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Streszczenie: W pracy zostat przedstawiony projekt systemu kaeqmwego przezna-
czonego do wspomagania procesow azamych z nadzorowaniem w przegdsorstwie
oprzyrzadowania kontrolno-pomiarowego zgodnie z wymaganiaaticzonymi w normie
PN-EN ISO 9001:2009.

Abstract: This study show a computer system designed toastpponitoring of control-
measurements instruments in facilities witch takaagount of requirements embedded in
PN-EN I1SO 9001:2009.
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1. WPROWADZENIE

Podstawowym zadaniem zaprezentowanego w niniejsgyiacowaniu system jest wspo-
maganie procesoOw zwdanych z nadzorowaniem oprzytowania kontrolno-pomiarowego
W oparciu o wymagania zawarte w punkcie 7.6 norfRyEN ISO 9001:2009, odnosze s¢
do nadzorowania wyposgania, monitorowania i pomiarow. Oprogramowaniettokicjonuje
jako baza danych programu MS Office Access 200/Adsks¢ z zestawu zbiorow w ktorych
przechowywaneaswszelkie informacje jakie zostanvprowadzone do systemu. Zaspemnic-
twem formularzy mgiwe jest wprowadzanie nowychady modyfikowanie istniejcych infor-
macji w bazie, ponadto mlowe jest przechodzenie z jednego formularza dgidgo z wykorzy-
staniem odnanikdw co tworzy okrélona struktue wprowadzania informacji. System posiada
zestaw raportow unibwiajacych jednoczesny podgl wszystkich pozycji z danej kategorii.

2. STRUKTURA SYSTEMU

System zbudowany jest w oparciu o tabele danychigoet funkcg zbiorow danych prze-
chowupcych wszelkie informacje wprowadzane do systemwepr@ytkownika. Interfejs
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uzytkownika wykorzystuje formularze umlbwiajace wprowadzanie i odczyt danych oraz
wyswietlanie raportéw, twokg one hierarchiczp struktue systemu (rys. 1) odpowiedzialn
za podzielenie wprowadzanych danych na grupy. Gan#e,ze np. wprowadzanie infor-
macji zwhzanych z pracownikami mbwe jest tylko w formularzu ,pracownicy”.

Menu gtéwne

A
Wyposazenie

A 4

pomiarowe Pracownicy
.
A 4
Modele Stanowiska
robocze
\ 4
Procedury
pomiarowe

Rysunek 1. Struktura systemu formularzy
Figure 1. Structure of the system of the forms

2.1. Charakterystyka formularza — menu gtéwne

Formularz ,menu gtowne” (rys. 2) petni funkcgkranu powitalnego oraz menu pozwa-
lajacego na uruchomienie formularzy ,wypasaie pomiarowe” i ,pracownicy” ponadto daje
mozliwos¢ wyswietlenia raportow ,plan przegllow” oraz ,wyposaenie pomiarowe”.

System nadzoru nad oprzyrzadowaniem

kontrolno pomiarowy
p 26 grudnia 2010

01:07:57

Formularze Dawid Orzet

‘Wyposaienie pomiarowe

‘ Pracownicy |

Raporty

‘ Plan przegladow ‘

‘Wyposaienie pomiarowe

Rysunek 2. Widok formularza — menu gtéwne
Figure 2. Screen of the form — main menu
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2.2. Charakterystyka formularza wyposaenie pomiarowe

