Mindség és megbizhatosag

az elektronikus tivbeszélokozpontoknal

A BHG a telefonkézpont-gyartas teriiletén hossza
id6 ota 6nallo fejlesztéssel rendelkezik, ezért az elekt-
ronikara valé attérést, a rendszerviltast viszonylag
gyorsan sikeriilt végrehajtani.

A kvazielektronikus alkézpontok fejlesztését 1976-
ban kezdtiik el és a sorozatgyartas 1978-ban indult
meg. A fokozatos és allandé tovabbfejlesztés ered-
ményeként idékozben kialakitottuk az EP tipust
tisztan elektronikus alkdzpont csalddot, amelyet
1982-t61 sorozatban gyartunk.

Az elektronikus kdzpontok a régi elektromecha-
nikus berendezésekhez képest minéségileg mdst jelen-
tenek a gyarté és a felhasznalé szdmdra egyarant.
A felhasznalok igényei a kozpont funkcidira, szolgal-
tatdsaira, a megbizhatosdgra és a szervizre vonat-
kozoan megnéttek. Viallalatunk komplex modon
igyekszik eleget tenni az elvarasoknak, szigortii ming-
ségi el6irdsokkal rendelkezik és mindségellenérzési
rendszerével ezeket betartja.

A rendszerviltas, az elektronikus berendezésekre
valo 4ttérés a fejlesztéstél az iizembe helyezésig 1j
elvek, modszerek és technolégidk bevezetését hozta
magaval. *

Fejlesztés

A fejlesztés egyik kiindulasi pontjat a piaci igények
alapjan specifikdlt szolgiltatdsok hatdrozzdk meg,
masik kiindulépontjat a szigorti iizemeltetési és
megbizhatésagi kovetelmények képezik. Vallalatunk
szervezeti kialakitdsa, Fejlesztési Intézetének eszko-
zei és modszerei lehet6vé teszik, hogy berendezéseink
fejlesztésénél a mindségbiztositasi feladatokat meg-
oldjuk.

A fejlesztésnek szigorian rogzitett folyamata van,
az egyes fejlesztési fazisok kiértékelése utan a sziik-
séges korrekciokkal jutunk a fejlesztés végterméké-
hez, a prototipus berendezéshez és a gyartasi doku-
mentdciohoz. Mar a rendszertechnikai fejlesztés soran
figyelembe vessziik a berendezésekre vonatkoz6 nem-
zetkozi és hazai min6ségi és megbizhatdésagi el6iraso-
kat. A megbizhatosag elméleti kérdéseivel kiilon fej-
leszt6 csoport foglalkozik. Mint ismeretes, a megbiz-
hatosdg novelésére fizikai és rendszertechnikai lehe-
t6ség kinalkozik:

a) A fizikai vagy hibamentességre torekeds ter-
vezés, amelynek elemei lehetnek:
— nagymegbizhatosagii alkatrészek kivalasz-
tasa, :
— kiprobalt aramkoértervezési és technolégiai
eljarasok alkalmazasa,
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— a kiils6 zavarokat kiszlir6 megoldasok,

— arendszer megbizhatésigat ellenérzé sza-
mitasok,

— az alkatrészek fizikai igénybevételének csék-
kentése (derating). Ennél a megbizhatosag
elsésorban a technolégia és nem az archi-
tektara fiiggvénye.

b) A rendszertechnikai, vagy hibati(iré tervezés
modszerei:

— alkatrészek tlréshatar-kihasznaltsdganak
csokkentése (tolerancia regresszio),

— tobblet hardware eszkozok beépitése (hw.
redundancia),

— tobblet programok haszndlata (software re-
dundancia),

— miikodés megismétlése (id6 redundancia).

Ebben az esetben a rendszer megbizhatosagat elsé-
sorban az architektura hatarozza meg. A programok
korrekt végrehajtasanak valosziniisége nagyobb mint
csupan a hardware hibamentesség valoszintisége.

