in die Praxis
umsetzen kénnen. Auf diese Weise wird die
Kluft zwischen dem, was man in der Schule und
in der Praxis lernt, beseitigt.
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Abbildung 1- Die allgemeine Struktur des MES
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MES entgeht nichts

Nach der Einfiihrungs- und Implementierungsphase hat tbp das MES-System kurz vor dem Sommerurlaub in Gebrauch
genommen. MES (Abkiirzung fiir Manufacturing Execution System) ermdglicht es, wahrend der unterschiedlichen
Prozessschritte bei der Bestiickung von PCBAs* zu messen und zu regeln und dariiber zu berichten. In Ausgabe 34 von
Way of Life wurde bereits iiber diese Software von Aegis berichtet. In Abbildung 1 wird noch einmal dargestellt, wie

MES in den gesamten Produktionsprozess implementiert wurde.

Factory Model

Ohne im Detail auf alle Aspekte des MES
einzugehen, streichen wir in diesem Artikel
ein paar besonders bemerkenswerte Vorteile
heraus. Der erste Vorteile, den wir mit dem
MES zu nutzen gedenken, ist ein noch héheres
Maf3 der Standardisierung hinsichtlich der
Auswahl und dem Verlauf der Prozessschritte,
die im Bestiickungsprozess fiir ein Produkt
erforderlich sind. Zu diesem Zweck wurden
alle Prozessschritte, die grundsatzlich ange-
wendet werden kdnnen, in einem sogenannten

,Factory Model (FM)" festgelegt . Wenn unsere
Arbeitsvorbereiter jetzt eine solche Arbeits-
anweisung erstellen miissen, kénnen sie sehr
schnell die erforderlichen Prozessschritte fiir
dieses spezifische Produkt aus dem FM aus-
wahlen. Sie erhalten umgehend den richtigen
Satz Arbeitsanweisungsvorlagen, die sie
lediglich zu ergénzen brauchen. Das Ergebnis
ist ein Standardlayout (Abbildung 2) und eine
strukturierte Reihenfolge der Prozessschritte
(Abbildung 3).

Qualitatsverbesserung

Der zweite Punkt, auf den wir hier aufmerksam
machen méchten, ist die Qualitat, die wir mit
dem MES durch die noch bessere Uberwachung
und Anpassung der verschiedenen Prozess-
schritte verbessern méchten. So wurde die
Eingabe der Seriennummern der Printed Circuit
Boards durch die Anwendung sogenannter
Inline Scanner weiter automatisiert. Diese
Scanner befinden sich u. a. auf den SMT-Linien
(Abbildung 4). Diese Methode ist gegentiber
der manuellen Eingabe vorzuziehen, da auf

* PCBASs: Printed Circuit Board Assemblies
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Abbildung 2 - Standardlayout einer Arbeitsanweisung fiir die bessere Erkennung durch unsere Mitarbeiter und dadurch

weniger Fehler bei der Umsetzung der Anweisungen.

Abbildung 3 - Beispiel einer Reihe vorgeschriebener
Prozessschritte
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Mandatory fields

Name process step

Line — wave soldering
16 Wave soldering

17 Pcba finishing
Process group — ICT

Line - ICT1
18 ICT
]
19 PTR test pre-coat
20 Automatic coating
21 Pcba finishing 2
22 Burn In
23 Inspection
24 Packaging

diese Weise Tippfehler vermieden werden.
Indem alles iiberwacht wird, was im Rahmen
eines jeden Prozessschrittes passiert, kdnnen
wir diesen Schritt weiter verbessern. Ein Beispiel
fir eine solche Verbesserung sind die Angaben
der AOI-Maschine (Automatic Optical Inspec-
tion) mit denen wir die Korrektheit der ange-
brachten Komponenten messen (Abbildung 5).
Diese Messergebnisse fiihren gegebenenfalls zu
Korrekturen des Positionierungsprogramms der
Komponente oder der Maschinenbestiickung.

Schlussfolgerung

Immer mehr Auftraggeber stellen Anforde-
rungen im Hinblick auf Aspekte, wie Track and
Tracing, historische Produktionsdaten und
Berichte bei etwaigen Reparaturen oder Modifi-
kationen. Da alle Produktionsinformationen
erfasst werden, kdnnen noch Jahre spéter zu
einem bestimmten Produkt Informations-
daten gefunden und erteilt werden. Abgesehen
von der Standardisierung und Qualitats-
verbesserung richten wir unseren Fokus auch
auf Prozessoptimierung, Materialverwaltung

Oben: Abbildung 5 - Die Position dieser
Komponente braucht ganz klar einen X
Offset.

Lnks: Abbildung 4 - Ein Inline Scanner liest von

Jjedem Board die Seriennummer ab.

und die Verbesserung der innerbetrieblichen
Geschéftsablaufe. Kurzum die Implementie-
rung bzw. der Roll-out des MES wird noch die
entsprechenden Herausforderungen mit sich
bringen. Dariiber berichten wir in der néchsten
Ausgabe von Way of Life mehr.

tbp | Way of Life Nov 2013 1 9




Jos Schellevis, Chief Technical Qfficer bei Deciso1
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Netzwerkprodukte

Jos Schellevis, Chief Technical Officer

bei Deciso, betont, dass der Schutz des
Netzwerkverkehrs immer wichtiger wird. Damit
entsteht fiir Betriebe, die das Internet nutzen,

die Notwendigkeit einer gut geschiitzten
Verbindung. Jos dazu: ,Unsere Firewall dient
als Zugangstor zwischen dem Internet und
dem lokalen Netzwerk des Unternehmens. Sie
regelt genau, welcher Datenverkehr erlaubt
ist und welcher nicht. Aufferdem entwickeln
wir Geréte fiir gesicherte Datenverbindungen
mithilfe von Encryption (Verschliisselung).
Daten werden verschlisselt, bevor sie ins
Internet gelangen und beim Empféanger werden
die Daten wieder in ihre urspriingliche Form
gebracht.”

