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StreszczeniePraca zawiera opis bazy danych wykonanej w progr&tocess 2010 shicej
do nadzorowania i kontroli nagdzi pomiarowych.

Abstract: The work contains a description of the databasdema Access 2010 used to
monitor and control measurement tools.
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pomiarowe, procedura nadzoru

1. WSTEP

Niniejsza praca przedstawia zaprojektowabaz danych pozwalafa nadzorowa
narzdzia kontrolno-pomiarowe. Zaprojektowane oprogramoe ma na celu spetnienie
wymaga punktu 7.6 normy PN-EN ISO 9001:2009, doggeyo nadzorowania i kontroli
narzdzi pomiarowych. Opracowana baza powinna pozévakdzorowd stan nargdzi, jak
i rowniez nadzorowa ich terminy kontroli takie jak wzorcowanie czy &gacja. Zapropo-
nowane oprogramowanie wspomaga wydawaniegdarpracownikom zaktadu.

2. OPIS PROGRAMU

Program shay do nadzorowania nagdzi kontrolno-pomiarowych. Strukteirprogramu
przedstawia rysunek 1. Na rysunku 2 przedstawiblemu zaprojektowanego oprogramo-
wania. Menu programu zawiera ngmijace funkcje:

» formularz — wprowadzania nazi,

« formularz — wprowadzania kontroli,
e baz narzdziows,

* raporty kontroli,

e narzdzia dostpne,

* narzdzia niedosfpne.
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Menu programu

Raporty
Wprowadzanie

Narzedzia
niedos¢pne

Rysunek 1. Schemat struktury oprogramowania
Figure 1. Scheme of the structure of software

Formularz - wprowadzania Formularz - wprowadzania
narzedzi kontroli

Baza narzedziowa Raporty - kontroli

Narzedzia niesprawne Narzedzia dostepne

Zamknij Zadania na dzis

Rysunek 2. Ekran programu — widok menu
Figure 2. Screen of the prograrmain menu

2.1. Formularze

Formularz do wprowadzania narzedzi
Formularz ten stty do wprowadzania nowych nadzi — rysunek 3. Bytkownik wpro-
wadza nagpujace dane:
* rodzaj nargdzia,
* numer seryjny,
* dane techniczne,
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» uprawnienia do korzystania,
e uwagi,

» dostpnase,

* sprawngc.

Formularz -wprowadzania narzedzi

ID ] -
Rodzaj narzedzia Mikrometr
Numer seryjny MIK-123456
Dane techniczne Charakterystyka produktu: Lakierowany kabtfak stalowy i chromowana na mat
podziatka Hartowane wrzeciono o sredn. 6.5 mm z doktadnie docieranymi
Uprawniony do korzystania |Pracownik produkcyjny IZ|
Uwagi
Dostepnosé +
Sprawnost v
UWAGI:
Dostepnosc - oznacza posiadanie narzedzia w magazynie,
Wryjdz Sprawnos¢ - oznacza brak uszkodzen mechanicznych jak rowniei posiadanie

aktualnego terminu kontroli.

Rysunek 3. Ekran programu — formularz do wprowatdzaarzdzi
Figure 3. Screen of the program — the form to irtpots

W formularzu tym jako pegie ,dostpnas¢” nalezy rozumi€ narzdzie znajdujce se
w magazynie w chwili przegtiania formularza. Status ten rbwnoznaczny jespraGcia,
narzdzie niesprawne nie me mie przyznanego statusu ,dephas¢”. Jesli w formularzu
odhaczone jest okienko ,sprawi#d oznacza toze dane nakglzie nie jest uszkodzone oraz
waznos¢ jego kontroli jest aktualna.

Formularz do wprowadzania kontroli

Formularz ten stty do wprowadzania dat kontroli poszczegoélnych edez— rysunek 4.
Uzytkownik wprowadza nagpujace dane:

* rodzaj narzdzia,
* numer seryjny,
* rodzaj kontroli,
» dat ostatniej kontroli,
e dak nastpnej kontroli.

Data nasfpnej kontroli to okres wanosci narzdzia minus okres potrzebny na przepro-
wadzenie wzorcowania/legalizacji, prai w oprogramowaniuwze jest to 28 dni. Dni oglie
od czasu #yteczndci narzdzia mag na celu rezerwagjczasu na realizagjprocedury
wzorcowania/legalizacji nagdzia. Ma to zapobiec ewentualnemiyciu narzdzia pomiaro-
wego w okresie utraty przez niego formalnego patenia zdolngci metrologicznej. Za
wprowadzanie do oprogramowania daty gasej kontroli odpowiedzialny jest pracownik
narzdziowni.
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o wprovadzaniakonroli

D |!

4r

Rodzaj narzedzia |Mikr0metr
Numer seryjny |MIK—123456
Rodzaj kontroli |wzorcowanie

Data ostatniej kontroli |201012-02

B I | | | 5

Data nastepne] kontroli |2011— 12-02

Sprawnosc

UWAGI:
Sprawnosc - oznacza brak uszkodzen mechanicznych jak rowniez

Wyjdz
posiadanie aktualnego terminu kontroli.