A gyakorlat és az analizis azt mutatta szamunkra,
hogy a berendezések nagy megbizhatosagat optimali-
san a két modszer kiegyensalyozott alkalmazisaval
lehet elérni. Berendezéseink hardware és software
kialakitdasakor modularitdsra toreksziink, ami jelen-
tés elényoket biztosit a tervezés, gyartas, vizsgalat
és ezekbdl adodoan az altaldnos megbizhatosag szem-
pontjabél.

A tervezés fazisdban egyre nagyobb mértékben
igénybe vessziik a szdmitastechnikat, analizalé és szi-
mulaciés programokkal igy mér a korai fazisban
korrigalni lehet az elvi hibakat. Korszerii szdmitogé-
pes mérdrendszer segitségével lehetdségiink van az
egyes aramkori modulok labormintdin nagy mennyi-
ségli mérés elvégzésére, karakterisztikdk felrajzola-
sara, adatok kinyomtatdsara. Ennek kapcsian els6-
sorban a statikus paramétereket, a dinamikus mii-
kodést, az elemszordsok és az elektromos kérnyezet
hatésat vizsgaljuk.

Az dramkori tervek és mintdk elkészitésével par-
huzamosan a konstrukcios és technolégiai tervezés is
megindul. Az elektronikus telefonkézpontok lénye-
gében huzalozott rack-ekbél és nyomtatott aramkori
kértydkbél (NYAK) épiilnek fel, amelyek gyartdsa-
hoz megfelel6 mindségii alkatrész, technologia és do-
kumentacié sziikséges. Fejlesztésiink rendelkezik a
megfelelé pontossagi és egyenletesen j6 mindségii
dokumentacié -el6allitasdhoz sziikséges szamitogép.
vezérelt tervezé CAD (Computer Aided Design) rend-
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‘szerrel (1. 4bra). A rendszernél két adatbeviteli lehe-
téség van:

a) grafikus bevitelnél a manudlisan tervezett hu-
zalozasi rajzro6l digitaliz4l6é tdblan (2. dbra) szamito-
gépbe olvashato adatokat rogzitiink,

b) alfanumerikus adatbevitelnél a kapcsolasi rajz-
bél kédolt adatokat kozvetleniil visszilk a szdmito-
gépbe.

A CAD rendszer alkalmas:

— nyomtatott huzaloz4st lemezek (NYHL) tech-
nol6giai dokumentaciéinak eldallitasira (gyar-
tasi filmek, NC farészalag, forrasztasgatlé be-
vonat mesterfilm, furatfilm, poziciérajz mester-
film stb.),

— alfanumerikus adatbevitel esetén lehet6ség van
az aramkor miikbdésének szimul4cidjara, illetve
a kartyavizsgdl6 program generaldsara,

— huzalracsavarasos (wire-wrap) hatlaphuzalozis
fektets programjanak létrehozasara,

— alkatrész beiiltetd programok elkészitésére.

A mesterfilmek nagy pontossagt fotorajzgépen ké-
sziilnek, mérettarté nagy felbontoképességii film-
anyagra (ezt klimatizalt kézponti helyen taroljuk a
mindség megovisa érdekében), amelyr6l masodpél-
danyok késziilnek és ezek képezik a kiad4isra keriils
technologiai dokumentaci6 elemeit.

Az elkésziilt technolégiai dokument4cié alapjan ki-
sérleti féliizemiinkben prototipus berendezéseket ké-
szitiink, amelyek mar a végleges konstrukciés kivi-
telt mutatjak. Ebben a féliizemben maximdlisan
igyeksziink leutdnozni a sorozatgyartis technologiai
lehetdségeit.

