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Przedstawiono struktgfunkcjonalm, systemu pomiarowo-kontrolnego zastosowanego
w procesie produkcji central do systemow alarmowy@pisano szerzej stanowisko
pomiarowo-kontrolne ktére zostato zastosowane wesyi® obiegu informacji w
procesie wytwarzania wdzer alarmowych o wysokiej jakoi.

1. WSTEP

Wspoiczesne systemy alarmowe tkze przystosowane do wykonywania innych
zada takich jak nadzorowanie i sterowanie zmérodnymi systemami elektronicznymi i
elektrycznymi. Wysok jakas¢ i niezawodné modutéw funkcjonalnych systeméw
alarmowych uzyskuje sidzieki wprowadzeniu w procesie produkcji aktywnej kaitr
technicznej polegagej na zwrotnym oddzialywaniu na odpowiednie opjerac
technologiczne (w przypadku gdy ujawnioreveady). Takie sterowanie jaktia wymaga
zastosowanie rozbudowanej kontroliedzy operacjami technologicznymi.aiy sie, aby
wady byty wykrywane natychmiast po ich powstaniilod¢ wadliwie wyprodukowanych
modutdw byta niewielka.

System kontroli jakéci produkowanych modutéw do systemow alarmowychrobge
swoim zakresem wszystkie operacje technologiczngsufrek 1). Wprowadzona
kompleksowa kontrola jakoi umaliwia $ledzenie poszczegdllnych operacii
technologicznych. Wprowadzony w firmigatel Sp. z 0.0. system kontroli i nadzoru
przyporadkowuje kademu produkowanemu uktadowi (modutowi) systemu widyalny
numeru identyfikacyjny pozwalajy na peha identyfikacg danego komponentu oraz
odtworzenie procesOw technologicznych jakim byt ¢gedany w czasie jego wytwarzania
dany ukfad. Przechowywanes snformacje dotycace daty produkcji, listy ytych
elementéw, dane dotysze zastosowanych operacji technologicznych zawiegajyv tym
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Rys. 1. Obieg informacji zapewnigy produkcje urzdzer o wysokiej jakdci

informacje o wuaytych urzdzeniach testagych, oraz o osobach wykomajch
poszczegolne operacje technologiczne. Jednym adrikibw istnieacego systemu jakoi

w firmie Satel s stanowiska pomiarowe-kontrolno shge do testowania i adjustacji ptyt
gtébwnych central alarmowych. Realizujone podstawowe testy funkcjonalne oraz
sprawdzenie zgodidoi z podstawowymi zatmnymi danymi technicznymi. Sprawdzenie
podstawowych parametrow age sk z koniecznécia wykonania rénorodnych testow
funkcjonalnych, ktérych przeprowadzenie w trybigeanym waze sk z wydluzeniem
procesu produkcji oraz wprowadza ryzykeddfiw wnoszonych przez personel techniczny
nadzorujcy dam operacje [1]. Zintegrowany system pomiarowo-kolny@astosowany do
nadzoru poszczegllnych operacji technologicznyctysufiek 2) pozwala na
przeprowadzanie wielokryterialnej oceny jagioprodukowanych uktaddw.

OPERACJE POMIAROWO-KONTROLNE NADZOROWANE PRZEZ LOKALNA
SIEC KOMPUTEROWA W PROCESIE PRODUKCJI
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Rys. 2. Operacje pomiarowo kontrolne w procesielpkgji urzdzer do systemow alarmowych
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2. CHARAKTERYSTYKA STANOWISKA POMIAROWO-KONTROLNEG O
ZASTOSOWANEGO W PROCESIE PRODUKCJI

