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Streszczenie:W niniejszej pracy zaprezentowano komputerowyesyshadzoru nad nayz
dziami i przyradami pomiarowymi. Stosowanie tego systemu ma na zapewnienieze
wszystkie wykorzystywane w przedsiorstwie narzdzia i przyrady pomiarowe g sprawne
I dopuszczone dozyitku oraz utatwienie nadzoru nad ng@iziami i przyradami pomiarowymi.

Abstract: This paper presents computer aided management eafsurement tools and
instruments. The purpose of this system is to pi@wasy to administrate management
system and to ensure that all of measurement talsinstruments are eligible to be used
during production process.

Stowa kluczowe: system zargzania, nadzér nad nadziami i przyradami kontrolno-
pomiarowymi, komputerowy system nadzoru, procedadzoru

1. WPROWADZENIE

Prowadzenie pomiaréw kontrolnych jest angm dziataniem realizowanym w &@dym
procesie produkcji wyrobow. W celu uzyskiwania agaldych i poprawnych wynikow néig
dba o sprawné¢ techniczi i przeghdy kontrolne posiadanych nadzi i przyradéw pomia-
rowych. Norma PN-EN ISO 9001:2009 ,Systemy zdrania jakécia. Wymagania” wymaga
w punkcie 7.6 realizacji zapewnienia nadzoru naggeiziami i przyradami pomiarowymi
w przedsgbiorstwie. Celem niniejszego opracowania jest prega opracowanego kompu-
terowego systemu nadzoru nad rdezami i przyradami pomiarowymi. Pongj zapropo-
nowano system nadzoru wykonanymdowisku programu Microsoft Access 2003.

2. OPIS SYSTEMU

Zaprojektowany system obejmuje nadzorem przyktadoaexdzia i przyrady pomia-
rowe wykorzystywane w przyktadowym przegsorstwie, podane w tablicy 1. Lisharzdzi
mozna modyfikowa dodajc kolejne rekordy z nagdziami lub zmienigic parametry ji
wprowadzonych w olkbie wczgniej zdefiniowanych typow nagdzi.
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Tablica 1. Pomiary wykonywane podczas przyktadowagaesu produkcji
Table 1. Measurements taken during the exampleygtaxh process

Lp. Operacja Pomiar  Narzedzie = Model kSo F?\?foolib Kontrola Stanowisko
Nakietkowvanie 2289-
i frezowanie L . Wzorco- Co 12 Frezarko
1. . . Diugosci . Suwmiarka 0107 ) - )
powierzchni wanie mieskcy nakietczarka
500mm
czotowych
5 Toczenie Srednic Suwmiarka Beta  Wzorco- Co 12 Tokarka
' zgrubne y 1651DGT wanie mieskcy produkcyjna
3 Toczenie Srednicy Suwmiarka Beta  Wzorco- Co 12 Tokarka
" ksztaltupce y 1651DGT wanie mieskcy produkcyjna
Frezowanie Wymiarow : Beta  Wzorco- Co 12 Frezarka
4, . . Suwmiarka L ) - :
rowkow rowkow 1651DGT wanie 'mieskcy pozioma
Tempe- TP656/1 \\ orco- Co24  Obrobki
ratury Termopara + DE- wanie mieskce  cieplnei
5 Ulepszanie hartowania 3003 H pine]
cieplne , Twar;lo;cm- Struers , .. Co24 Obrobki
Twardaci mierz Kalibracja > " . : :
. V4C250 mieshce  cieplnej
Brinella
Miernik
Parametry parametréw Sonel Wzorco- Co 36 Obrobki
pradu instalacji  MPI1525 wanie mieskcy cieplnej
Hartowanie elektrycznych
6. . : EZM- | Wzorco- Co12 Obraobki
indukcyjne Czas Zegar ) - : )
4450 wanie mieskcy cieplnegj
_ Twardacio- g0 024 Obrébki
Twardaci mierz Kalibracja " . : :
V4C250 mieshce  cieplngj
Rockwella
Srednic Suwmiarka Beta  Wzorco- Co 12 Szlifierka do
. : y 1651DGT wanie mieskcy  watkow
7. Szlifowanie b
Chropo- . Wzorco- Co 12 Szlifierka do
» . Profilometr PM-02C ) - ,
watgsci wanie mieskcy  watkow