A prototipus berendezéseket szigora eléirasoknak
megfelelfen tobb fazisban vizsgaljuk:

— részegységek bevizsgalasa,

— rendszer hardware vizsgilata (elektromos és
konstrukcios), :

— rendszer software vizsgalata,

— szolgaltatasok vizsgalata (miikodés, szerelhets-
ség, karbantarthatésig stb.),

— Lkornyezetallosagi, élettartam és laboratoériumi
megbizhat6sag vizsgalatok.

A kornyezetallosigi vizsgalat az IEC el6irdsai
alapjan kidolgozott részletes belsé szabvanyok alap-
jan torténik: hideg, széraz meleg, tartés nedves-
meleg, ciklikus nedves-meleg, ejtegetés, szinuszos ra-
zas, alacsony légnyomds, por, penészallosig stb.
A vizsgilatok elvégzésére 6nallé klimalaboratorium-
ban van lehetdség, ahol pl. a részegységek (3. dbra)
vagy akar egész berendezések vizsgilata megoldhato,
beleértve az élettartam és laboratériumi megbizha-
tosag vizsgélatokat is.

A prototipusok jovdhagy4saba mindenkor bevon-
juk a nagyobb felhasznilokat. Ennek kapcsan sor
keriil a prototipus gyakorlati probaiizemeltetésére,
amelynek sor4dn a felhasznaloval kézosen gy6z6diink
meg a rendszer tulajdonsigairol.

A prototipusok elfogadésa és a gyartasi dokumen-
tacio atadisa utdn a fejlesztés tovabbra is nyomon
koveti a berendezést a sorozatgyartas, iizemeltetés,
és szervizelés folyamataiban. A fejlesztéselssorban
miiszaki hattérként 4ll rendelkezésre a gyakorlati
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1. ébra. CAD-rendszer nyomtatott 4ramkori dokumen-
taci6 el6allitasahoz

3. dbra. Kompletten szerelt részegység klimavizsgilata
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bevezetés szamdra, mésodsorban visszajelzések alap-
jan tapasztalatokat gyiijt, megbizhatosigi elemzése-
ket végez, amelyek alapjat képezik a tovabbi fej-
lesztéseknek,

Gyartas

A prototipus és dokumentaci6 elfogadasa utan ,,0”
széria gyartasban probaljuk ki a tervezett technolo-
giat, tapasztalatokat szerziink a gyarthatosagrol.
A ,,0” széria kiértékelése é€s a szitkséges korrekciok
végrehajtdsa utan inditjuk a tényleges sorozatgyar-
tast.

A folyamatos j6 minéség alapja a sorozatgyartas
részfolyamatainak kivétel nélkiili szigoria mindség-
ellendrzése, amelynek jellemzé kérdéseit szeretnénk
az alabbiakban bemutatni:

Bejovo alkatrészvizsgalat

A Dberendezés megbizhat6sagit lényegesen meghata-
rozza a beépitett alkatrészek mindsége. Mindségbiz-
tositasi filozéfiank az, hogy a hibdkat a gyartas
minél korabbi fazisiban kell felismerni és kikiiszo-
bolni. Ezt egyrészt megfelel§ alkatrészvalaszték ki-
alakitasaval, és szigoruan mindgsitett tipusok el6ira-
saval, masrészt a beérkez4 alkatrészek gondos vizs-
galataval érjiik el.

Az alkatrészek vizsgalata és mindsitése részben az
alkatrészgyartonal, részben koopericiéban és részben
vallalatunknal torténik.

A passziv alkatrészeknél TEC ajanlasban rogzitett
mintavételes eljaras képezi a bejové aru mindsitésé-
nek alapjat, félvezetd alkatrészekre viszont minden-
darabos vizsgalatot irunk eld.

Az SSI és MSI integralt aramkorok vizsgalata
nagy teljesitmény, programvezérelt automataval tor-
ténik. A hibas példanyok mérési eredményeit rogzit-
jik, ennek alapjan hibastatisztikak késziilnek.