Deciso liefert dariiber hinaus Gesamtldsungen.
Fachleute sprechen dann iiber UTM-Anwen-
dungen (Unified Threat Management): Eine
Biindelung von Funktionen (die wir hier nicht
néher darstellen), wie Firewall, Virusschutz,
Spamschutz, VPN, Load Balancing, Proxy Server,
Fail safe-Vorrichtungen und Sicherungen.
Deciso hat eine eigene Hardware-Plattform
entwickelt, auf der mit Open Source Software
Turn-key-Lésungen angeboten werden. Open
Source Software ist Software, deren Quellcode
offentlich zugénglich ist, im Gegensatz zur
Proprietary Software, in die meistens nur der
Fabrikant einen Einblick hat. Beide Systeme
haben so jeweils ihre eigenen Vor- und
Nachteile. Deciso ist der Ansicht, mit Open
Source-L6sungen die beste Wahl bieten zu
kénnen.

Hardware

Fiir die Entwicklung eines neuen Netzwerk-
produktes war es erforderlich, einen Partner
zu suchen, der bei der Verwirklichung
mitdenken konnte. Jos dazu: ,Im Hinblick
auf die funktionalen Anforderungen hatten
wir unsere Vorstellungen bereits schriftlich
festgelegt. Schlief3lich handelt es sich dabei um
unsere Kernkompetenz. Uber Fachkenntnisse
im Hinblick auf Aspekte, wie Testbarkeit und
Machbarkeit verfiigten wir jedoch nicht.
Wir haben die Ambition, ein Spitzenprodukt
zu einem erschwinglichen Preis zu fertigen,
das die Produkte aus China in den Schatten
stellt.” Diese Vision entspricht vollstandig
der Philosophie von tbp, die besagt, dass

die Aufmerksamkeit fiir DfX (Design for
eXcellence) spater zu einem qualitativ

viel besseren Produkt fiihrt. ,Wir wollten
schon von Anfang an fiir die Entwicklung
der Elektronik einen Partner haben, der uns
mit Rat und Tat zur Seite steht. Der von der
Basis aus beim Entwurf mitdenkt, iber die
Wahl der Komponenten im Hinblick auf die
Testbarkeit und wie man auf intelligente




Weise Elektronik fertigt. Fragen wie Sollen

wir Boundary Scan-Produkte einsetzen? Wo
sollen diese eingesetzt werden, wo werden
weitere Teststellen angebracht, und noch mehr
dieser Art von Fragen . Wir wollen schlief3lich
ein hochwertiges Produkt. Das muss auch so
bleiben, wenn bald viele Exemplare produziert
werden. Wir wollen einen Slip Through, der sich
der theoretischen 0 %-Marke weitestgehend
nahert.”

Die von Deciso eingeschlagene Strategie, tbp
bereits in einem friihen Stadium des Entwurfs
einzubeziehen (was mit dem Begriff Early
Involvement bezeichnet wird), wurde durch

in China gesammelte Erfahrungen verstarkt.
Dort bezog der Betrieb in der Vergangenheit
Hardware. Diese Produkte wurden dort
entwickelt und produziert und das hatte zur
Folge, dass die Chinesen auch selbst damit fiir
andere Anwendungen den Markt betraten. Ein
zusatzlicher Nachteil war, dass die Qualitat den
Erwartungen des Betriebs nicht gerecht wurde.
Apropos Qualitét: diese kann je nach Land/
Lieferant sehr unterschiedlich sein. Manche
Hersteller liefern Spitzenprodukte, aber es gibt
auch Lieferanten in den Niedriglohnlandern,
die inakzeptable Leistungen erbringen.

Jos konstatiert: ,Es gibt ganz klar grof3e
Qualitatsunterschiede. Offensichtlich wird
immer wieder ein Lieferant von Bare Boards
durch einen anderen ausgetauscht, es werden
nicht die vereinbarten Komponenten eingesetzt
und die Létverbindungen geben manchmal zu
Bedenken Anlass. Das entspricht nicht unseren
Vorstellungen.”

Mittlerweile ist Deciso davon iiberzeugt,

dass die Fertigung im eigenen Land nicht
teurer ist als in China. ,Wenn man auf die
richtige Weise entwickelt und produziert,
werden die Investitionen im Vorfeld auch in
wirtschaftlicher Hinsicht mehr als ausreichend
von der Qualitat des Produkts kompensiert.”
Die Zeit war reif dafiir geworden, Elektronik
auf eigenem Boden zu entwickeln und dieser
Schritt wurde vergangenes Jahr gesetzt. Das
Vorhaben bestand aus einem neuen Produkt,
dessen Motor ein AMD Mikroprozessor der
neuen Generation bilden sollte. Das fiihrte
dazu, dass man tbp einschaltete. Ein EMS-
Betrieb, der seinen Sitz zufalligerweise ganz

in der Nahe hatte, aber das war lediglich eine
angenehme Nebensache.

Kontakt

Die ersten Kontakte mit tbp gehen schon

viel weiter zuriick. Jos dazu: ,Wir sind ein

paar Mal dort gewesen. Sie haben uns ihr
Leistungspaket aufgezeigt. Wir hatten damals
jedoch unsere Lieferanten in Asien. Die eigene
Entwicklung lag damals noch nicht im Bereich
unserer Moglichkeiten und wir mussten uns

mit dem begniigen, was angeboten wurde.

