
A Telefongyárban alkalmazott 
ATS rendszer* 
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Az automat izá l t mérésteclmológiai rendszer (ATS) 
a Telefongyárban a gyártási folyamat (alkatrész­
fogadás—vevőszolgálat) egészére kiterjedő vala­
mennyi gyár tmánycsopor t ra ható egységes rendszer. 

A gyártási folyamat valamennyi a minőség szem­
pontjából krit ikus pontján ellenőrző mérés van be­
építve, így biztosított , hogy a folyamat részeiben ke­
letkező hibák ne kerüljenek tovább , a hibák a lehető 
legegyszerűbb helyzetben kerüljenek feltárásra és 
ki javí tásra, így biztosí tva a fajlagosan legkisebb 
költségráfordítást . A gyártás i folyamat egészére szét­
h ú z o t t mérési rendszer látszólag beruházásigénye-
sebb, mint a folyamat végére koncentrál t , de az á t ­
futási idő rövidülése következtében megjelenő forgó­
eszköz-felszabadulás és minőségjavulás visszatéríti 
a beruházást . 

Nagyon lényeges, hogy biztosított legyen a mérés­
technológiai rendszer valamennyi eleme, teljes k i ­
építettsége. 

A beépülő alkatrészek vizsgálatára nagy gondot 
kell fordítani, mert ez elsődleges hibaforrás és ráadá­
sul a gyári technológiai színvonaltól és fegyelemtől 
független a termék megbízhatóságát és é le t ta r tamot 
alapvetően befolyásoló tényező. 

Vizsgálat szempontjából az alkatrészcsoportok: 

— R, C, D axiális kivezetésű elemek, 
— Tr, 
— SSI, MSI analóg áramkörök, 
— Indukt ív alkatrészek, 
— (V) L S I áramkörök (analóg, digitál), 
— különleges (keramikus elektromechanikus ele­

mek). 

A Telefongyár vizsgálati technológiai rendszeré­
nek felépítését és évekre k ive t í te t t fejlesztési üteráét 
a mellékelt t áb láza t tartalmazza. 

Valamennyi terüle t au tomat izá lha tó . A felhasz­
nálás függvényében érdemes dönteni a beruházás 
megvalósításáról. A döntés nem csak mennyiségi 
megfontolást kíván meg, mivel szükséges lehet v i ­
szonylag kis darabszámú, de a terméket alapvetően 
befolyásoló eszköz (pl. mechanikus szűrő) vizsgálata 
is. 

A vizsgálati módszerek hasonlósága miat t egy cso­
portban említjük a huzalozást és nyomtatott lap tesz-

* Előadásként elhangzott a K K V M F V I I . tudomá­
nyos ülésszakán. 

telest. Mindkét szerelvény nagyon fontos építőelem 
a berendezésekben és a hibák felderítésére nincsenek 
gyors algoritmizálható eljárások késztermék szinten. 

Berendezés szinten akkor érdemes szétválasztani 
a kétféle vizsgálatot, ha a pin szám jelentősen eltérő 
vagy kapacitásigény indokolja. A kétoldalas lyuk-
fémezett nyomtatott áramköri lap gyártás szokásos 
technológiai színvonala és a folyamatban már meg­
levő in-circuit vizsgálat megléte mellett a nyomtatott 
lap teszt elhagyható, de multilayer lapok esetén nem. 