Po uruchomieniu programu nadzoru nad edzmmi otwarty zostajeekran powitalny

(rys. 1). Po klikn¢ciu przycisku Uruchom otwarte zostdfeenu Gtowndrys. 2), ktére zawiera
gtéwne funkcje programu.

(23] START : Formularz
| 3

[ [E=]Es

Wita] w systemie nadzoru nad narzedziami i przyrzadami pomiarowymi

Uruchom

Rekord: [E] 1 @ ¥zl

Rysunek 1. Ekran powitalny programu
Figure 1. Splash screen of the program
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Menu Gtdwne

‘ Edytor narzedzi ‘

‘ Edytor grup narzedzi
Przeglad stanowisk ‘
Przeglad narzedzi ‘

‘ Zaplanowane kontrole ‘
,\I

Rekord: [14] T [P k] z 1

Rysunek 2. Ekran programu — Menu Gtowne
Figure 2. Screen of the program — Main Menu

Pierwsz z funkcji dosgpnych wMenu Gtownynmjest Edytor narzdzi (rys. 3) zawieraicy
podstawowe informacje o nadziach pomiarowych stosowanych w przedsirstwie oraz
informacje o kontrolach i naprawach tych nra. W gérnej cgsci Edytora narzdzi znajdug
si¢ podstawowe informacje o nadziu. Pierwsz z nich jest ID nargdzia, ktére przypisywane
jest na podstawie numeru inwentaryzacyjnego w sizierstwie. Kolejne pole zawiera typ
narzdzia, ktéry mana wybra spardéd tu zaproponowanych: suwmiarki, termopary, twar-
dosciomierzy, zegara, profilometru oraz miernika pagtndw instalacji elektrycznych. Lista
typow narzdzi maze zosta zmieniona jedynie przez projektanta. Npse pola zawieraj
model nargzdzia oraz jego parametry, a pagji znajduje s informacja o sposobie kontroli
narzdzia, jego statusie (sprawny, uszkodzony i wycofarsganowisku do ktérego jest
przypisany oraz w ostatnim polu data gpsgj kontroli, ktéra podawana jest na 1 nyesi
wczenie] niz data kaéca okresu wanosci kontroli dla danego nagdzia. Poniej tych
informacji znajduje si sekcja zargdzania kontrolami. Znajdaljsic w nim pola:

» |ID kontroli,

« dane kontroluyjcego,

* ilo$¢ mieskcy pomedzy kolejnymi kontrolami,
e data ostatniej przeprowadzanej kontroli.

Kolejne kontrole s zapisywane w kolejnych wierszach, w zgku z czym prowadzona
jest historia wszystkich kontroli dla poszczegolmytarzdzi pomiarowych. Ostataisekcg
Edytora narzdzi — przeghkd (rys. 3) stanowi sekcja serwisu, w ktérym przecinwane g
informacje o przeprowadzonych naprawach. W te§@zavprowadzaneasdane:

* ID naprawy,

* 0pis naprawy,

» status naprawy,

» data wykonania naprawy.