Az LSI integralt aramkorok mindendarabos vizs-
galata nagyobb gondot jelent, tébbnyire specialis
berendezéseket igényel. Ezeknél az elemeknél foko-
zott igénybevétellel, szélsGséges kornyezeti feltéte-
lekkel igyeksziink a kezdeti meghibasodasi szaka-
szon tuljutni (pl. két szélsé tarolasi hémérséklet
kozott alkalmazott héciklusokkal kihozhatok a toko-
zasi és kristalyhibak). Az ezt kovet6 ellendrzo méré-
sek — kritikus elemeknél — maximalis iizemi h6mér-
sékleten torténnek.

A memoria alkatrészek vizsgalata, a fix memériak
programozésa kilon antisztatikus munkahelyen tor-
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ténik. Az EPROM-ok bejové vizsgalata sordn példaul
a kiovetkez6 fazisokat alkalmazzuk:

— lires tok ellendrzése (sziikség esetén torlése),

— sakktibla-minta beprogramozasa (spec. vizs-
gal6 programgeneratorral),

— héntartas (24 6ra, 125 °C),

— ellenérzés (minta, kimendszint, hozzaférési id4),

— torlés,

— negalt sakktdbla-minta beprogramozésa,

— héntartas,

— ellenérzés.

A nagy mennyiségben felhasznalt elektronikus ke-
resztponti tirisztorok vizsgélatat szintén kiilon prog-
ramvezérelt berendezésen végezziik, ahol interaktiv
modon lehet6ség van a mérések korének valtoztata-
sira, statisztika készitésére, és adott elfirasok alapjan
torténd szelektalasra.

Nyomtatott huzalozasi lemezek (NYHL)

A gyartmanyainkban felhasznalt NYHL-eket a fo-
Iyamatosan j6 min6ség biztositasa érdekében sajat
magunk gyartjuk korszerd gépsorokon. A gyartas
kozbeni fazisok ellendrzésére és kiilonosen a végellen-
6rzésre nagy gondot forditunk:

— a gyartaskdzbeni fazisok folyamatos ellendrzése
céljara specilis vizsgaloabrat alakitottunk ki
(4. 4bra), amelyet minden egyes gyarté6filmiink-
re felvittiink. Ennek segitségével a rétegvas-
tagsag, furatfém minéség (5., 6. 4bra), a forr-
szem ¢s vezeték-leszakitéerd, a rajzolati alé-
mar6déas folyamatosan nyomon kovethets. A
szabvanyainkban meghatirozott értékektél el-
téré eredmények érzékelése esetén azonnali
visszajelzés torténik, a hibas technolégiai fo-
lyamat javithat6.

— A minéség végellenérzése tobb lépesében torté-
nik. Tal az esztétikai és a mechanikai méretek
ellenérzésén, a kétoldalas furatfémezett NYHL-
eket gépi folyamatossagi és zarlatvizsgalatnak
vetjiik ald (7. abra). A vizsgalat regisztralja,
ha 10 Q-nal nagyobb az ériék folyamatossagi
elvaras esetén és ha 1 MQ-nal kisebb értéket
taldl a kiilonbo6zé potencidlsikok kozott. Az
NYHL a kiirt hibalistdval egyiitt a hibakiér-
tékelé csoporthoz keriil, ahol déntenek a ja-
vithatésigarol, vagy végleges selejtnek nyilva-
nitjak a terméket, egyben jelzik a gyartas felé
a jellemz6 hibakat. Szakaddsi hibdkat esetenként
szigorian meghatérozott korilmények kozott,
és csak igen korlatozott mértékben (max. 1
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4. dbra. NYHL-rajzolati filmrészlet, a galvankerelbe montirozott vizsgaléabraval
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hiba/4 dm?) javitunk. Zdrlathibdk megsziinte-
tése, amennyiben ez a miszaki és esztétikai
kivetelmények megsértése nélkill végrehajt-
haté, megengedett.