Szerelt áramköri lapok vizsgálata mérőautomatá­
kon ma már teljesen természetes dolog a világon va­
lamennyi áramkör t ípusra. A folyamatot érdemes ké t 
részre bontani. Első lépésben az áramköri lap szere­
lése, forrasztása során elkövetet t hibák (hibás beül­
te tés , rossz forrasztás, fólia hiba stb.) felderítése 
célszerő in-circuit vizsgálati módszerrel. A második 
lépésben az á ramkör valós működésének megfelelő 
funkcionális tesztnek kell a lávetni a funkcionális 
és parametrikus ellenőrzés céljából. A nyomtatott 
lapok vizsgálati szempontból tör ténő csoportosítása 
aTERTA-ban : 

- SSI, MSI digitális lapok, 
- (V) L S I lapok, 
— analóg működésű lapok, 
— hibrid működésű lapok. 
Az in-circuit teszt a fenti csoportosítástól függet­

len vizsgálati módszer. 
A nagymértékben automat izá l t integrált techno­

lógiai rendszerekben a gyár táson túlmenően t ehá t 
a méréstechnológia is szükségképpen automatizál t . 
Ez olyan automata mérőberendezések használatát 
igényli, amelyek a tervezéssel és a gyártással teljes 
összhagban megoldják a gyártásközi mérések és a 
végellenőrzés feladatait is. 

Méréstechnológiai rendszerünk továbbfejlesztésé­
nek lényege, hogy a jelenleg ismeretes rendszerek­
ben a mérőműszerek és perifériák lényegesen lassúb­
bak, mint a vezérlést végző mikroszámítógép. Ez 
lehetővé teszi, hogy egy korszerű mikroszámítógép 
vagy egy nagy bonyolultságú mérőautomta mérőmű­
szereit szolgálja k i , vagy több egymástól függetlenül 
működő egyszerűbb mérőhely mérőműszereit. A 
mikroszámítógép és a műszerek között i kapcsolatot 
IEC—BUS rendszer biztosítja. 

Ez lényegében egy real-time rendszerű vezérlést 
ad, ahol az egyes mérőműszerek vezérlő áramkörei t 
egy szabványosí tot t kiosztású busz vezetékeire pár-
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huzamosan csatlakoztat ják. Minden mérőműszernek 
van kódolt azonosítási száma, amit a mérőműszer 
címének neveznek. A mikroszámítógép a műszereket 
a cím alapján választja k i és kezeli. A vezérlőrendszer 
sebessége több nagyságrenddel nagyobb, mint a 
mérőműszereké, így ez a mikroszámítógépes rend­
szer könnyen illeszthető nagy számitógéphez is. 

Az IEC—BUS bit /parallel üzemmódban és negatív 
T T L logikai szintekkel működik . Az I E C - B U S 
tényleges áramköri kialakítása maximálisan 20 méter 
hosszúságú vezérlőkábelek haszná la tá t engedi meg. 

A vezérlő mikroszámítógépek tú lnyomó többsége 
saját beépí te t t Mini-Floppy Disc tárolóval és alfa­
numerikus kijelzővel rendelkezik. 

Alkalmazott külső perifériák: 

a) Normálméretű ket tős floppy disc egység; 
b) Gyorsnyomtató . 

Elsősorban termelésirányítási célokból szükség 
lehet az egyes mikroszámítógép-vezérelt mérőhelyek­
nek az összekötése egy nagy tel jesí tményű számító­
géppel. A szükséges információk átvitelére a szab­
ványos í to t t adatá tv i te l i eljárások valamelyike jöhet 
számításba ilyen esetben. 

A mikroszámítógépek á l ta lában a következő adat­
átvi te l t teszik lehetővé: 

a) bit-soros (20 mA-es áramhurok) üzemmód, 
b) bit-soros CCITT V. 24-nek megfelelő üzemmód. 

Egyszerűbb esetben egy mikroszámítógépes mérő­
rendszer és egy nagyobb számítógép közöt t egy 
megfelelő hibavédelemmel el lá tot t adatá tv i te l i mo­
demmel kapcsolatot lehet teremteni. Több mikro­
számítógépes mérőrendszer egyidejű használa ta ese­
tén célszerű lehet egy adatmultiplexer beikta tása is, 
amely bizonyos előkészítést végezhet a kapott ada­
tokkal , mielőt t azok a nagyszámítógépbe kerülnek. 