Kolejna funkcja dostpna w Menu Gtownym jesEdytor grup naredzi (rys. 4). Zawiera
grupy narzdzi wykorzystywanych w przedgiiorstwie, do ktorych naia (tu przyktadowo):
e suwmiarki,

* termopary,
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e Zzegary,

* twardaciomierze,

* profilometry,

» mierniki parametrow instalacji elektrycznych.

ey == s
4 i |Parametry
| Hsuwmiarka |+ [2289-0107 500mm 500mm
Sposob kontroli Stanowisko Data nastepnej kontroli®
[ i Frezarko nakietczarka - |
* Jeden miesiac przed uplywem terminu wainosci kontroli.
Kontrola
ID kontroli Kontrolowat Kontrola co: {(miesiecy) | Data ostatniej kontrali
LI:Autonumerqwarjie} 6 |

Rekord: [14] ¢ 1 » [E 21

ID naprawy Opis naprawy Status naprawy Data naprawy |
__D_I_:Autonumerowanie]_l I

Relkord: E { 1| b [E ¥l L
Rekord: [E| 4 1 |Z|[E z.13

Rysunek 3. Ekran programu — edytor rde
Figure 3. Screen of the program — editor for thel$o

Po otwarciu wybranej grupy nadzi (rys. 5) przedstawiony zostaje formularz w fam
tabelarycznej zawieragy pola:
e ID narzdzia,

* typ,

* model,

* parametry,

e sposob kontroli,

e status narmzia,

» stanowisko pracy,

» data nasfpnej kontroli.

Trzech z zaproponowanych funkcji jeBrzeghd stanowisKrys. 6), w ktérym znajduajsic
informacje o przypisanych do poszczegélnych staskowiarzdziach pomiarowych. Stano-
wiska zaproponowane w niniejszym przyktadzie diaytch mog by¢ przypisane narzzia,
Sa hastpujace:

» frezarko nakiefczarka,

» tokarka produkcyjna,

» frezarka pozioma,

» obrébka cieplna (zesp6t piecow),
» szlifierka do watkéw.
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3 narzedza 2 : Formularz [= ==

»

Edytor grup narzedzi

Suwmiarka

Termopara

Twardosdomierz Brinella

Twardosciomierz Rockwella

| |
| |
| |
| |
| |
| |

Profilometr

Miernik parametrdaw instaladi elekirycznej

[ Powrat do Menu Gidwnego

Rekord: El 4 fi L @* z1

Rysunek 4. Ekran programu — edytor grup edzz— przegid
Figure 4. Screen of the program — editor for thewgy tools — an overview

=l suwrmiarki =8 |EeE )

conaip_ [esr [poramety__[sposabiontor [Sus___[Snowsko ] bota nastzpne onror I3

> |j]|8uwmiarka [+][2285-0107 5001[500mm ||Wzorc0wanie ||Sprawne E”Frezarko nakietczarka E” 2011—12—12|: .
|Suwmiarka [+][Beta 1651DGT |[150mm, +-0.01mm ||WZorcowanie ||Sprawne E”Tokarka produkcyjna E” 2011—11—25|
Suwmiarka :||Beta 16510GT [[150mm, +-0.01mm ||‘.'\'10rcowame ||Sprawne E”Tokarka produkcyina E” 2011—11—25|
Suwmiarka :||Beta 1651DGT |[150mm, +-0.01mm ||‘.'\fzorcowanie ||Sprawne E”Frezarka pozioma |Z|| 2011—11—25|
[ 10|[suwmiarka  [~][Bela 1651DGT |[150mm, +-0.01mm|[Wzercowanie  |[Sprawne | |[Saliierka do watkéw [ =] | 2011-11-25]
[ 12[suwmiarka || [Beta 1651DGT |[150mm, +- 0.01mm|[Wzorcowanie |[Uszkodzone [ [Tokarka produkcyina [+ 2011-12-03

.

rekord: (4] 4 |[ 1 [»|[»1]p¥]z7

Rysunek 5. Ekran programu — edytor dla grupy ¢daztypu suwmiarka
Figure 5. Screen of the program — editor for theuwgy tools as caliper

Po kliknigciu na wybrane stanowisko (rys. 7) otwarta zodtaja tylko do odczytu, zawie-

rajaca narzdzia przypisane do poszczegolnych stanowisk. lzZiat@era nagpujace pola:

ID narzdzia,

stanowisko,

typ,

model,

status,

data nasfpnej kontroli.