Rysunek 4. Ekran programu — formularz do wprowatgzkontroli
Figure 4. Screen of the program — the form to ingaritrol

2.2. Raporty

Baza narzdziowa
Raport ten sty do wyswietlania informacji na temat wszystkich ngizi znajdugcych
si¢ w bazie — rysunek 5. Raport tendwyetla nas¢pujace informacje:
* ID,
» rodzaj narzdzia,
* numer seryjny,
* dane techniczne,
* uprawnienia,

e uwagi.

1D Rodzaj narzedzia Numer seryjny Dane techniczne Uprawniony do korzystania Uwagi

1 Mikrometr MIK-123456 Charakterystyka produktu: Pracownik produkcyjny
Lakierowany kabiak stalowy 1
chromowana na mat podziatka
Hartowane wrzeciono o sredn. 6.5

z  Mikrometr MIK-z3457 Charakterystyka produktu- Pracownik produkcyjny
Lakierowany kablak stalowy i
chromowana na mat podziatka
Hartowane wrzeciono o sredn. 6.5

3 Suwmiarka SUW-123456 Suwmiarka z odezytem cyfrowym, Pracownik predukeyjny
Doldadnesé odezytu o.01 mm,
Doldadnosé odezytu o.ooo5”, DIN
862

4 Suwmiarka SUW-123457 Suwmiarka z edczytem cyfrowym, Pracownik predukeyjny
Doldadnesé odezytu o.01 mm,
Doldadnesé odezytu o.co05”, DIN
862

5 Wzorce WZ-123456 ‘Wykonane z hartowanej stali Dozdr
sewmiarek specjalnej, Szlifowane i docierane

recznie, Dostarczane w
drewnianym futerale, Tolerancja

6  Suwmiarka SUW-123458 Suwmiarka z odczytem cyfrowym, Pracownik predukeyjny
DoKladnesé odezytu o.o1 mm,
DoKadneéc odezytu o.co05”, DIN
862

7 Suwmiarka SUW-123450 Suwmiarka z odczytem cyfrowym, Pracownik predukeyjny
Doladnesc odezytu o.01 mm,
DoMadnesc odezytu o.0005", DIN
862

12 stycznia zon Stronaizi

Rysunek 5. Ekran programu — raport z bazy ¢aziowe]
Figure 5. Screen of the program — report from the database
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Raport z kontroli
Raport ten sty do wyswietlania informacji dotyczcych kontroli nargzdzi znajdujcych
si¢ w bazie. Na rysunku 6 przedstawiono raport defygxontroli. W raporcie tym widoczne
s takie informacje jak:
* ID,
* rodzaj narzdzia,
* numer seryjny,
* rodzaj kontroli,
» data ostatniej kontroli,
» data nasfpnej kontroli,
e sprawndc.

ID Rodzaj narzedzia Numer seryjny Rodzaj kontroli Data estatniej kontroli Data nastgpne] kontroli Sprawnosé

1 Mikrometr MIK-123456 Wzorcowanie 201071202 zo1-12-02
z Mikrometr MIK-123457 WwIorcowanie 2010712702 zow1z-0z
Suwmiarka SUW-123456 wzorcowanie 2010-12-02 zouz-0z
Suwmiarka SUW-123457 wrorcowanie 201012702 201012702

Wazarce WZ-123456 legalizacja 0101202 20101206

o w kW

Suwmiarka SUW-123458 wzorcowanie 2010-12-02 2010-12-10

7 Suwmiarka SUW-123450 wzorcowanie 0101202 zow1z-0z

12 stycznia zon Stronaizi

Rysunek 6. Ekran programu — raport — kontroli
Figure 6. Screen of the program — repertontrols

Narzedzia dosgpne

Raport ten wiwietla informacje dotycxe dostpnasci danego nakglzia do uytku przez
pracownikow. Wywietlane nargdzia musz by¢ jednoczénie sprawne. 3& narzdzie jest
niesprawne réwnoznaczne jest to z jego niegostcia. Na rysunku 7 przedstawiono infor-
macje dotycgce narzdzi dostpnych. W raporcie tym uzyskujemy takie informagk:j
* ID,
* rodzaj narzdzia,
* numer seryjny,

e uwagi,
» dostpnase,
e sprawndc.
m
1 Mikrometr MIK-123456 -
7 Suwmiarka SUW-123459
4 Suwmiarka SUW-123457
5 Wzorce sowmiare WZ-123456

12 styczmia 2on Stronaizi

Rysunek 7. Ekran programu — raport z kdez dostpnych
Figure 7. Screen of the program — report of theilade tools
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Narzedzia niedosepne
W raporcie tym wywietlane g informacje dotycgce narzdzi niesprawnych. Nagdzie nie-
sprawne jest jednocg@e narzdziem niedogppnym. Na rysunku 8 przedstawiono raport z na-
rzedzi niesprawnych. Eitkownik w raporcie tym jest wstanie uzysgkaastpujace informacje:
* ID,
* rodzaj nargdzia,
* numer seryjny,
* uwagi,
e sprawngc.