Ein amerikanischer Auftraggeber von uns
erkundigte sich im vergangenen Jahr danach,
ob wir eine bestimmte Elektronik-Anwendung
entwickeln kénnten. Dafiir brauchten wir
Informationen und deshalb wendeten wir uns
an tbp. Sie haben uns dahingehend beraten, wir
wir auf effiziente Weise Elektronik entwickeln
konnen. Wir erwarben die dafiir notwendigen
Tools und machten uns an die Arbeit. So erhielt
unser neues Netzwerkprodukt A10 letztendlich
Gestalt.”

Obwohl das Produkt bereits in der Presse
vorgestellt wurde, kann man es noch nicht
kauflich erwerben. Die ersten Prototypen sind
gebaut und werden momentan verschiedenen
Tests unterzogen. Auch dabei findet regelmafig
Kontakt mit den DfX Engineers von tbp
electronics statt. In dieser Phase konnen
schlielich noch Mafinahmen ergriffen werden,
um die Effizienz und Teststrategie zu verbessern
und damit die Qualitat weiter zu steigern.

Ende dieses Jahres werden die ersten
Exemplare geliefert, um anschliefend 2014
den Markt zu erobern. Bemerkenswert ist,

dass AMD das Produkt mittlerweile in den
Embedded Solutions Guide aufgenommen

hat und eine enge Zusammenarbeit mit
diesem Unternehmen entstanden ist. Eine
Anerkennung, die man nicht einfach so
bekommt.

das Netboard A10 von Deciso

| |l|l|
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UT Rennteam
hampion

Erinnern Sie sich noch an die Geschichte iiber das DUT* (TUD), vereinigt im DUT Rennteam, entwarf und baute
Rennteam im vergangenen Newsletter? Wie sich dasTeam  dieses Jahr einen elektrischen Rennwagen und nahm mit ihm
auf die Rennen des vergangenen Sommers vorbereitete? an drei Veranstaltungen teil: im englischen Silverstone, auf

Worum ging es damals auch schon wieder? Kurz gefasst: Ein  dem deutschen Hockenheimring und im Gsterreichischen
Wettbewerb zwischen Studententeams von Universititen ~ Spielberg. Die Studenten selbst betrachten das Rennen auf
und Fachhochschulen auf der ganzen Welt, um den besten ~ dem Hockenheimring als die prestigetréchtigste Veranstal-

elektrischen Rennwagen zu entwerfen und zu bauen. tung und zu ihrer hellen Freude errangen sie dort den Sieg.
Eine fachkundige Jury beurteilt jeden Wagen hinsichtlich Deshalb eine etwas kryptische Bezeichnung ,,inoffizieller
verschiedener Aspekte und auf unterschiedlichen Renn- Champioen". Tim de Morée, einer der Rennfahrer und seit

strecken miissen die Leistungen sichtbar werden. EinTeam  dem Sommer auch Teammanager, berichtet begeistert iiber
begeisterter Studenten der Technischen Universitét in Delft  seine Erfahrungen.

WELTREKORD

Der erfolgreiche DUT12, der inoffizielle
Championwagen des vergangenen Jahres, hat
im September erstaunliche Leistungen er-

bracht. Dem DUT12 gelang es, auf der Start- Sekunde verbessert. Die Messungen wurden
und Landebahn des ehemaligen Flugplatzes in Anwesenheit von offiziellen Funktiondren
Valkenburg in einer Zeit von 2,13 Sekunden durchgefiihrt und deshalb konnten sie

von 0 auf 100 km/h zu beschleunigen. Damit anschlief3end in das beriihmte Guinness
wurde der alte Rekord um mehr als eine halbe ~ Book of Records aufgenommen werden!

- tbp | Way of Life Nov 2013

A '_ Am 14. Juni 2013 présentierte sich das gesamte DUT Rennteam
m seinen Eltern und geladenen Gésten.




Elektronik

Elektronik spielt in diesem Rennwagen

eine ausschlaggebende Rolle. Sie ist fiir die
Regelung des Antriebs verantwortlich. Eine
sogenannte ECU (Electronic Control Unit), das
elektronische Herzen des Wagens, iibernimmt
die Regelung der Motorleistung, die von einem
Elektromotor geliefert wird, wobei jedes Rad
jeweils tiber seinen eigen Motor verfiigt. Die
Kunst besteht darin, dass diese ECU ihre Auf-
gabe ausfiihrt, wobei der Wagen optimal auf
die Kommandos des Rennfahrers reagiert. Das
Auto muss iiber ein hohes Leistungsvermégen
verfigen (150 PS / 110 kW), schnell beschleu-
nigen kénnen (0-100 km/h in 2,4 Sekunden)
und es darf nicht schwer sein (175 kg). Das
stellt nicht nur hohe Anforderungen an den
Rennfahrer, sondern auch an Eigenschaften,
wie Stabilitdt und Wendbarkeit des Wagens.
Verschiedene Sensoren im Wagen kontrollieren
die Umstéande und regeln in Kombination mit
den Kommandos des Rennfahrers die Leistung
der Motoren.

Anfang dieses Jahres kam tbp als Sponsor-
lieferant der PCBAs** ins Bild. Die Studenten
hatten damals nach Ehre und Gewissen ihren
Entwurf erstellt und dachten nach einer kurzen
Produktionszeit tiber die gewiinschten Boards
verfligen zu konnen. Es stellte sich schnell her-
aus, dass sie praktisch Unmdgliches wiinschten.
Bei den Entwiirfen wurden Aspekte, wie DfM
(Design for Manufacturing) und DfT (Design
for Test) nicht berticksichtigt. Die Folgen
kiindigten sich von selbst an: Fehler im Entwurf
fuhrten zu mangelhaften Produkten. Durch die
intensive Beratschlagung zwischen einzelnen
Studenten und tbp electronics wurde in aller
Eile nach einer Ldsung gesucht und sie wurde
gliicklicherweise auch gefunden. Der Prototyp
stellte sich in der ersten Version zwar noch als
ungeeignet heraus, die zweite Version konnte
jedoch mit ein paar Anpassungen eingesetzt
werden.