Zastosowane poétautomatyczne stanowiska pomiaramtrédne minimalizuj
mozliwos¢ wystkepowania bédéw w prowadzonych operacjach technologicznychy prz
jednoczesnym zminimalizowaniu ingerencji personahstugujcego w proces kontroli i
adjustacji parametréw technicznych. W procesieoteshia zataono konieczn&e kontroli
podstawowych parametrow piyt gtownych produkowanydntral alarmowych, m.in.
przeprowadzane astesty obcizenia wygé, kontroli zmian stanu wej, sprawdzenie
poprawndci rozpoznawania i nadawania sygnatow telefonichnyc
Przyjto, ze zunifikowane stanowisko pomiarowo-kontrolne w sjiedostosowanej do
potrzeb produkcji sktada sie bedzie z glowicy pomiarowej oraz ukiadu testera
zawierajcego wymienne bloki/moduty funkcjonalne, nadzoroegm przez system
komputerowy pracacy w lokalnej sieci informatycznej, petigy funkcje integratora
(rysunek 3). Tester sktadasi nast¢pujacych blokéw funkcjonalnych: jednostki centralnej
odpowiedzialnej za komunikacpomidzy blokami, jednostki zasilania odpowiedzialnej za
dostarczanie wymaganych napidla testowanych uktadéw, bloku odczytu danychkblo
zapisu danych, bloku sterowania silnikiem uktadamgéy pomiarowej, bloku 16-bitowego
przetwornik a/c oraz modut telefonicznego odpowialiego za generagji odbiér
sygnatow telefonicznych [2].
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Rys. 3. Schemat blokowy stanowiska pomiarowo-kdné&go

3. NADZOR NAD STANOWISKAMI POMIAROWO-KONTROLNYMI

Stosowane stanowiska pomiarowo-kontrolne, w kidgminimalizowano midiwosci
ingerencji operatora w prowadzony proces pomiaréagirolny  wymagaj
przeprowadzania ich sprawdzenia i wzorcowania. Wadzony nadzér nad testerami jest
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dwuetapowy. W pierwszym etapie przeprowadzana yestyfikacja za pomag piyt
wzorcowych kdacych wzorcami sygnatdw wysytanych i odbieranychegrastanowisko
pomiarowo-kontrolne. Proces ten jest przeprowadzazy na pocgku kazdej zmiany
produkcyjnej. Wzorcowe piyty kontrolne umieszczagge w glowicy pomiarowej a
ingerencja personelu obstugoggo ogranicza sitylko do uruchomienia podprogram
testowego nadzorafego poprawnkg odbieranych sygnatdw wytworzonych na plycie
kalibracyjnej. W przypadku wygpienia niezgodnici operator zostaje poinformowany o
zaistniatym fakcie i program nadzogoy nie zezwala na daksprag danego stanowiska
pomiarowo-kontrolnego. Wzorcowe ptyty kontrolne pemhp okresowemu sprawdzaniu,
polegajicym na poréwnaniu warfoi sygnatdéw przez nie generowanych oraz wzorcowych
elementéw biernych z wadoiami wzorcow sygnatow (jakozrodto sygnatow
wykorzystany jest m.in. kalibrator ,Wavetek 9100y Fluke podlegajcy sprawdzeniu
metrologicznemu vVGUM w Warszawie).

4. PODSUMOWANIE

Zastosowanie zautomatyzowanych stanowisk pomiaikandrolnych opartych o
system testera z wymiennymi i niezalgmi blokami/modutami funkcjonalnymi wraz z
systemem komputerowym nadzammym jego pra¢ pozwolifo na powstanie naydzia
pozwalajcego na przeprowadzanie szybkiej weryfikacji o bardlwzej wiarygodndci
produkowanych uemzer. Na podstawie doviadczér zdobytych w ramach eksploatacji
stanowisk pomiarowo-kontrolnych moa sformutowa nasgpujace wnioski:

- zastosowanie otwartej architektury blokowej/modwpworaz nadzoru nad
stanowiskiem pomiarowo-kontrolnym przez zetwmny system komputerowy
umazliwia implementacje dodatkowych funkcji pomiaroworkrolnych,

- uzyskano nargzie pozwalajce na kontrad poszczegllnych operacji
technologicznych,

- zastosowanie modutowej budowy oraz zetmmnej jednostki kontrolagej w
postaci komputera pozwolito na stworzenie podgrigsyeréw wykorzystywanych
przez serwis oraz niektorych odbiorcéw,

- na podstawie uzyskanych @dadczé przy budowie i eksploatacji stanowisk
pomiarowo-kontrolnych w firmieSatel wprowadzono do systemu kontroli inne
stanowiska pomiarowo-kontrolne.
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MEASURING SYSTEM IN PROCESS OF PRODUCTION CONTROL PANEL FOR
ALARM SYSTEMS

In the paper the structure of functional-check rmeag system used in process of

production panels for alarm systems is presenteghsMring-check system which has been
used in system of circulation of information in Iiquality process of productions alarm

systems panels is described.