Czwart, zaproponowanw programie funkg jestPrzeghd narzdzi (rys. 8). W tym menu

dostpne g listy tylko do odczytu wszystkich nadzi dostpnych w zakladzie, nagdzi

(rys. 9):
e sprawnych,
* uszkodzonych,

wycofanych.
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-3 stanowiska: Formularz == s
»

Przeglad stanowisk

Frezarko nakietczarka
Tokarka produkcyina
Frezarka pozioma
Obrobka deplna

Szlifierka do walkdw

i}

Powrdt do Menu Gldwnego

Rekord: E_\ 1[p @ z1

Rysunek 6. Ekran programu — przghstanowisk
Figure 6. Screen of the program — overview of thsitpns

Narzedzia na stanowisku tokarki produkcyjnej

ID narzedzia Stanowiske Typ Model Starus Data nastepnej kontroli*
Zx okarka produkcyina ISuwmiarka Beta 1651DGT ISprawne 20111128
3 [rokarka produkoyina [Suwmiarka Beta 1651DGT ISprawne 2011-11-25)
12 rokarka predukoyina ISuwmiarka Beta 1651DGT lUszkodzone 20111203
13 Tokarka produkcyina ISuwmiarka Beta 1651DGT W ycofane

* Jeden miesige przed uplywem terminu waineosci kontroli,

27 grudmia 2010 Strona Iz 1

Rysunek 7. Ekran programu — lista r@lzi dla stanowiska tokarka produkcyjna
Figure 7. Screen of the program — list of the tdolsthe position of productive lathe

Wszystkie listy zawiergjnastpujace pola, z wyjtkiem listy wszystkich narzzi, w ktorej
znajduje st dodatkowo pole z danastpnej kontroli:
* |ID narzdzia,
* yp,
* model,
* parametry,
e sposob kontroli,
+ status.



Komputerowy system nadzoru nad rdezami i przyrzdami pomiarowymi 7

3 narzedzia : Formularz =0 o
»

Przeglad narzedzi

\Wszystkie narzedzia

Uszkodzone

\Wycofane

Edycja narzedzi

Powrdt do Menu Glawnego

Rek.ord:@ 4 [—1 ) [_bj 71

Rysunek 8. Ekran programu — przghharzdzi
Figure 8. Screen of the program — overview of todst

Narzedzia dopuszczone do uiytku

ID narzedzia Typ Model Parametry Starus
1 Guwmiarka [2289-0107 S00mm I500mm Spravne
2 Euwmiarka [Beta 16510GT [150mm, +/~0.01mm Spravne
Buwmiarka [Beta 16510GT [150mm, +/-0.01mm ISpravne
4 Suwmiarka [Beta 16510GT [150mm, +/-0.01mm ISpravne
L3 I emopara IDE-2003 + TPE56M Imax 10004C, dt. 500mm, &r. 2 (Sprawne
6 vwardosciomierz Brinella IStruers V4C 250 lobciazenie 9,8-2450N Spravne
7 Miernik parametrow instaladi el [Sonel MP 1525 Spravine
3 Pegar EZM-4450 licznik, timer, licznik czasu Spravne
8 T wardosciomierz Rockwella [Struers WV4C250 lobciaZenie §,8-2450N Spravne
10 Euwmiarka [Beta 16510GT [150mm, +/~0.01mm [Spravne
£ roflometr Ph-02C IRa,RzRm, zakres pomiaru Rzi|Spravwne
2 lutega 2011 Strona 171

Rysunek 9. Ekran programu — lista sprawnych ¢uniz
Figure 9. Screen of the program — list of the edfittools

Ostatna z zaproponowanych funkcji jest tisvos¢ generowania listy zawiekgjej uszere-
gowaneTerminy nadchodzych kontroli(rys. 10) w zalenosci od najblizszej daty. Lista
zawiera pola: ID narglzia, typ, model, parametry, sposob kontroli oraiz das¢pnej kontroli.