Am 14. Juni 2013 fand der Roll-out des so-
genannten DUT13 statt. An diesem sonnigen
Tag wurde der elektrische Rennwagen dem
Publikum vorgefiihrt. Der DUT13 war an

diesem Tag zwar vollstandig zusammengebaut,
aber die Tests verliefen noch nicht wunsch-
gemaf. Deshalb konnte die Présentation nicht
wie geplant verlaufen. Sowohl die Hardware
wie auch die Software des neuen Rennwagens
wies zu jenem Zeitpunkt Mangel auf, die
zundchst korrigiert werden mussten. Besonders
die Sicherheit war noch nicht gewahrleistet.
Im Hinblick auf diesen Aspekt waren selbst-
verstandlich keine Zugestandnisse moglich!
Auch der Akku, bei dem hinsichtlich der
Lieferung Problem auftraten, war noch nicht
einsatzbereit. Ein paar Tage spater waren
samtliche dieser Angelegenheiten gliicklicher-
weise zur Zufriedenheit geregelt. Ubrigens:
Zum Ausgleich wurde am 14. Juni eine Schau
mit dem Rennwagen, der vergangenes Jahr
erfolgreich war, aufgefiihrt. Auf diese Weise
konnte auf dem Markt in Delft doch noch eine
Party steigen.

Elektronikprobleme

Wahrend der Probeldufe traten noch einige
Probleme mit der Elektronik auf, die vor allem
von der Verdrahtung oder durch motorische
Schwierigkeiten bedingt wurden. Die PCBAs
haben sich hervorragend bewéhrt. Offensicht-
lich haben die Entwerfer jedoch das thermische
Verhalten der ECU unterschatzt. So kam es

zu einer Uberhitzung mit den entsprechenden
Problemen. Wahrend des Fahrens wurden die
Signale der Gyroskopen nicht mehr ordnungs-
gemaf verarbeitet. Diese Signale, die im
Yaw-Rate-Controller verarbeitet werden,
gewahrleisten, dass das Ein- und Aussteuern in
Kurven moglichst reibungslos verlauft. Indem
die Réader, die die Innenkuve nehmen, ein
anderes Drehmoment erhalten als die Réder,
die die Aufenkurve nehmen, kann das Auto
buchstablich in die Kurve geschleudert
werden, was die Kurvenfahrt vereinfacht und
beschleunigt. Auferdem kann das Maf3 des
Uber- und Untersteuerns mit diesem Controller
geregelt werden. Abhangig von der Rennstrecke
kann der Rennfahrer selbst einstellen, welcher
Effekt jeweils am giinstigsten ist.

Tim dazu: ,Als Lésung haben wir uns eine

Wasserkiihlung fiir die ECU iiberlegt. Das hat
sich als ausreichend herausgestellt. Ferner
hatten wir wenig Storungen. Es war tibrigens
kurz vor dem Rennen auf dem Hockenheimring,
als wir ein Problem mit einem der Elektro-
motoren entdecken. Es fehlte die Zeit, um das
in der heimischen Werkstatt zu beheben und
deshalb mussten wir den Motor unterwegs im
LKW demontieren. Gliicklicherweise konnten
wir den Fehler schnell beheben. Andere
Probleme traten bei mechanischen Teilen, wie
an den Fliigeln, auf. Auch bei diesen Defekten
gelang es, sie gerade noch rechtzeitig zu
beheben.”

Die Praxis

Besonders in Spielberg (Osterreich) und auch
auf dem Hockenheim hat sich der Yaw-Rate-
Controller bewahrt. Tim: ,Es kann gut sein, dass
wir das einzige Team waren, bei dem dieser
Controller wirklich richtig funktioniert hat.

Er hat besonders bei der Fahrt auf einem
nassen Straf3enbelag wertvolle Dienste
geleistet. Es regnete stark und die Rennstrecke
war spiegelglatt. Im Gegensatz zu den anderen
Rennwagen gelang es unserem Wagen miihe-
los, die Kurven zu nehmen. Unsere Konkurrenz
lieRen wir damit weit hinter uns. Die Antriebs-
kontrolle pro Rad war der Schliissel zu unsere
Erfolg.” Dem Team gelang es (ibrigens, bei
allen drei Rennen gut abzuschneiden. Auch im
Hinblick auf Faktoren wie Zuverléssigkeit hat
der DUT13 seinen Wert unter Beweis gestellt.
Auch wenn bei einer der Veranstaltungen im
letzten Augenblick eine wichtige Reparatur

an der Aufhangung erforderlich war. Die
Elektronik gab jedoch zu keinerlei Sorgen
Anlass. Die Regelungen funktionierten véllig
plangemaf. Beim Ausdauertest erbrachte der
Wagen sogar bessere Leistungen als anfanglich
erwartet wurde. Das bringt nattirlich Punkte
ein!

*  DUT st die Abkiirzung fiir Delft University of
Technology

**  PCBAs = Printed Circuit Boards bzw. fix und fertig
bestiickte Leiterplatten
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Wie sind
wir
digital
erreich-
bar?

Wahrend in der Anfangszeit das Telefon und

die Post, neben dem unmittelbaren zwischen-
menschlichen Kontakt, so ungefahr die einzigen
Kommunikationsmittel zwischen Auftraggeber
und tbp waren, haben sich die Zeiten mittler-

weile grundlegend gewandelt. Und was

Kommunikation betrifft: stark verbessert.

Inzwischen verfiigen wir iiber eine Skala an
Méglichkeiten. Jede Form mit ihren besonderen

Eigenschaften. Wir listen sie gerne fiir Sie auf.