Najbardziej rozbudowany formularz w catym systensiezy do dodawania, edytowania
badZz usuwania nakdzi kontrolno-pomiarowych (rys. 3). Na ekranie faflarza wywietlane
jest pole ,ID narzdzia”, ktore podaje niepowtarzalny numer indentginy przypisywany
automatycznie do kaego narzdzia w bazie systemu. Pole ,model pragla” daje maliwosé
wyboru, spéréd zdefiniowanych w ogbnym formularzu, modeli oprzygdowania kontrolno-
pomiarowego, pole ,stanowiska robocze” uthwia wybor spdéréd bazy stanowisk roboczych
zdefiniowanych w identyczny sposob jak w poprzedmiraypadku. Pola ,data ostatniego
przeghdu”, ,data nasipnego przegdu”, ,wynik przeghdu”, ,data legalizacji’, ,data nagbnej
legalizacji” & uzupetniane w tym arkuszu przy czym pierwsze divaasodpowiednio do
przechowywania informacji na temat termindw w j&kikonkretne nakglzie kontrolno-
pomiarowe zostato skontrolowanedb przeszto przeg wewratrz przedsibiorstwa i kiedy
nalezy powtorzy¥ te czynnéci. Pola ,data legalizacji” oraz "data neshej legalizacji”
zawieraj informacje na temat terminéw przeprowadzonych bhaegalizupcych oraz zbfia-
jacych sk terminach nagpnych bada przyraddéw kontrolno-pomiarowych ktére wymagaj
takiego zabiegu w instytucjach wydaych swiadectwo legalizacji (poza obszarem przedsi
biorstwa). Pola ,nazwa procedury” oraz d¢erocedury” przypisywaneaz wykorzystaniem
osobnego formularza (procedury pomiarowe) polatpraypisane bezpgoednio do modelu
oprzyradowania i nie mog by¢ zmieniane z tego poziomu, zawierapformacje na temat
czynnaci niezlednych do wykonania kontroli/przeglu konkretnego modelu oprzydowania
kontrolno-pomiarowego. Pole ,uwagi” jest polem tekgym w ktérym maemy zapisywa
dowolne informacje dotyaze eksploatacji nagdzia, np. drobne usterki czy nieprawidtcien

ID narzgdria 1 Dodaj nowe stanowiska

o ik .
robocze lub edytuj istniejace Shauulsha sobiocas

Model przyrzadu Suwmiarka elektronicza

=]

Stanowisko robocze Tokarka produkeyjna

[«

Dodaj nowe modele oprzyrzadowania

Madel
lub edytuj istniejace ‘ = ‘

Data ostatniego przeglady; |1 grudnia 2010 Data legalizacjic 6 wrzesnia 2010
Data nastepnego przeglady: 30 czerwca 2011 Data nastgpne| legalizacii; 31 lipea 2012
Wynik przegladu Sprawne Status legalizacji |Zalegalizowane

Uwagi:
WNazwa procedury: Procedura kontroli/przegladu suwm| g

a

brak uwag

Tres€ procedury:

Raporty

I

o] [ ]

‘ Plan przegladow ‘

=0 = Menu glowne -
‘ ‘ ‘g ‘ ‘ gl Plan legalizacii

‘Wyposaienie pomiarowe

Rysunek 3. Ekran programu — formularza — wypes& pomiarowe
Figure 3. Screen of the program — form — measueggipment

Formularz umaliwia takze wyswietlanie raportow: plan przeglu, plan legalizacji, wypo-
sazenie pomiarowe. Plan przadbw jest raportem przedstawgeym zblizajace st terminy
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kontroli/przeghdu od najbliszego do najdalszego. Plan legalizacji analogiciakiella planu
przeghdu z  rdznica ze dotyczy to termindw legalizacji. Raport wypssaie pomiarowe
odpowiada za zestawienie wszystkich rdez kontrolno-pomiarowych ktore istnigyv bazie.

Jezeli zaistnieje potrzeba dodania do bazy danych gowearzdzia kontrolno-pomiaro-
wego ktérego typ do tej pory nie wgpbwat w bazie to naky w pierwszej kolejngci
wprowadzé do systemu opis tego nadzia z wykorzystaniem formularza ,modele”, nale
postpowa analogicznie w przypadku stanowisk roboczych witnica, ze wykorzystywany
jest formularz ,stanowiska robocze”.

2.3. Charakterystyka formularza modele

Formularz ,modele” (rys. 4) przeznaczony jest dalaeania, edycji oraz przeglania
modeli oprzyrazdowania jakie g wykorzystane w systemie.z#i zaistnieje potrzeba dodania
do bazy danych nowego nadzia kontrolno-pomiarowego, ktérego typ do tej pang
wystepowat w bazie to nakly w pierwszej kolejnéci wprowadzé do systemu opis tego
narzdzia z wykorzystaniem formularza ,modele”. Formalamaliwia dodawanie takich
informacji jak: nazwa przyedu, typ, zakres pomiarowy, klasa dokfaélriooraz wybrane
spomedzy wczéniej zdefiniowanych z wykorzystaniem osobnego fdarza procedur kon-
troli/przeghdu. Jest mdiwe wyswietlenie raportu ,lista modeli przygddw” zestawiggcego
wszystkie wprowadzone do bazy modele oprzyozvania kontrolno-pomiarowego.