3. DOKUMENTACJA SYSTEMU ZARZ ADZANIA JAKO SCIA W ODNIESIENIU DO
NADZORU NAD NARZ EDZIAMI | PRZYRZ ADAMI KONTROLNO-POMIAROWYMI

W niniejszym opracowaniu nadzor nad r@zami i przyradami pomiarowymi zostat
zapisany w postaci proceduriladzér nad nar@ziami i przyrzdami pomiarowynij ktora
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Terminy nadchodzqcych kontroli

ID narcedzia Typ Model Parametry Sposoh kontroli Data nastepnej kontroli*
10 Suwmiarka Beta 16851DGT 150mm, +/-0.01mm W zorcowanie 20111125
4 Suwmiarka Beta 1851DGT 150mm, /- 0.01mm W zorcovanie 20111125
3 Suwmiarka Beta 1651DGT 150mm, +/-0.01mm W zprcovanie 2011-1125
2 Suwmiarka Beta 1651DGT 150mm, +/-0.01mm W zorcowvanie 2011-11-25
8 Zegar EZM-4450 licznik, timer, licznik czasu W zorcowanie 2011-1127
" Profilometr PM-02C RaRzRm, zakres pomiaru Rz1 Wzorcovanie 20111202
1 Suwmiarka 22850107 500mm S00mm W zorcovanie 20111212
Termopara DE-3003 + TP&561 max 1000"C, dt. 500mm, $r. 2 W zorcowanie 2012-11-26
(] Twardosciomierz Brinella Struers V4C250 obcigZenie 8,8-2450N Kalibracja 2012-12-01
Miemik parametrowinstalaci el Sonel MPIS25 W znrcovanie 2013-11-28
9 Twardosciomierz Rockwella Struers V4C250 obciaZenie 9,8-2450N Kalibracja 201312

* Jeden miesige pried uplywem terminu wainoéci kontroli.
2 lutega 2011 Strona 1z1

Rysunek 10. Ekran programu — lista terminéw nadefmgth kontroli
Figure 10. Screen of the program — list of the uptw deadlines of control

przedstawiono w tablicy 2. Procedura ta stanovegrdlry czgs¢ systemu zaggzania jakécia

w przedstbiorstwie, powinna z ni by¢ zwigzana procedura nadzoru nad dokumeatac]
nadzoru nad zapisami oraz nadzoru nad wyrobem adezgn. Norma PN-EN ISO 9001:2009
nie wymaga opracowania procedury nadzoru nadedai@mi i przyradami pomiarowymi,
jednak jej opracowanie jest korzystne dla przgdsistwa, gdy pomaga lepiej zaggza
narzdziami i przyradami pomiarowymi wykorzystywanymi do prowadzenianarow
podczas procesu produkcji. Procedura nadzoru nemdzami i przyradami pomiarowymi
obejmuje dziatania mage na celu zapewnieniez wszystkie wykorzystywane w przegsi
biorstwie narzdzia i przyrady pomiarowe posiad@popuszczenie do wykorzystania podczas
procesu produkciji.

4. PODSUMOWANIE

Zastosowanie komputerowego systemu nadzoru nad:dmami i przyradami pomia-
rowymi pozwala spehdi wymogi normy PN-EN ISO 9001:2009 ,Systemy zaizania
jakoscia. Wymagania” w zakresie nadzoru wypzs@ia do monitorowania i pomiaréw. Dodat-
kowa zalety stosowania niniejszego systemu jest utatwienieypkaerownika nargdziowni
w zakresie nadzoru nad nedziami i przyradami, przez tatwe wyszukiwanie i sortowanie
wykorzystywanych nakglzi, w zalenosci od typu i stanowiska pracy. Automatyczne gene-
rowanie raportdw z informacjami o zidijacych sé kontrolach zapewniaz izadne z nargzi
lub przyrzdéw wykorzystywanych w przeddiiorstwie nie straci wanosci i w konsekwenciji
nie zostanie wykluczone z movosci wykorzystania podczas procesu produkciji.
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Tablica 2. Przyktad — procedura P/001 ,Nadzor rededziami i przyradami pomiarowymi”
Table 2. Example — procedure P/001 "Supervisiaioais and measuring instruments”

Procedura: Nr rewizji: 1 Symbol: P/001
P/001| Data: 13.01.2011 Strona 1z 2

Tytut: Nadzo6r nad naedziami i przyradami pomiarowymi

1.