Fiir Telefon, Post und Fax eribrigt sich eine
Erlduterung. Das Fax ist sogar schon wieder im
Riickgang begriffen. Manche setzen es noch
ein, aber praktisch jeder verwendet heutzutage

E-Mail. Schnell und einfach zu verarbeitende

Apps

Ordertracking App QR Code

Way of Life App QR Code

In letzter Zeit erobert das Smartphone einen wichtigen Platz als Kommuni-
kationsmittel. Die Apps bieten eine schnelle Respons auf vielféltige Ange-
legenheiten. Die App fiir Ordertracking lasst sich mittlerweile kaum noch
weg denken. Sie gibt rasend schnell Antworten auf Fragen zum Status Ihres
Produkts. In welcher Produktionsphase befindet sich unser Projekt? Trifft
mein Produkt zum vereinbarten Zeitpunkt ein? Gibt es einen Vorrat davon?
Waurden die Produkte verschickt, oder gibt es Probleme mit der Logistik?
Damit also allesamt Punkte im Bereich von Track and Tracing. Solch eine
App kann einem das Leben erleichtern. Falls es noch Auftraggeber gibt, die
die App nachtréglich installieren méchten, tiber den App-Store (fiir iPhone
oder iPad) oder tiber den QR-Code ist das im Handumdrehen geregelt.

p etectronics NN tbp eectronics TN

p etectronics R

Artikeliibersicht Bestellungen vorhandener  Bestellverlauf

Artikel
Aus jlingerer Zeit stammt die App, die einen unmittelbaren Zugriff auf die
Ausgaben von Way of Life und unsere Firmenvideos bietet. Erinnern Sie sich
an einen Bericht tiber ein bestimmtes Thema, dann kdnnen umgehend in das
Archiv eintauchen. Oder wenn Sie einfach mal durch eine altere Ausgabe
blattern méchten, ist das schnell geregelt. Ubrigens sind die Funktionen von
beiden Apps auch (iber die Website von tbp (www.tbp.nl) verfiigbar, tiber
Ordertracking und Neuigkeiten. AuRerdem kdnnen Sie sich alle Bestiickungs-
prozesse per Fernzugriff anschauen, indem Sie die kurzen Videos auf unserer
Website anklicken (auf nahezu allen Seiten verfiigbar). Und auch die App
bietet professionelle Filmaufnahmen der unterschiedlichen Prozesse.

b electronics p |- —
ey e

Informationen. Genau wie der Umgang mit Web-
sites. Uns ist kaum noch bewusst, dass der Einsatz
von Internet vor zwei Jahrzehnten nur einer sehr

begrenzten Benutzeranzahl vorbehalten war.

thp electronics b | —
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Online
Angebote

Mdchten Sie ein Angebot fiir ein neues oder
bestehendes Produkt anfordern? Das ist
vollstandig digital mit der Schaltflache
Angebotsanforderung tber die Website
moglich. Nach seiner Anmeldung kann der
Auftraggeber in einer zugriffsgeschitzten
Umgebung seinen Bedarf angeben. Er kann auf
diesem Wege einen Preis fiir beispielsweise
Batches von 10, 25 oder 100 Stiick eines
bestehendes Produkts anfordern. Wenn es um
ein neues Produkt geht, miissen dem selbst-
verstandlich alle erforderlichen Informationen
hinzugefiigt werden, wie CAD-Daten und
BOM (Stiickliste). Fiir den Auftraggeber hat
diese Art der Angebotsanforderung noch
einen zusatzlichen Vorteil: die strukturierte
Fragestellung verhindert, dass Informationen
fehlen. Die Anfrage landet direkt im Betriebs-
informationssystem (Isah), damit die Account
Manager gleich damit loslegen kdnnen.

EDI

Eine neue Kommunikationsform, die bereits auf
Seiten des Einkaufs angewendet wird, jedoch
noch nicht auf Seiten der Auftraggeber, ist

EDI. EDI ist die Abkiirzung fiir Electronic Data
Interchange. Dabei handelt es sich um Grunde
um einen Standard fiir den elektronischen Aus-
tausch von Betriebsinformationen. Zahlreiche
Betriebe, besonders in der Logistik, nutzen es
bereits seit geraumer Zeit. Diese Technik
eignet sich hervorragend fiir die Weiterleitung
und Verarbeitung von Bestellungen und
Prognosen wie auch zur Bestatigung von
Bestellungen. Im Grunde geht es um das
Versenden kleiner Textdateien, in denen
Informationen standardisiert festgelegt

sind. Bekannte Standards sind XML-Dateien,
Edifact, VDA, Odette usw. EDI ist aufgrund der
strukturierten Verarbeitung dem E-Mai-Verkehr
gegeniiber unbedingt vorzuziehen. Da eine
Struktur in den iiblichen E-Mail-Nachrichten
fehlt, ist die direkte Verkniipfung mit Betriebs-
netzwerken praktisch unmdglich. XML ist ein
Standard, der u. a. im Webverkehr eingesetzt
wird.