ID Rodzajnarzedzia Numer seryjny Uwagl Sprawnosc

3 Suwmiarka SUW-123456 - O

12 styczmia 2om Stronaizi

Rysunek 8. Ekran programu — raport z gdez niesprawnych
Figure 8. Screen of the program — report from ilc&ght tools

Zadania na dzk
Raport ten sty do wywietlania informacji na temat namzi ktérych okres pomdzy
kontrolami dobiegt kaca. Wspomaga on nadzorowanie nad spraaigamarzdzi. Rysunek 9
przedstawia raport z ,zadania naglz zadania do wykonania w danym dniu. Z raporgote
maozemy uzyska informacje takie jak:
* ID,
* rodzaj nargdzia,
* numer seryjny,
* rodzaj kontroli,
» dat ostatniej kontroli,
» dat nastpnej kontroli.

ID Redzajnarzedzia Numer seryjoy Rodzaj kentroli Data ostatniej kontroli Data nastepnej kontroli

12 styczmia zom Stronaizi

Rysunek 9. Ekran programu — raport z Zada dz$
Figure 9. Screen of the program — report of théksaf®r today

3. NADZOROWANIE WYPOSA ZENIA KONTROLNO-POMIAROWEGO

W tablicy 1 zostata zaprezentowana przykiadowagumora majca na celu zapewnienie,
ze monitorowanie i pomiary wykonywane & sposob zgodny z wymaganiami dotycgmi
monitorowania i pomiaréw zawartymi w punkcie 7.6mg PN-EN 1SO 9001:2009.
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Tablica 1. Procedura nadzorowania wypeseéa kontrolno-pomiarowego
Table 1. Procedure for measurement of control-meagunstruments

N ) Data:
LOGO Procedura azwa. 06.01.2011

SM.MC7.01 Arkusz- |

Nadzorowanie wypogania kontrolno-pomiarowego

1.

6.

7.

Cel procedury
Celem procedury jest zagwarantowanie sprawsinprzyrzadow kontrolno-pomiarg
wych, co wize sk z ich nadzorowaniem i kontepl

. Przedmiot i zakres

Przedmiotem procedury jest:
» kontrola nargzdzi pomiarowych,
e prowadzenie niezidnej dokumentacji na¢dziowe;.

. Dane wegciowe

* Wykaz narzdzi pomiarowych.

. Kompetencje/odpowiedzialnéé

* Magazynier — ponosi odpowiedziaktoza nadzorowanie oprogramowania, Wy
wadzanie nieziinych zmian, kontrolowanie naidzi pomiarowych;

e Pracownik produkcyjny — ponosi odpowiedzialh@a prawidtowe wykonywani
pomiaréw oraz prowadzenie niezimych zapisow kontroli metrologicznej;

» Kierownik — ponosi odpowiedzialdé za prawidtowy dziatalng¢ systemu nadzor
przyrzadéw kontrolno-pomiarowych.

. Przebieg procesu

Wprowadzanie nowych nagdzi

Po zakupie nowego nadzia powinno by ono wprowadzone do systemu wspo
gajacego nadzorowanie i kontrole nedzi;

Oznakowanie

Narzdzia powinny posiadawidoczny numer seryjny, §& numer nie znajduje
na narzdziu powinien zostaodpowiednio oznakowany, wymagane jest to w
prawidtowej identyfikacji nargzia;

Kontrola

ma-

celu

Kontrola narzdzi powinna by wykonywana zgodnie z okresem wpisanym do
gramowania (kady sprzt maze posiadéarozny okres pomidzy kontrolami) zgodni
ze stosowanymi wymaganiami. Kontrole rglz maze przeprowadzapracowni
odpowiedzialny za oprogramowanie.Ada kontrola powinna lkidyudokumentowan
w oprogramowaniu. W przypadku stwierdzenia nieptgwego dziatania nagdzia
nalery sprawdzt jego zdatné¢ do wytku. Jgli narzdzie jest niezdatne dazytku
powinno by oznaczone i zdeponowane w odpowiednim miejscuraedaiowni;
Uzytkowanie
Pracownik zobowizany jest z korzystania z nadzi zgodnie z instrukejjego
uzytkowania.

Zapisy

o Karty wynikbw pomiarow,

* Protokoty z kontroli nargzi.

Zataczniki

Pro-

* Instrukcje uytkowania narzdzi.
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4. PODSUMOWANIE

Wyzej opisane oprogramowanie pozwala na sprawne nagaoie oraz kontrole nagdzi
znajdupcych sé w przedstbiorstwie, eliminujc mazliwosé uzytku niesprawnego nagdzia
pomiarowego.
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