A gyartaskozbeni és mindség végellendrzéseken tal
koézponti mindségellendrzd szervezetiink nemzetkozi
ajanlasokra alapozott vallalati szabvanyok altal szi-
gorian szabilyozott mindségszint-vizsgalatokat vé-
gez. Ez a tevékenység a gyartdssal elért mindGség
folyamatosan végzett mintavételes vizsgalata, és a
kapott eredmények Osszehasonlitdsa a kvetelmény-
ként eldirt szinttel. A mindségszint-vizsgalat tulaj-
donképpen hibaszintvizsgalat, amelyet gyartdsunk
minden teriiletén alkalmazunk. NYHL-ek esetén 58-
féle hibakdd szerint minésitenek, amelyek kozil a
legfontosabbak :

— lemezvetemedések, elcsavarodasok,
— rovidzarlat a vezetésavok kozott,

— szakadas a vezetdsavon,

— forrasztasgatlo lakk fedi a forrszemet,
— furat vagy furatfém hidny stb.

Minden hibafajtdhoz meg van hatirozva az elfo-
gadhaté minéségi szint (Acceptable Quality Level).
Egyes hibafajtdknal 10 000 db-os megvizsgalt meny-
nyiségbdl csak egy hibalehetdség a megengedett.

Nyomtatott aramkéri kartyak (NYAK)

Mi ugy tartjuk, hogy az elektronikus gyartmanyok
lefontosabb egysége a NYAK. Ezek minden szem-
pontbdél kielégité minGsége biztosithatd a legmegfele-
16bb szakemberek és korszer(i berendezések révén, a
mindség betartisa pedig nagyon szigort, folyamatos
ellendrzéssel érhet6 el. Ennek szellemében az egész
gyartasi folyamatot agy épitettiik fel, hogy a szub-
jektiv tényez6kb6l adéddan eleve kevés hiba szar-
mazhassék, masrészt a felmeriilé hibdkat késedelem-
mentes visszacsatolassal jelezzék a megfelelé fazisok
felé.

— A NYAK-ok szerelését nagyobb részben kor-
szeri programvezérlésti beiiltet6 félautomata-
kon hajtjuk végre (8. dbra).

Ezek a berendezések programbél vezérelt mecha-
nizmussal juttatjdk a szerelést végzé dolgozd keze
al4 az asztal sikja alatt mozgd rekeszekbe elére be-
tarolt alkatrészvalasztékbdl a soron kovetkez6t. A be-
rendezés a felill elhelyezett vezérelt fotofej segitségé-
vel fénypont vetitéssel jeloli ki az NYHL-en a be-
iiltetendd alkatrész helyét, kiilon jelezve az alkatrész
polaritas fligg6ségét. A vazolt beiiltetési rendszerbdl
addddan a tévesztések szdma elenyész6, igy a késéb-
biek sordan az elektromos vizsgalatoknal kiugré hiba
ilyen vonatkozdsidban minimalis.

— A NYAK-ok nagy részének beforrasztasat allo-
hulldima berendezésen hajtjuk végre, az alkal-
mazott folyasztoszer teljesen semleges kémha-
tasu.

— A kész dramkori egységeket az esetleges hibas
forrasztasok javitdsa utan haromkamras, ultra-
hang-generatorral kiépitett freontoltetd moso-
berendezésben, teljes bemeritéses modszerrel
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7. dbra. NYHL-folyamatossag ¢s zarlatvizsgald be-
rendezés
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tisztitjuk meg a forrasztasi szennyezddésektdl.
Amennyiben a NYAK-on beliil kartyarelét,
nyomogombot, potenciométert, vagy mas ehhez
hasonlé elemet is alkalmazunk, ezek beforrasz-
t4si helyeit igynevezett ,,fantom’ alkatrészek-
kel kiszigeteljiikk a hullaimforrasztas folyamata-
ban és a nevezett elemeket utdlag, csokkentett
gyantatartalmn forrasztéénnal, héfokszabdalyo-
z6s pakdkkal forrasztjuk be.