Zur Veranschaulichung ein Beispiel. Stellen Sie
sich vor, ein Auftraggeber will eine Bestellung
aufgeben. Er will am 5. Januar 2014 25 Prints
des Typs ABC123 geliefert bekommen. In
seinem Betriebsinformationssystem (ERP-

adi server

System, abgekiirzt fiir Enterprise Resource
Planning) teilt er diesen Bedarf mit. Das
ERP-System fasst diese Informationen in einer
Textdatei zusammen und schickt sie tiber

das Internet an ein digitales Postamt. Dieses
Postamt liefert diese Datei anschlief3end
gema[3 der vereinbarten Methode im Betriebs-
informationssystem (Isah) von tbp ab. Wenn
dem Wunsch entsprochen werden kann, findet
automatisch in umgekehrter Richtung eine
Bestatigung statt: von tbp aus zum Postamt
und vom Postamt aus zum Betriebsinfor-
mationssystems des Auftraggebers. Véllig
plangemap erfolgen daraufhin Produktion

und Versand. Bei etwaigen Problemen - wie in
diesem Beispiel die gewiinschte Lieferung am
Sonntag - erhdlt der entsprechende Mitarbeiter
ein Signal, dass eine Bestellung eingegangen
ist, die besondere Aufmerksamkeit erfordert.
Eine ndhere Untersuchung muss Ausschluss
dariiber geben, woraus die Probleme bestehen
und in Riicksprache mit dem Auftraggeber kann
daraufhin eine Ldsungen gesucht werden.

Momentan laufen verschiedene Pilotprojekte
und alles deutet darauf hin, dass sie erfolgreich
sein werden. Das bedeutet vermutlich, dass
EDI bereits um den Jahreswechsel herum
Wirklichkeit wird.

Intermnety
EDIVAN

Social Media

Die Symbole auf der Website zeigen es bereits:
tbp bewegt sich gerne in der Welt der Social
Media, um Sie tGiber Wissenswertes auf dem
Laufenden zu halten. Denn u. a. mehr Artikel
in Fachzeitschriften, Nominierungen, Tage der
Offenen Tiir und Sponsoring spielen bei tbps
Way of Life eine wichtige Rolle.

trading partner B

So sind Sie wieder auf dem Laufenden iber
unsere weitgefacherten Kommunikations-
moglichkeiten. Wir sollten jedoch nicht aus
den Augen verlieren, dass es letztendlich
Menschenwerk ist, wie digital wir auch
vorgehen. Zwischenmenschliche Kontakte
bilden letztendlich den Erfolg des Unter-
nehmens und ihnen gilt unsere Zuwendung.
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Kluger Umgang mit Energie

Energie. Wir kdnnen nicht ohne sie auskommen.
Wir brauchen sie, um unser Leben am Laufen zu
halten. Dass wir sparsam damit umgehen
miissen, ist nicht neu. Die stdndig steigenden
Preise unserer priméren Energiequellen férdern
dieses Verhalten erheblich. Der Ruf nach
alternativen Energiequellen erklingt immer
lauter. Dabei bleibt es natiirlich nicht. Auch auf
der Seite des Energieverbrauchs l&sst sich noch
viel verdienen oder besser gesagt: sparen. Die
Notwendigkeit, den Energiehaushalt kritisch
unter die Lupe zu nehmen, nimmt deshalb auch

ernst zunehmende Formen an.

An verschiedenen Standorten in den Nieder-
landen finden Experimente mit (Betriebs-)
Gebéauden statt, bei denen der gesamte
Energieverbrauch extrem niedrig oder sogar
Null ist. Energie neutral nennt sich das und
das heif3t, dass langfristig betrachtet genauso
viel Energie erzeugt wie verbraucht wird. Das
wird vorlaufig fiir einen normalen Haushalt
noch nicht innerhalb der Mdglichkeiten liegen.
Vor einiger Zeit erhob sich in Dirksland das
Betriebsgebaude des Architektenbiiros Casa
Ratsma und Fit & Fysio Dirksland, das den
Berechnungen entsprechend Energie neutral
funktionieren sollte. Nach der Ubergabe des
Gebaudes stellte sich in der Praxis heraus, dass
diese Anforderung leider nicht erfiillt wurde.
Architekt/Besitzer Krijn Ratsma schaute sich
die Installationen noch einmal kritisch an,
fihrte kleine Anpassungen durch, setzte
intelligente Regeltechniken ein und erzielte
damit Erfolg: Es gibt jetzt sogar einen
Energieliberschuss.

Aus Anlass dieses Erfolgs haben Casa Ratsma,
das Ministerium fiir Infrastruktur & Umwelt,
die Gemeinde Goeree-Overflakkee und die
Rabobank Goeree-Overflakkee das Pilotprojekt
Energieke Regio gestartet. Das abgeschlossene
Projekt bei Casa Ratsma dient als Inspirations-
quelle fiir andere (Betriebs-)Gebaude auf
Goeree-Overflakkee.

Mithilfe eines QuickScans werden die
Moglichkeiten der Energieeinsparung und der
Erzeugung erneuerbarer Energie untersucht.
AufSerdem wird ermittelt, an welchen Stellen
Komfortverbesserungen durchgefiihrt werden
kdnnen.

Viele Betriebe und Einrichtungen zeigen ein
wachsendes Interesse daran, einen solchen
Scan durchfiihren zu lassen. Das Ergebnis ist
wirtschaftlich sehr interessant: Haufig rentiert
sich eine solche Untersuchung innerhalb von
einem oder zwei Jahren. Das hat man damit
schnell verdient.

Diese Aktivitat entspricht sehr gut der Am-
bition dieser Insel in der Provinz Siidholland:
Sie will 2020 véllig Energie neutral sein. Das
bedeutet konkret Folgendes: Der weitere
Ausbau der Windparks, der Einsatz von Photo-
voltaikanlagen und sogar der Bau eines Gezei-
tenkraftwerks im Brouwersdam. Wahrend die
Insel im Augenblick noch unter dem nationalen
Durchschnitt liegt, spielt sie in ein paar Jahren
moglicherweise eine Vorreiterrolle.