1D modelu: i
Raport
Mazwa: Suwmiarka ‘ o Hoted
preyrzadow
Typ MALg-140
Zakres pomiarowy: 0- 140mm
Klasa dokfadnosai: 0.01 Dodaj nowe procedury

lub edytuj istniejgce

H ‘ Procedury

Przypisz procedure do
modelu

‘rocedura kontrolna

| 4

o |4] 2
| ‘ | Wroc do formularza:
| 9% | = ‘ ‘ '.*cyposaien‘ie ‘
| pomiarcwe

Rysunek 4. Ekran programu — formularza — modeleywpgdowania
Figure 4. Screen of the program — form — equipnmendels

2.4. Charakterystyka formularza procedury

Formularz ,procedury” (rys. 5) sty do dodawania, edycji lub usuwania procedur z bazy
systemu. Posiada pola: ID procedury kontrolnejwaaprocedury oraz téé procedury. Pole
ID procedury automatycznie przypisujezkaj procedurze indywidualny numer identyfika-
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cyjny, do pola ,nazwy procedury” nakewprowadzé nazwe dzigki ktorej zostanie rozpoznane
dla jakiego przyradu procedura zostata napisana, w polusgngrocedury” zamieszczacsi
dokument zawieragy cah procedug kontroli/przeghdu.

|D procedury kontrolnej: g9

Mazwa procedury: Procedura kontrolifprzegladu suwmiarki
elektronicznej

Tresc procedury:

(L

Wréc do formularza

Modele

Rysunek 5. Ekran formularza — procedures
Figure 5. Screen of the form — procedures

2.5. Charakterystyka formularza stanowiska produkcyne

Formularz ,stanowiska produkcyjne” (rys. 6) uiwia dodawanie, edyejlub usuwanie
stanowisk roboczych z bazy systemu. Pole ,ID staskai przypisuje automatycznie indywi-
dualny numer identyfikacyjny dla kdego stanowiska roboczego, w polu ,stanowisko re&bdc
wpisywana jest nazwa stanowiska na ktérym wykonevarpomiary. Raporty umdiwiaja
wyswietlenie wszystkich stanowisk roboczych w bazie.

ID stanowizka: 3
Stanowisko robocze: Tokarka produkeyjna
; . Raport Lista stanowisk
‘0| ‘ 4 ‘ " 1oboczych
Powrot do Wyposazenie
formularza pomiarowe
Pracownicy

Rysunek 6. Ekran programu — formularza — stanows&dukcyjne
Figure 6. Screen of the program — form — the praidegositions

2.6. Charakterystyka formularza pracownicy

Formularz ,pracownicy” (rys. 7) unitiwia dodawanie, edyejlub usuwanie pracownikow
z bazy systemu. Pole ,ID pracownika” przypisujeoandtycznie indywidualny numer identyfi-
kacyjny dla pracownika, w polach ,igiii ,nazwisko” wprowadzaneaswymagane informacje,
nastpnie dla tak zdefiniowanego pracownika wybierang jedno z dogpnych w bazie
stanowisk roboczych. Raporty uatisviaja wyswietlenie wszystkich stanowisk pracownikow.
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Raport
ID pracownika: 2 |
Nazwisko: ;krzywy ‘
Dodaj lub zmien
Przypisz pracownika do stanowiska stanowiska robocze
roboczego
|
Stanowisko Tokarka produkcyjna
robocze |

pan

Rysunek 7. . Ekran programu — formularza — pracoyni
Figure 7. Screen of the program — form — workers

3. RAPORTY

System umsgliwia generowanie raportow ktérych podstawpfunkcia jest prezentowanie
wszystkich informacji z danej kategorii. Dgshe g nastpujace raporty: nargzia, stanowiska
robocze, pracownicy, plan legalizacji, plan pradglw, przyrady kontrolno-pomiarowe.

3.1. Charakterystyka raportu stanowiska robocze

Raport ,stanowiska robocze” (rys. 8) jest odpowiabiy za wywietlanie wszystkich sta-
nowisk roboczych istniegych w bazie danych.

