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Spannvorrichtung ermoglicht
automatiertes Prufen von Antennen

Um die Messung von Mobilfunkantennen zu automatisieren, wurde eine Spann-
und Klemmlésung fiir Schraubverbindungen benétigt. Im Bruchteil einer Sekunde
werden bis zu sechs Stecker von einer Spannvorrichtung sicher kontaktiert,

bevor die Antenne flr das Monitoring in die Absorberkammer gefahren wird.

DENNIS BLOCK

n allen 1200 tiglich in zwei Schichten
Aprndu;{icrlcn Mobilfunkantennen

wird bei Kathrein in Nordlingen eine
Funktionsmessung durchgefiihrt, bevor sie
fiir den Versand freigegeben werden. Dazu
missen vier bis sechs Signalkabel mit den
Antennen verbunden und nach dem Mess-
vorgang wieder geldst werden. In minuten-
Dennis Block ist Konstrukteur fiir kraftbetitigte
Spannzeuge bei der Rohm GmbH in 89567 Sontheim
a.d. Breng, Tel. (0 73 25) 16-5 76, Fax (00 73 25) 16-
877 72, dennis.bloeck@roehm.biz
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langer Handarbeit wurden bisher an 20
Messstationen die Leitungen mit Drehmo-
mentschliisseln mit 15 Nm an die Antenne
an- und nach der Messung wieder abge-
schraubt,

Monotone Tatigkeiten
wurden automatisiert
Weil man sich in Nérdlingen mit dieser lang-
wierigen, monotonen und nicht immer wie-
derholgenau durchzufithrenden Titigkeit
nicht mehr abfinden wollte, suchte man nach

einer Moglichkeit, um den Prozess zu auto-
matisieren. In zweijihriger Zusammenarbeit
zwischen den Spannmittelexperten der
Rohm GmbH und dem Antennenhersteller
entstand nun eine Automatisierungslésung,
die den gesamten Messprozess sehr be-
schleunigt. Heute wickelt ein automatisierter
Messplatz den gesamten Monitoringprozess
mit Zufithrung der Antenne in die Absor-
berkammer, Anschluss an die Signalleitun-
gen, Messvorgang, Abschluss der Kabel und
Ausschleusen der Antennen automatisch ab.

Die Spannvorrich-
tung musste vollig
ohne Stahl konst-
ruiert werden,
um StérgréBen
auszuschalten,



Bild: Rohm

Anfangs konnte man sich bei Kathrein
nicht richtig vorstellen, wie man den Klemm-
und Spannvorgang automatisieren sollte. Bei
Réhm sah man eine ganz andere Herausfor-

derung: In diesem ganz speziellen Fall durf-
te nimlich maglichst kein Stahl verwendet
werden, weil sonst die Messergebnisse durch
Storgroflen beeinflusst worden wiiren. In
VSWR- und PIM-Funktionsmessungen
priift Kathrein die Riickflussdimpfung sowie
das Entkoppelungs- und Intermodulations-
verhalten der Antennen, Wiirden sich Stahl-
flichen im Anschlussbereich beriihren, wiir-
den die Priifsignale im Leistungsbereich
reflektierte Intermodulation erzeugen, die
das Messergebnis negativ beeinflussen.

Absorberkammern
sind von auBen fernsteuerbar

Die begehbaren Absorberkammern enthal-
ten ein pneumatisches Klopfsystem sowie
das gesamte Mess-Equipment und verfiigen
iiber von auflen fernsteuerbare Einstellmig-
lichkeiten. Die Antennen beinhalten je nach
Ausfithrung die Empfangs- und Sendetech-
nik fiir zwei oder drei Ubertragungsbinder.
Das 900-MHz- und das 1800-MHz-Band
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Bild 1: Mit der
Vorrichtung wird
automatisch ge-
steckt, was frither
von Hand ver-
schraubt wurde.,

Bild 2: Die Mobil-
funkantenne

kurz vor dem
AnschlieBen fiir
das Monitoring in
der Absorber-
kammer.

sind Standard, bei Bedarf kommt die Technik
fiir die UMTS-Ubertragung dazu.