Die Rabobank hat tbp gebeten, bei der ersten
Zusammenkunft als Gastgeber aufzutreten und
gleichzeitig der erste Teilnehmer des Pilot-
projekts zu sein. Obwohl das moderne Betriebs-
gebdude den geltenden niederldndischen EP-
Normen (Energie Prestatie = Energieleistung)
entspricht und der Energieverbrauch damit
innerhalb der Erwartung bleibt, wird aufgrund
der Betriebsprozesse viel zusatzliche Warme
erzeugt. So muss beispielsweise die Luft-
feuchtigkeit im Produktionsraum erheblich
niedriger sein als allgemein (iblich ist. Der
Grund dafiir ist, dass die fiir die PCBs
eingesetzten Materialien keine Feuchtigkeit
enthalten diirfen. Feuchtigkeit gehort zu den

»Feinden” des Létprozesses, da sie zu schlechten
Verbindungen fiihrt. Der Energieaufwand fiir
das Trocknen der Luft ist jedoch sehr hoch. Das
Trocknen erfolgt durch das Kiihlen der AufBen-
luft. Kiihlen bedeutet jedoch auf der anderen
Seite heizen. Ein Teil dieser Warme kann nicht
genutzt werden und wird auf natiirliche Weise
entweichen. Inzwischen wurden Untersuchun-
gen gestartet, um den Trocknungsprozess auf
nachhaltige Weise durchzufiihren.

Schon seit geraumer Zeit kennen wir das EPA
(EnergiePrestatieAdvies). Ins Leben gerufen,
um (Betriebs-)Gebaudebesitzer auf Schwach-
stellen im Energiehaushalt hinzuweisen. In
diesem Rahmen wird eine Bilanz aufgestellt
und es werden Empfehlungen erteilt, die darauf
abzielen, den Energieverbrauch zu reduzieren.
Zertifizierte EPA-Berater stellen zu diesem
Zweck einen sogenannten Energielabel auf.
So ein Label ist seit 2008 beim Verkauf von
Hausern sogar vorgeschrieben.

Zufall oder nicht - bei tbp arbeitet auch ein
zertifizierter EPA-Berater. Er ist deshalb eng
bei der Analyse und Beratung einbezogen, um
Energiekosten weiter reduzieren zu kdnnen.
Ubrigens hat der Betrieb bereits zahlreiche
Mafnahmen zur Energieeinsparung ergrif-
fen. So brennt die Beleuchtung nur wenn es
notwendig ist und die Energieverbraucher, die
nutzlos eingeschaltet sind, werden kritisch
unter die Lupe genommen. Auf3erdem ist die
nachhaltige Erzeugung von Strom mithilfe von
Solarzellen eine Option, die in Erwagung ge-
zogen wird. Dafiir hat tbp kiirzlich sogar SDE+
Fordermittel zuerkannt bekommen.

Weitere Informationen: Casa Ratsma
www.energiekeregio.nl




Rad fahren
oder laufen
gegen Krebs

Unter demselben Titel berichteten wir in der
vergangenen Ausgabe von Way of Life iiber

die Veranstaltung Alpe d’HuZes. Erinnern Sie
sich noch? Auf dem Fahrrad oder joggend auf
den Gipfel des franzdsischen Alpe d’Huez und
zurtick, gegen Bezahlung durch Sponsoren.

Der Erlés wird iiber den Koningin Wilhelmina
Fonds im Kampf gegen Krebs eingesetzt, indem
die Krebsforschung geférdert wird. Abgesehen
von den Teilnehmern gibt es auch noch viel
ehrenamtliche Helfer, die sich gemeinsam
dafiir einsetzen, dass das Ganze ein Erfolg wird.
Eine der Teilnehmerinnen, die in den Scheinwer-
fern stand, war Paola Steijger. Sie war Teil eines
Teams, das unter dem Namen , Sport =art”
auftrat und aus vier Damen und zwei Herren
bestand. Vor dem Start hatte sie hohe Ambitio-

nen. Konnte sie sich auch verwirklichen?

Kalt

Es ist halb vier nachts als sich die Teammit-
glieder beim Start einfinden. Paola: ,Es fiel mir
gleich auf, mit welcher Begeisterung die lokale
Bevélkerung mit eifert. Mit lautem Applaus
machten sich die Teilnehmer auf den Weg. Un-
ser Team startete um Viertel vor Fiinf. Das war
ein schoner Anblick mit all diesen Lichtern auf
den Bergstraf3en.” Anfanglich fiel es weniger
auf, dass die Temperatur sank je hdher man
kam. Oben auf dem Berg forderte das seinen
Zoll$: , Aus Sicherheitsgriinden durften wir
uns erst nach etwa 20 Minuten auf die Abfahrt
begeben. Es herrschten jedoch nur 4 °C. Und

das im Stillstand. Das war zum Zahne klappern.

Das Schlimmste kam jedoch noch. Den Berg
hinunter geht es schnell, etwa 50 km/h. Es

kostet praktisch keine Anstrengung und
deshalb kiihlt man noch einmal besonders
schnell ab. Als ich unten war, hatte ich Unter-
kiihlungserscheinungen.” Gliicklicherweise
sorgten die Veranstalter fiir gute Hilfe. Die
ehrenamtlichen Helfer kiimmerten sich
darum, dass sie schnell wieder auf die Beine
kam und damit fiir die folgende Runde wieder
ausreichend bei Kraften war.

Als es zum vierten Mal nach oben ging, schlug
das Wetter um. Auf halber Strecke erfolgte
die Mitteilung, dass es auf dem Gipfel kraftig
hagelt. Sie hielt das Risiko fiir zu grof3, um
weiterzufahren und entschied sich, zuriick-
zukehren und auf giinstigere Bedingungen zu
warten. Bedauerlicherweise stellten sie sich an
jenem Tag jedoch nicht ein.

Am ndchsten Tag gab es eine neue Chance zur
Verbesserung des Ergebnisses. Die Kondition
von Paola war wieder ausreichend und
zusammen mit einem anderen Teammitglied
beschloss sie, die Tour noch einmal zu fahren.
Diese Motivation wurde mdglicherweise be-
sonders durch den Umstand gefordert, dass bei
Paolas Vater erneut Krebs festgestellt wurde.