Stanowiska robocze

ID stanowiska Stanowisko roboczre

1| |Frezarka_01

Ql |F.Jezc:|.-ko-n akistczarka

3| |Tokc:-'kc: produkcying

4| |W'=e.4c:|'tc:| kodtubowa

5| |Eezc:rkc: obwisdniowa

Sl |Sz.'Fe'kc:| do wotkdw

7] [sziferka

1 l| |F-oﬁown'cc:|

| |
| |
| |
| |
| 6| |Toicc:|fkc:| uniwersaing |
| |
| |
| |
| |

13| [Mavetczanka

Rysunek 8. Ekran programu — raperstanowiska robocze
Figure 8. Screen of the program — report — worketat

3.2. Charakterystyka raportu narzedzia

Raport ,narzdzia” (rys. 9) odpowiedzialny jest za swyietlanie wszystkich dogbnych
w bazie danych modeli oprzyadowania kontrolno-pomiarowego.
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-
Narzedzia
ID modelu 1D procedury kontrolnej MNazwa Takres pomiarowy Klasa dokladnosci
[ 2| [suwmiarka | [Maua-140 | [o - 140mm | [0 |
[ 3| [uiniat | [1o00 |[o-25 mm | [o.0m |
[ 2| [suwmiarka | [FaaUE-z00 |[o- 300 mm | oo |
[ 1] [5prawdzion dwugranicany | [M5agEH 1T |[o-200 mm | [o.0m |
[ 4| [sprowdzion czekowy | [N5ABIO |lo-25mm | [o:on |
[ 4
[ 9| [suwmiarka siskirenicza | [EMa-180 |[o- 160 mm [ |
[ 5| [mikemetr eisktroniczny | [ME-25 |[o-25 mm | [o.om |
[ 5| [Mikometr eisktroniczny | [ME-100 |[o- 1080 mm | [o.om |
[ &| [rwardsiciomian | [cosme | [s00HE I |

Rysunek 9. Ekran programu — rapemarzdzia
Figure 9. Screen of the program — report — tools

3.3. Charakterystyka raportu pracownicy

Raport ,pracownicy” (rys. 10) odpowiada za zestagenszystkich pracownikéw istnie-
jacych w bazie danych.

Pracownicy

ID pracownika Imig Stonowisko robocze

| 3] [Mistek | [cmpany | [Tokarka produkzying |
| 3| |W{c:dys+c:w | |C}h'qg}owslc'= | |Frcstcwn".cc:| |
| 4| |S1c:n3:s+c:|w | |S’rep.=ewsk3 | |Freznrko—nuk§e+czcrkc: |
| 5| |Le:h | |ch:|rc:'inské | |Tol:c:.'ku:: produkcyjna |
| 6| |F'rzem~,rs+c:w | |Woiny | |Frezu::|?kc:_0] |
| 7| [Wizgzmisz | [kwasny | [Wisrtara kadiubowa |
| 8| [Ryszord | [kosiowy | [Wisrtara kadiubowa |
| 9| [stawome | [tyzewsk | [Wiertarka kadiubowa |
| 10| [Ry=zord | [rwasowey | [Frezorko cbwisdnicwa |
| ]| I | [szifierka |

Rysunek 10. Ekran programu — rapegracownicy
Figure 10. Screen of the program — report — workers

3.4. Charakterystyka raportu plan legalizaciji

Plan legalizacji (rys. 11) odpowiada zaswyetlenie zblzajacych s¢ termindw legalizacji
dla narzdzi kontrolno-pomiarowych gfych w bazie.
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Plan legalizacji

D narzedzia Datalegalizacli Data nastepnej legalizacji

8
2

10 1 grudnia 2010 24 lutego 2012
1 6 wrzesnia 2010 31 lipca 2012

Rysunek 11. Ekran programuplan legalizacji
Figure 11. Screen of the program — plan of the lizgéion

3.5. Charakterystyka raportu plan przegladow

Plan przegidow (rys. 12) odpowiada za vwietlenie zblrajacych s¢ termindéw prze-
gladéw dla nargdzi kontrolno-pomiarowych.

27 grudnia 2010

=] Plan przegladéw

00:12:41

1D narzedzia Nazwa ¥p Data ostatniego przegladu Data nastepnego przegladu
10 Mikrometr elektroniczny  ME-100 23 grudnia 2010 31 stycznia 2011
g Sprawdzian szczekowy MSAb10 10 sierpnia 2010 30 kwietniz 2011
1 Suwmiarka elektronicza  EMa-160 1 grudnia 2010 30 czerwca 2011
2 Sprawdzian szczekowy NSAb1O 9 listopada 2010 22 lipca 2011
8 Suwmiarka MAUa-140 16 grudnia 2010 26 sierpnia 2011

Rysunek 12. Ekran programuplan przegidow
Figure 12. Screen of the program — plan of surveys

3.6. Charakterystyka raportu wyposaenie pomiarowe

Raport — ,wyposzenie pomiarowe” (rys. 13) odpowiada zaswiyetlenie informacji na te-
mat wszystkich narrizi kontrolno-pomiarowych jakie zostaty wprowadzaltebazy danych.