Az itt keletkez$ minimalis gyantamaradvanyt
kézi modszerrel utélag eltavolitjuk.

A NYAK-szerelés egész folyamatat 4llandéan mi-
ndségellendrok kisérik, akik az IEC ajanlasok alapjan
kidolgozott igen szigorti hazi szabvanyaink szerint
mindsitik a készterméket. A minésités egyik legfon-
tosabb szempontja, hogy a szerelési oldalon minden
bekotési pontnal jelenjen meg a forraszfém, jol ned-
vesitse az aramkori elem kivezetéseit és a forrszemet
egyarant.

A NYAK-ok szerelésének, forrasztasdnak folyama-
tos gyartasi mindségellenérzésén tul a kézponti ming-

ségellenérz6 szervek — hasonléan a NYHL-ek
esetéhez — folyamatos mindségszint-ellenérzést vé-
geznek.

Itt a legfontosabb hibakddok :

— Dbeforrasztatlan kotés,
— forraszhid vagy rovidzarlat,
— hidegforrasztas.

A vizsgalat szigorusagat jellemzi, hogy pl. befor-
rasztatlan kotés 50 000 vizsgalt pontbdl max. 1 eset-
ben fordulhat el6.

A NYAK-ok elektromos vizsgalata soran statikus
és dinamikus paraméterek méréseire, a funkciondlis
miikédés ellen6rzésére keriil sor.

A NYAK-tipustél fiiggéen mas-mds modszert és
berendezést alkalmazunk:

— A logikai NYAK-ok vizsgalata TESTOMAT be-
rendezésen torténik (9. dbra), amelynek vizs-
galé programjat vagy CAD rendszeriinkbdl
szarmaztatjuk, vagy mas esetben kiilén inter-
aktiv programfejlesztéi konfigurdcion allitjuk
el§. A vizsgilé berendezésen lehet(ség van el-
sésorban a NYAK sajat csatlakozoin keresztiil
a jelek inditdsdra és vételére, de fontosabb eset-
ben mas csatlakozokkal (pl. tiidgyas segédkészii-
lékkel) barmely csomoépont elérhetd.

A vizsgald programok sszeallitdsandl nagy
gondot forditunk a NYAK-ok normal iizem-
modjatol eltérd korilmények szimulalasara, igy
egy-egy program legtobbszor az egység felhasz-
nalasi helyén eléforduld tapfesziiltség hatar-
értékeinél szélsGségesebb esetet is lefuttat és
ugyanaz az elv keriil alkalmazisra a jelfutési
id6k vizsgalatandl is.

A szigorfi vizsgalati rendszerbél adédéan a
NYAK-ok magasabb szintre keriilve gyakorla-
tilag mar hibamentesek, mindemellett a prog-
ramokat a vizsgdlattervez4 technologusok fo-
lyamatosan nyomon kovetik és a végtermék
méréseibdl visszacsatolt informaciok figyelem-
bevételével tokéletesitik.

— Az analég és hibrid jellegli NYAK-okat tobb-
nyire tfidgyas berendezésen vizsgaljuk (10.
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8. dbra. Programvezérelt fényponttal irdnyitott elem-
beiiltets félautomata

9. dbra.
NYAK-ok vizsgalatahoz

TESTOMAT vizsgaloberendezés logikai

kép). Az in-circuit (dAramkorben) vizsgal6 rend-
szer egyszeril és kozepes bonyolultsagndl lehe-
tévé teszi a hiba pontos behatarolasat, de bo-
nyolultabb esetben is kell§ informaciot lehet
leszarmaztatni a hiba behatarolasahoz.