Ergebnis

Man nimmt als Team teil, aber im Grunde fahrt
man als einzelne Person. Denn jeder Radrenn-
fahrer hat nun einmal seine eigenen ideale
Geschwindigkeit. Rennfahrer, die das Tempo
ihrer Kollegen nicht ganz mithalten kdnnen,
wiirden sich kaputt fahren, wie das in dieser
Welt genannt wird. Trotz der widrigen
Umstande hat das sechskdpfige Team eine
sehr beachtliche Leistung erbracht. Insgesamt
belief sich der Erlos auf 23.000 €! Dieser Betrag
kommt direkt der Krebsforschung und -
bekémpfung zugute. Néchste Jahr hofft Paola,
als einziges Teammitglied, noch einmal an
dieser Veranstaltung teilnehmen zu kdnnen.
Sie findet es unbedingt der Miihe wert, sich zu
gegebener Zeit wieder auf diese niitzliche und
sportliche Veranstaltung vorzubereiten.

Weitere Informationen zur Veranstaltung
entnehmen Sie bitte der Website
opgevenisgeenoptie.nl.

Alpe d'HuZes
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im GO-Classic

Alles begann mit begeisterten Amateur-Radrennfahrern
des Rotaryclubs Goeree-Overflakkee. Dieser Club drehte
regelméafig mit grofSer Freude seine Runden mit dem
Rennrad iiber die Insel. Fiir eine solche Aktivitat miissten
doch sicherlich noch mehr Leute zu interessieren sein,
dachte man sich. Hochste Zeit, sich mal zusammen-
zusetzen. Angeregt durch den Leitgedanken von Rotary,
gute Zwecke zu unterstiitzen, ist die Idee entstanden, das
Radfahren und eine Spendenaktion fiir gute Zwecke zu
kombinieren.

Organisieren ist eine Sache, aber wie findet man
geniigend Leute, die mit radeln méchten? Dank eines
umfassenden Netzwerks wurde der Kontakt zur mehr-
fachen Olympiasiegerin und Weltmeisterin im Radrenn-
fahren Leontien van Moorsel hergestellt. Leontien
antwortete spontan mit ,,Ja” auf die Bitte, ob sie das
GO-Classic unterstiitzen wolle und ihr Ehemann,
Michael Zijlaard, zeigte sich bereit, den Veranstaltern
mit Rat und Tat zur Seite zu stehen. Das Fundament fiir
die Radsportveranstaltung GO-Classic war gelegt.

The Bike Performers

Etwas 500 Teilnehmer fanden sich am Samstag, dem 7.
September 2013 in Middelharnis ein, um die 115 bzw.
70 Kilometer lange Strecke in Angriff zu nehmen. Auch
ein paar Sportfreunde von tbp wollten ihren Betrag zu
leisten. Unter dem Teamnamen The Bike Performers
schwangen sich eine Dame, Leen Biesemans. und drei
Herren, Peter Karsmakers, Marcel Swinnen sowie Guido
Caeyers, auf den Fahrradsattel, um eine Runde iiber die
Insel zu drehen. Mal keine Elektronik, sondern ganz
einfach menschliche Muskelkraft. ,,Es war eine sehr
schéne Tour und wir hatten unterwegs grof3en Spafs. Es
fiel etwas Regen, aber das triibte die Stimmung nicht.
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Pl
v.l.n.r. Leen Biesemans, Marcel Swinnen und Guido Caeyers

Doch merkwiirdig, dass wir meistens Gegenwind hatten,”
stellte Leen nach Ablauf fest. ,Wir waren uns bewusst,
dass wir fiir mehrere gute Zwecke fuhren und das
spornte uns zusatzlich an. Ein bisschen Miidigkeit nach
Ablauf l6st sich doch von selbst wieder in Luft auf.”
Ubrigens gab es noch zwei weitere sehr sportliche
tbp-Kollegen, die mitfuhren, jedoch unter einer anderen
Teamflagge: John du Pree und Jacqueline de Blok.

Fiir einen guten Zweck

Leontien setzt sich schon seit einigen Jahren fiir
Menschen mit Essstorungen ein. Speziell zu diesem
Zweck hat sie die Leontien Foundation
(www.leontienfoundation.nl) gegriindet. An ihre
Mitwirkung am GO-Classic verkniipfte Leontien deshalb
die Bedingung, dass ein Teil des Erloses ihrer Foundation
zugute kommt.

Aber das ist nicht der einzige gute Zweck fiir den sich alle
Teilnehmer eingesetzt haben. Ein anderer Teil des Erl6ses
des GO-Classics ist namlich fiir einen lokalen guten
Zweck vorgesehen. Fiir das GO-Classic 2013 besteht das
Gemeinschaftsprojekt aus der Stiftung Kinderboerderij
Middelharnis (www.kinderboerderijmiddelharnis.nl) und
der Stiftung d'n Speultuun (www.speultuun.nl). Diese
Stiftungen haben sich zum Ziel gesetzt, einen Streichel-
700 bzw. einen neuen Spielplatz auf dem Geldnde von
Zuidwester in Middelharnis zu verwirklichen.
Zuidwester ist eine Pflege- und Dienstleistungs-
einrichtung fiir Menschen mit einer (leichten) geistigen
Behinderung. Einer der Standorte von Zuidwester liegt
am Rand von Middelharnis und im Volksmund noch
besser als Hernesseroord bekannt. Die Gebdude, die hier
stehen, werden von Griin- und Wasseranlagen einge-
saumt. Diese Parklandschaft ist bei vielen Einwohnern

von Middelharnis und Sommelsdijk sehr beliebt.
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