2.

1. Cel procedury

Celem procedury jest nadzér nad rdzami | przyradami pomiarowymi
w przedsgbiorstwie.

2. Zakres procedury

Procedura obejmuje dziatania zwéne z nadzorem nad nedziami i przyradami
pomiarowymi w przedsgbiorstwie.

3. Definicje

Proces kontroli — obejmuje wzorcowanie, sprawdzaagjustowanie, kalibrowanie ora
kontrolowanie.

4. Dane wejciowe

5. Przebieg procesu

lista narzdzi
dokumenty kontroli nakgdzi
dokumenty dotycrce serwisowanych nagdzi

Realizacja niniejszej procedury prowadzona jestparciu o system komputerowe
nadzoru nad nagdziami i przyradami pomiarowymi.

Wprowadzenie danych dotygz/ch nargdzia lub przyradu pomiarowego do baz
danych wraz z informacjami od§rwe odbytych i przysztych kontroli przez Kierowni
narzdziowni w terminie 1 dnia od daty otrzymania r@za lub przyradu.

Sprawdzenie wanosci kontroli narzdzia lub przyrzdu w komputerowej bazie dany¢

I nastpnie udostpnienie nargdzia lub przyrzdu do wykorzystania §# narzdzie lub
przyrzad jest dopuszczone dayiku przez Kierownika naezlziowni.

Odebranie przez pracownikéw nedzi i/lub przyradow od Kierownika naggziowni.
W przypadku uszkodzenia lub wadliwego dziataniaz¢gwi lub przyradéw pomia-
rowych pracownik zgtasza ten fakt Kierownikowi ngiziowni, ktéry niezwlocznig
oznacza w widocznym miejscu, przy pomocy czerwaradjlejki takie nargdzie lub
przyrzad pomiarowy i podejmuje dziatania meg na celu przywrocenie nadzia lub
przyrzadu do stanu umidiwiajacego jego wykorzystanie.

Sprawdzenie listy nagdzi, ktérych kontroli nalgy dokon& w ciagu 30 dni przez
Kierownika narzdziowni.

Zorganizowanie kontroli dla nagdzi tego wymagagcych na podstawie listy nadch
dzacych kontroli przez Kierownika nagdziowni na minimum 30 dni przed &oem
waznosci kontroli narzdzi.

Az

Jo

Wykonat:
R. Ciglar

Sprawdzit:- Zatwierdzit:-
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Procedura: Nr rewizji: 1 Symbol: P/001
P/001| Data: 13.01.2011 Strona 2 z 2

Tytut: Nadzo6r nad naedziami i przyradami pomiarowymi

6. Dane wygciowe

» formularz karta kontroli naerizia,
e dokument potwierdzagy kontrok narzdzia.

7. Odpowiedzialnéci i uprawnienia

« Kierownik narzdziowni — wprowadza nagdzia pomiarowe, modyfikuje baznarzdzi,
udostpnia nargdzia do wykorzystania, organizuje kontrole rdz oraz kontroluje
terminy dopuszczenia daytku.

e Pracownicy — odbierajnarzdzia od kierownika naeziziowni, w przypadku stwier
dzenia uszkodzenia nadzi lub przyradéw pomiarowych powiadamigpiezwitocznie
0 ich wysgpieniu.

8. Dokumenty zwazane

e Procedura nadzoru nad dokumergacj
e Procedura nadzoru nad zapisami,
e Procedura nadzoru nad wyrobem niezgodnym.

9. Zalgczniki

Formularz Karta Kontroli Narkzia

Wykonat: Sprawdzit:- Zatwierdzit:-
R. Ciglar