] Wyposazenie pomiarowe

1D nar a Nazwa g Nazwisko
Suwmiarka Lech Kwarcinsk: 1 grudnia 2010 30 czerwea 2011 Sprawne & wrax 01 31 lipca 2012 Zalegal
elekiranicza
Suwmiarl ka Mietek Krzywy 1 grudnia 2010 30 czenwea 2011 Sprawne & wrzesnia 2010 31 lipca 2012 Zalegalizowane
ekiro:
Sprawdzi Wiadystzw Okraglowski 3 listopada 2010 22 lipca 2011 Sprawne
czgkowy
8
Suwmiarka Preemysiaw Wolny 16 grudnia 2010 26 sierpnia 2011 Tak
9
m Stawomir £ 0 sierpnia 2010 30 kwietnia 2011 N
Sprawd Ryszard Ko 0 sierpnia 2010 30 kwietnia 2011 N
czgk
Sprawdzian Wiodzimiez Kwadny 10 sierpnia 2010 30 kwietnia 2011 Nie
zekowy
10
Mikrometr Stanisizw Steplewsk 28 grudnia 2010 31 stycznia 2011 Nee 1 grudnia 2010 24 lutego 2012 Zalegalizonane
lekeronica
]

Rysunek 13. Ekran programu — rapemvyposaenie kontrolno-pomiarowe
Figure 13. Screen of the program — report — measpuand control equipment
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4. DOKUMENTACJA SYSTEMU ZARZ ADZANIA JAKO SCIA W ZAKRESIE
SPELNIENIA WYMAGA N PUNKTU 7.6 NORMY PN-EN ISO 9001:2009

W tablicy 1 przedstawiono przyktad systemu zdrania jakécia w zakresie nadzoru nad

oprzyrzadowaniem kontrolno-pomiarowym.

Tablica 1. Procedura nadzoru nad opragavaniem kontrolno-pomiarowym
Table 1. The procedure for supervision of contradl aneasurement instrumentation
Procedura: P/01.00 Edycja: 09.09.2009

Tytut: | Nadzér nad oprzysdlowaniem kontrolno-pomiarowypRewizjg 10.10. 2011

Wiasciciel
procesu:
Dane wefciowe:

Dokumentacja techniczna, Ustalenie wyntagktyczcych wyposaenia pomiarowego
karty wzytkowanego spkzu kontrolno-pomiarowego, statusy przgfiw lub wzorcowania.
Dane wyjciowe:

Zapisy potwierdzace spetnienie przez wypasmie kontrolno-pomiarowe wymaga

Kierownik Narzdziowni (NA)

gladach lub wzorcowaniu, decyzje o ztomowaniu.

1) Cel procedury

Celem procesu jest zapewnienie, wyte do monitorowania i pomiarow wypasaie
kontrolno-pomiarowe jest odpowiednie dla potwierdaezgodnéci wyrobu z okrélo-
nymi wymaganiami i posiada wieiwosci metrologiczne.

2) Zakres obowizywania procesu

Proces ten jest stosowany dla catego wypasa kontrolno-pomiarowegozytkowa-
nego w organizacji oraz dla wypasaia ktére zostanie nabyte w przyszio

