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Figura 1. Médulos en
rack 197 para integrar un

sistema de test
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La produccién de electronica esta
sometida a fuertes condicionantes
econdémicos y de tiempo de puesta
en mercado de sus productos. Los
sistemas de test que han de validar
dicha produccién estan afectados
por los mismos requerimientos:
Consequir su funcionalidad, con fia-
bilidad a largo plazo, coste reducido
y minimo tiempo de integracion y
depuracién.

Uniendo las técnicas de con-
trol basadas en bus de campo
y los conceptos de modularidad,
6tl engineering ha desarrollado una
familia completa de componentes
para integracién de sistemas au-
tomaticos de test que responden
fielmente a las necesidades del mer-
cado, aportando:

*Tiempo minimo de integracién,
independiente de la complejidad
del sistema.

*100% escalable, desde un siste-
ma minimo a un maximo, aprove-
chando todos los componentes e
ingenieria.

e Flexibilidad, cubriendo todas las
necesidades de test: ICT, funcional,
Hipot, Boundary Scan, Vision, etc,
eEstandarizacion de conexiones que
facilita la intercambiabilidad de uti-
llajes entre centros de trabajo.
*Costes reducidos por eliminacion
de gastos redundantes de inge-
nieria.

*Maxima calidad por perfecciona-
miento de componentes repetiti-
VOsS.

*Reutilizacion de todos los com-
ponentes.

ePaneles virtuales (software) de to-
dos los componentes, eliminando
el tiempo de desarrollo y facilitando
depuracién y mantenimiento de los
sistemas.

*Tele-mantenimiento con acceso al
100% del sistema: Instrumentos,
hardware y fixture.

* Adaptadores de test inteligentes
(Fixture inteligente).

*Completa y detallada documenta-
cién técnica

Tecnologia y normali-
zacidn, factores clave

El disefo mecénico de todos los
aparatos integrables en el sistema de
test estad basado en estructuras norma-
lizadas EIA 310D IEC 60927 (Rack de
19"). Asi, la configuracién estructural
apenas requiere de coste de ingenieria.
El tiempo para integrar un sistema se
reduce al de fijar los aparatos en un
bastidor normalizado.

La coordinacién entre todos los
aparatos es por medio de CAN bus
(hardware PCI/PXI-CAN). Cada aparato
integrado en el conjunto es identificado
automaticamente y comparte el estado
de sus E/S con todos los demas. Los
paneles virtuales suministrados para
cada aparato facilitan las operaciones
inmediatamente después de ser conec-
tados a la red y son una herramienta
ideal para depurar programas ejecutivos
de test y mantenimiento del sistema.
Existen drivers Lab View para cada mé-
dulo. Ademas de ello, existen paletas
de instrucciones para Test Stand, lo que
significa un manejo sencillo de los moé-
dulos para el programador del software

ejecutivo del test. Un mddulo CAN in-
tegrado en los utillajes de test (Fixture)
provee al sistema toda la informacion
del equipo bajo prueba (Dimensiones
para ajuste automatico del transporte,
Software ejecutivo de test a utilizar, etc.)
También realiza la cuenta del nimero de
ciclos de las agujas de test y avisa para su
mantenimiento. Este médulo aporta un
codigo de compatibilidad que bloguea
el inicio del test si el utillaje no es 100%
compatible con la plataforma.

Los aparatos
disponibles

El receptor de utillajes Virginia Panel
Gemini 12 y el chasis PXI de NI han sido
normalizados por las firmas mas rele-
vantes en test funcional. Es légico, son la
clave para la estandarizacion en sistemas
de test. 6t engineering complementa
el receptor de utillajes de Virginia Panel
con mddulos de conmutacién integra-
dos en sus conectores (Sub-sistema TTT-
1). Gracias a esta técnica se consiguen
tres objetivos de alto valor:

*Reduccion del deterioro de las sefiales
al eliminar cableados largos.
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*Seguridad de compatibilidad entre
plataformas con la misma estructura.
*Modularidad y escalabilidad. Amplia-
ciones “Plug & Play”.

También se han normalizado las co-
nexiones hacia/desde los instrumentos,
dejando en los mddulos de conector
posiciones disponibles para las funciones
mas habituales. El sub-sistema TTT-1 ad-
mite utillajes para aparatos, con fijacion
por garras neumaticas, para PCB con
sistema de empuje mecanico integra-
do y para PCB con sistema de empuje
externo (Servo pusher). Con la Ultima
opciédn, el coste de los utillajes se reduce
drasticamente, ya que la inversién en
el sistema de presion se hace una vez,
amortizandola con todos los utillajes.

Otros ejemplos de modularidad
son las cintas de transporte. Integran
todos los sensores de posicion del PCB
asi como los motores de transporte y
fijacién del ancho. También las conexio-
nes SMEMA para sincronizacién con el
transporte precedente y el siguiente.
Nunca ha sido tan facil convertir un sis-
tema de test manual en automatico.

Los ejemplos graficos muestran
€OMO CON UNOS Pocos aparatos norma-
lizados se pueden integrar los sistemas
mas complejos.
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Conclusion

Los aparatos modulares de 6tl en-
gineering, junto con instrumentacién
PXI de NIy las plataformas software
LabView y TestStand, son la base para
responder a las necesidades del merca-
do actual de test. Ofrecen versatilidad,
coste reducido, seguridad funcional
y rapidez de integracién sin gasto en
ingenierfa. Con todo, permiten al inte-
grador dedicarse a su “core Business”:
Suministrar la solucién que requiere
el cliente en plazo, coste y margen
comercial.

La utilizacion de aparatos/compo-
nentes comerciales, ademas de eliminar
las incertidumbres técnicas y econdmi-
cas propias de cualquier nuevo disefo,
aporta mas ventajas:

*Garantia de mantenibilidad: Recam-
bios y documentacién técnica com-
pleta.

*Rapidez de respuesta en cotizacion y
ejecucion del proyecto

*Reduccién de riesgos

*Concentracion del personal en el re-
sultado del test en lugar de inventos
dnicos

* Mayor capacidad con menores costes:
Aumento de rentabilidad.

Figura 2. Plataforma de
test 6tl-22, a partir de
mddulos controlados

por CAN
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