A berendezésbe épitett nagy pontossiaga prog-
ramvezérelhetd mfiszerek — hasonléan a logikai
NYAK-oknal alkalmazott modszerhez — le-
hetévé teszik a szélsé értékek megvizsgalasat,
akar 1épésrdl lépésre, akar teljes program-
hibakiirdsos médszerrel.

Az in-circuit vizsgalatot kovetheti - igény-
tol fiiggben — egy dinamikus miikddésvizsgilat,
amellyel a NYAK-ok miikédési megbizhatosa-
garol jelentss mértékben tobb informdiciot sze-
rezhetiink.
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10. dbra. ELTOTEST vizsgaloberendezés analog és
hibrid NYAK-ok in-circuit vizsgalatahoz

NYAK-rekeszek huzalozasa

A NYAK-rekeszen beliili Osszekottetéseket wire-
wrap kotéstechnologidval valésitjuk meg, amely a
hagyomanyos koétésmodokndl nagyobb miszaki fel-
késziiltséget és folyamatos ellenérzést kovetel.

A bekot§ huzalokat sajat fejlesztést programozhaté
huzalleszabé-csupaszité automatin készitjiik els, az
elére meghatirozott huzalkészlet lista szerint.

A berendezés fontos tulajdonsaga, hogy a csupa-
szitd szerszdmok a huzalok vezetd erét csak megko-
zelitik, el nem érhetik, a sériilésveszély igy kizart.
Csupaszitasi sériilésbél adodd meghibésodas gyarunk-
ban évek 6ta nem fordult eld.

A leszabott huzalokat NC-vezérelt huzalozé fél-
automatakon vissziik fel az el6zetesen mechanikusan
megszerelt hatlapokra (11. abra).

A wire-wrap huzalozis technoldgia gazdasigos al-
kalmazhatdsagan tal mindségileg megbizhaté Ossze-
kottetést ad hosszt évtizedekre, de a kotés meglazi-
tasa nélkiil sokkal nehezebb megitélni a kapesolat
josagat, mint példaul egy forrasztott kotésnél. A jo
kotés 100%-ban gazzard, amelyet alapfeltételként a
wrap-titskék pontosan tartott geometriai méretével,
bevonatvastagsidgaval, a wire-wrap kéziszerszamok
gondos karbantartdsa mellett lehet biztositani:

— A wire-wrap tiiskék (csatlakozd aljzatok kive-
zetdsei, tapsinek) méreteit, f6leg a keresztmet-
szet sarokgeometridjat (max. 0,05 mm radiusz),
a feliileti bevonat vastagsagat (3—5 p Ni+ 10—
12 w 6n) szigoru gyartassal biztositjuk, betar-
tasat allandé mintavételes ellendrzéssel kovet-
jik.
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— A wire-wrap kézi szerszdm csavard betétjeit
70—80 ezer kotés utan lecseréljiik.

— Minden 8 6ras munka utan (~ 2000 kétéspont)
15 probakotést végziink és annak lehtizasahoz
sziitkséges erdt specialis vizsgalomiszerrel ellen-
6rizzitk (12. 4bra). Amennyiben a lehtzéeré a
probakotések akarmelyikénél — pl. 0,9%0,9
tiiske és 30,3 mm huzalparositis esetén kisebb
25 N-nél —, a szerszam cseréjére azonnal
utasitast adunk.

— A kotések mechanikus vizsgalatan tal a kész
huzalozott hatlapokat vagy NYAK-rekeszeket
gépi elektromos vizsgilatnak vetjiik alsa (13.
4bra), ahol leellenérizziik a rajzon eldirt folya-~'
matossagokat és megnézziik, hogy az egyes
potencidlsikok k6z6tt nincs-e zarlat, megfelelé-e
a szigetelési ellenallas. Mindezen tul a 24 6ran
keresztiil pihentetett hatlapokon szurépréba-
szerien, nagy pontossigi m¢) méré miiszer
segitségével megvizsgaljuk a kitések atmeneti
ellenallasat és 3 mQ feletti érték eléfordulasa
esetén az elkésziilt hatlap, illetve NYAK-
rekesz egységet nem engedjiik tovabb gyartds-
ba.