3) Przebieg procesu

A) Wprowadzenie przez Kierownika Nadziowni do bazy danych przyydoéw kon-

troli, stanowisko robocze.
B) Wyznaczenie na podstawie listy, przadw kontrolno-pomiarowych wymagajych
wykonania przegldu w chgu 21 dni.
C) Wykonanie czynnéri niezlednych do przeprowadzenia przgdjl dla przyradéw
ktore tego wymagajprzed uptywem terminu dopuszczenia dgtku.
4) Wymagania w odniesieniu do wyposeenia kontrolno-pomiarowego
Oprzyradowanie kontrolno-pomiarowe ktore nie spetnia wydwgi nie przeszio
przeghdu oraz nieposiadge wanych bada nie mae by uzytkowane.
5) Nadanie numeru ewidencyjnego oraz wprowadzanie dcejestru
Kazde wyposaenie kontrolno-pomiarowe obecne w organizacji npesiadé numer
ewidencyjny nadawany przez komputerowy system nadznia wyposzenia kon-
trolno-pomiarowego. Kierownik Nagdziowni ponosi odpowiedzialdé za wprowa-
dzenie nargdzia do systemu oraz naniesienie oznaczenia nazpdzy
6) Nadanie statusu kontroli
Kierownik Narzdziowni nadaje status kontroli poprzez naniesiekigslonego znaku
na oprzyradowanie kontrolno-pomiarowe, zobawany jest do aktualizacji informacj
na temat kontroli w rejestrze systemu komputerowegdzorowania wyposgania

metrologicznych, #ytkowanie wyposzenia kontrolno-pomiarowego, decyzje o prze-

trolno-pomiarowych wraz z kompletem informacji: datechniczne, data osta-
tniego przegidu lub walidacji, data naginego przegdu lub walidacji, status kont

kontrolno-pomiarowego.




20 D. Orzel, M. Gorniak, M. Roszak

7) Eksploatacja
WSszyscy pracownicy odpowiadaza uytkowanie wyposzenia pomiarowego zgodni
Z jego przeznaczeniem i instrukcjami obstugi i beepaistwa producenta. W przy
padku uszkodzenia wyposaia lub podejrzenia utraty vsl@wosci metrologicznych,
uzytkownik jest zobowgzany zgtosi wyposaenie do Kierownika Narkdziowni.
W przypadku, kiedy do terminu naphego badania pozostanie mnief rii4 dni,
uzytkownik jest zobowizany przekazawyposaenie do Kierownika Narziziowni,
w celu dokonania ponownej kontroli. Jest niedozwelcadjustowanie przygdow
kontrolno-pomiarowych we wiasnym zakresie przezgwanikOw organizaciji.

8) Wzorcowanie/przeghd wyposaenia do pomiarow i monitorowania
Wzorcowanie/przegt wyposaenia jest realizowany w sposéb odpowiedni do przy-
rzadu, w przypadku gdy nie ma wymogu posiadawi@gadectwa wzorcowania proces
kontroli przeprowadza pracownik nadziowiec wedtug procedury przedu/wzorcowa-
nia dla danego przysdu kontrolno-pomiarowego, zapigajwyniki wzorcowania w kar-
cie ewidencyjnej. W innym przypadku kontrola wypasaa jest realizowana przez labp-
ratoria zewrtrzne, dowodem wzorcowania wypaseaia jestwiadectwo wzorcowania.

9) Naprawa
Kierownik Narzdziowni zleca i nadzoruje naprawirzadzenia, jeeli narzdzie nie
nadaje si do naprawy to naky je ziomowd.

11%

5. PODSUMOWANIE

Funkcjonalné¢ zaprojektowanego i przedstawionego w niniejszymaogwaniu systemu
umazliwia usprawnienie proceséw zaianych z monitorowaniem wyposmia kontrolno-
pomiarowego znajdagego st na wyposaeniu danego przeddiiorstwa. Umaliwia prze-
chowywanie wszystkich nieztinych informacji w bazach danych, zapewsgagostp do
aktualnych informacji ktére interesupzytkownika w danej chwili np. podstawowe para-
metry wytkowe kadego przyradu kontrolno-pomiarowego. Zakres funkcjondlcicsystemu
obejmuje automatyczne generowanie numerow ideragifijaych dla oprzymowania, prze-
chowywanie zapisOw na temat wzorcowania/prasglw pohkczeniu z terminami zbia-
jacych s¢ bada. W oparciu o zaprojektowarfunkcje generowania raportow miwy jest
podghd najblizszych termindéw dzki czemu uytkownik zyskuje czas na przygotowanie
przyrzadu pomiarowego do bafl@zanim uptynie termin badania i nadzie zostanie wyklu-
czone z uytku. Przechowywanie informacji na temat pracowmikiostanowisk roboczych
pozwala na identyfikagj oséb odpowiedzialnych zazytkowanie oprzyrzdowania oraz
produktow dla ktérych zyto przyrzadow kontrolno-pomiarowych do potwierdzenia zgaoghno
Z wytycznymi.

Zaprojektowane naedzie spetnia wymagania zawarte w pkt. 7.6 normy BNN{SO
9001:2009.
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