Im Rahmen der Intermodulationsmes-
sung wird unter anderem gepriift, ob dic
20 W Sendeleistung die Empfangsleistung
nicht beeinflusst. Ein Wert von -107 dBm
darf dabei nicht tiberschritten werden. Eine
falsche Lotstelle beispielsweise kann die An-
tennenleistungen beeintriichtigen und muss
deshalb mithilfe der Messungen sicher er-
kannt werden. Durch eventuelle, noch so
schwache Storsignale withrend der Priifung
konnten die Messergebnisse verfilscht und
Fehler nicht erkannt werden.

Die von Réhm entwickelte Vorrichtung
zum automatischen An- und Abklemmen
der Verbindungen besteht aus einem Alumi-
niumblock mit Kabeldurchfithrungen aus
Kunststoff. Zur Sicherheit schirmt Absorber-
material aus hochdichtem Schaumstoff den
Block gegen die Antenne ab. Wird eine An-
tenne durch das ebenfalls automatische Zu-
fiihrsystem tiber die Anschlussvorrichtung
hinweg in die begehbare Absorberkammer
eingefahren, beginnt unmittelbar danach die
automatische Kontaktierung. Die Vorrich-
tung fihrt zunichst nach oben auf die Ebene
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il

Ausschleusung.

der Antenne und dann nach vorne in Rich-
tung der Anschliisse. Nun fahren die vier
oder sechs Klemm- und Spannmodule in
geofineter, gespreizter Stellung nach vorne,
greifen sich die Anschliisse und klemmen Sie
mit der erforderlichen Anschlusskraft in die
Kabelaufnahmen, Was frither von Hand ge-
schraubt wurde, wird heute automatisch
gesteckt, Durch das sichere Klemmen mit
der Rohm-Spanntechnik werden die glei-
chen Kontaktierungswerte erreicht wie frii-
her bei der Verschraubung von Hand. Jedoch
liegt die Wiederholgenauigkeit viel hoher als
bei der Handverschraubung. Somit ist die
Verbindung nicht mehr von der Konzentra-
tion und der Tagesform des Mitarbeiters
abhiingig. Sie weist nun prozesssicher und
wiederholgenau immer die gleiche Qualitiit
aut.

Der automatisierte Priifvorgang
dauert drei Minuten

Nach dem Monitoring liuft der Klemmvor-
gang in umgekehrter Reihenfolge ab und gibt
die Anschliisse frei. Die Antenne wird nach
hinten aus der Absorberkammer ausge-
schleust, der nichste Priifling kann im Rah-
men der 100%-Qualitatspriifung eingefahren
werden. Nur drei Minuten dauert der auto-
matisierte Pritfvorgang inklusive Fin- und
Ausschleusung der Priiflinge. Danach sind
die fiir i. O. befundenen Antennen bereit fiir
den Versand in alle Welt.

Im Frithjahr 2010 wurde die Vorserien-
fertigung aufgenommen, vorerst noch mit
manueller Bedienung und Zufthrung, Seit

Bild 3: Erster automatischer Messplatz fiirr Mobilfunkantennen bei Kathrein mit Zufiihrung und

Bild 4: Blick in die begehbare Absorberkam-
mer. In der Bildmitte die Spannvorrichtung in
abgesenktem Zustand.

Juni vergangenen Jahres lauft der Gesamt-
prozess mit Zufiithrung und Ausschleusung
automatisiert. Zurzeit werden noch Soft-
wareoptimierungen vorgenommen. Danach
steht einem automatisierten, mannlosen Mo-
nitoring der Kathrein-Mobilfunkantennen
nichts mehr im Wege. Bei den Nérdlingern
denkt man bereits iiber weitere automatische
Monitoringplitze mit Spannvorrichtungen

von Réhm nach. MM