Végvizsgélat

A levizsgalt karty4k és a huzalok rack-ek dsszeszere~
lés utan funkcionalis egységekként keriilnek végvizs~
galatra. A részegységek koziill 6nallo vizsgalattal
rendelkezik a vezérls, a DC/DC konverter, a kap-
csolomez6, a csatlakozdé dramkori egység, és a kezel6i
készlet.

A vezérl6 vizsgalatat jol elvalaszthaté fazisokra

bontottuk:

— a manualis vizsgélat soran ellendrizziik a tap-
fesziiltségeket, oOrajeleket, a beépitett vizsgalo-
egység alapmiikodését. A processzor minim4lis
funkecidit a beépitett vizsgald egység segitségé~
vel 1épésrél 1épésre leellenbrizziik,

— vizsgalo processzoron futd programmal alapvet§

. adatmozgatasi funkciokat és a memoriaterii-
letet ellendrizziik,

11, dbra. Wire-wrap huzalozo félautomata, eltérben
(bal oldalt) a tarban elhelyezett, eldkészitett huzal-
készlettel

Hiraddstechnika XXX1V. évfolyam 1983. 2. szdm



12. dbra. Wire-wrap kotés miiszeres vizsgalata

— a processzor végsé ellenérzése 6nvizsgalé prog-
rammal torténik. Az els6 fazisban levizsgalt
kis rész a tesztprogram futdsa soran ,teszter
mag”-ként miikodik és a processzor egy ujabb
részegységét ellenérzi le. Ha ez hibatlan, akkor
ez a rész is beépiil a teszter részbe. Az eljaras
addig folytatédik, amig az egész processzort
leellenérzi a program. A vizsgalat interaktiv,
az eredményt hibaiizenetek formajaban kozli az
operatorral.

A kapesolastechnikai periféridkat a korabban be-
vizsgalt vezérl6 segitségével, specialis programokkal
vizsgaljuk, amelyek szisztematikusan letapogatjak
és miikodtetik az egyes aramkoroket, igy az alap-
funkcidk ellenérizheték.

A kapcsolémezé linkvizsgalatat program segitségé-
vel végezziik. A program altal egymas utdn felkap-
csolt beszédutakon a hangfrekvencias kapcsolatot
ellendrizziik. Kilenc hibakéd alapjan tovabbi segéd-
programok segitségével lehet tamogatni a diagnosz-
tikat.

A kezel6i készlet szintén programmal ellendrizhet6,
a kijelz6 eszk0z0k és a nyomogombok helyes miikodé-~
se vizualisan kovethetd.

Az egyes részegységek bemérése utdn sor keriil-
het a kozpont miikodtets programjanak betoltésére,
¢s a kozpont funkciéinak és szolgdltatasainak ellen-
6rzésére (14. abra). Ez a vizsgalat a funkcidkat sta-
tikusan, onmagédban ellenérzi, minden ivpontrél le-
vizsgalja a rdvonatkozé szolgaltatasokat. Jelenleg
folyamatban van egy programvezérelt kornyezet-
szimulator és automatikus forgalomkelt6 berendezés
iizembe allitdsa.

Minden kisz4llitott berendezést helyszinfiiggé ki-
épitésben is atvizsgalunk és koriilbeliil egy hét tartos
tizemeltetés utan adjuk at a kiszallitas el6tti miné-
ségellenérzésnek, amely minden kozpontnal elvégzi
a szabvanyban rogzitett vizsgalatokat.
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13. dbra. Huzalozott NYAK-rekesz elektromos vizsga-
lata specialis multiplexer vizsgaléaramkorok és prog-
ramvezérelt berendezés segitségével

e o

14. dbra. 200 vonalas elektronikus alkézponti egység
végvizsgalata
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