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StreszczenieW pracy przedstawiono propozydjomputerowej bazy danych utdlioviajacej
sprawne nadzorowanie wypasaia do monitorowania i pomiaréw w przyktadowym quz
siebiorstwie.

Abstract: In this work a computer database to allow effextimonitoring equipment for
measurement for an example enterprise was made.

Stowa kluczowe: narzdzia pomiarowe, przysdy pomiarowe, procedura nadzoru, system
komputerowy

1. WPROWADZENIE

Sprawne narkgzia i przyrady pomiarowe stanowipodstawowe wypoganie kadego
przedstbiorstwa produkcyjnego. g€zne nadzorowanie kdego narzdzia pomiarowego
w zakresie potwierdzenia jego spraweciametrologicznej me okaza si¢ bardzo ktopotliwe
lub nawet niemdiwe, szczegolnie w diych przedsibiorstwach, w ktorych liczba wyposa-
zenia kontrolno-pomiarowego jest znaczna. W tym eelprogramie Microsoft Access 2007
zostala zaprojektowana baza danych #lim@ajaca m.in. bieacy podghd statusu kadego
przyrzadu pomiarowego, oké&enia sposobu jego kontroli oraz dat jego konteltake
dziataa w przypadku stwierdzenia awarii nagzia na linii produkcyjnej.

2. PRZYKLAD ROZWI AZANIA

Przedstbiorstwo produkcyjne ,XYZ” zajmuje siwytwarzaniem ogci do maszyn prze-
mystowych oraz rolniczych, malzy innymi przekitadni goatych, watkow oraz koétebatych.
Oferuje réwnie ustugi w zakresie obrobki mechanicznej i skrawamiBla przedsbiorstwa
produkcyjnego ,XYZ” zostata opracowana procedurdawau nad wyposaniem do monito-
rowania i pomiaréw, a nagnie system komputerowego wspomaganiaaganiem w oparciu
o charakterystykstosowanego wypogania do monitorowania i pomiarow (tab. 1 i 2).
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Tablica 1. System oznakowania ewidencyjnego
Table 1. The marking of the registration

: - . . . Oznakowanie statusu
Lp. | Rodzaj wyposzenia | Oznakowanie ewidencyjne . .
wzorcowania/sprawdzenia
1 Suwmiarki Logo firmy /S/ xx kartoteka sprawd@e
nalepka na etui
2 Twardgciomierze Logo firmy /T/ xx kartc_)teka sprawdze .
nalepka niezmywalna na korpus
3 | Zegary elektroniczne Logo firmy /Z/ xx kartoteka sprawdze
nalepka na oprawce

Tablica 2. Charakterystyka wypasaia do monitorowania i pomiarow
Table 2. Characteristics of equipment for monitgrand measuring

Nazwa Zakres
przyrad_u/ Typ Charakterystyka Dane techniczne sprawdzania
narzdzia

. Suwmla}rk_a wykonanamkres pomiar.:500 mm Sprawdza
Suwmiarka ze stali nierdzewnej, } L
elektroniczna 500 posiada pamt odczytu Dilug. szczk: 100 mm| codziennie

2289-0107 . Wys. cyfr: 8 mm Okres
LIMIT orazsrube doktadnego Rozdziel. 0.01 leqalizac 2 lati
nastawiania ozaziel.: 0,01 mm |legalizacjl 2 lata
Czujnik sktada si z
Couinik | Termopars WYmiennego wkiadu Srednice wkitadu Sdpzrizvr\mlgizea C:d'
) Pare  omiar., dystansui | pomiar.: 83, 84,5, 26 pod
termo- | Wrockaw | iy orz hcze- Zakres pomiarowy: | <ac uszkodzg
elektryczny | TT-NUN 9 >y przyacz i P o Y| Okres legali-
niowej. Do pomiaru -40 : +1150°C .
. . . zacji 0,5 roku
cieczy i gazow.
Zeqar Cyfrowy zegar do nasta- Czas pracy bez V\)/szo:ccci)(\e/vrﬁ
elektrogniczn BP-321 | wiania i kontrolowania zasilania: 3 h komg Eteréw
) czasu w terminalu. Trwatos¢: 25000 h Pt
sterupcych
Wysoka stabiln&t Wzorcows orz
Twarddcio- i technologia ptli Rozdziel.: 0.1 gdy VGl +ytpki Y
mierz 30 KN sprzzenia zwrotnego, HB <1001 1.0 gdy wzyorcoF\)Ne' 1
Brinella Zapewniag wysoky HB>100 Okres le zjalli-
doktadnd¢ pomiarow Masa: 123 kg Sacii 1 rg(])k
I zadawania obgienia )
Katownik wykonany ze
stgli specjal>r/|ej odp>(l)rn Sprawdza pod
Katownik [MKSa2 U : ) . katem zitycia
krawgdziowy| 150 x 100 na korozg, Czs¢ chwy- Masa: 200 g krawedzi
towa wykonana drewrja . h
bukowego pomiarowyc
Suwmiarka 4 funkcje pomiarowe, Sprawdzé
elektronicznd 150 wykonana z wysoko-|  Wys. cyfr: 6 mm codziennie

LIMIT § gatunkowej stali, Rozdziel.: 0,01 mm | Okres legali-

przehcznik mm/cale zacji 2 lata
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Nazwa Zakres
przyrZa(d'u/ Typ Charakterystyka Dane techniczne sprawdzania
narzdzia
i Przyrad posiada funks
qubngsClo Cje pomiaru bezwzghd-| Rozdziel.: 0,01 mm Sprayvdzé
mierz . . o codziennie
: 200 nego, przycisk szybkie- Dokt pomiar.: .
elektroniczny| ; Okres legali-
go zerowania oragrube +0,03 mm -
LIMIT Y. zacji 2 lata
dokladnego nastawiania
Izolacja termiczna Sprawdzé
wykonana z ceramikil Zasilanie 3 x 400 V | codziennie poc
Nagrzewnica HP 300 lub piyty kaolinowej, | Maks. pobor mdu: katem poboru
indukcyjna rurki wykonane ze stali 350 A pradu
zaroodpornej chto- | Sprawnac¢: >80 % | Okres legali-
dzonej wod. zacji 1 rok
Cyfrowy, regularn Rozdziel.: 0,5 jednostkiVzorcowd przy
Twardascio- Y, regu y HRC uzyciu phytki
. CV- twardaciomierz, , ) - .
mierz . L Wyswietlacz: czujnik | wzorcowej 2
600MBD | doktadnd¢ pomiarow ,
Rockwella 200dna z EN-1SO 6508 cyfrowy Okres legali-
9 Zasilanie: 110/220V | zacji 1 rok
Automatyczny zapis Zas!Ia_nle: 9 V Sprawdza
. 4 : Wyswietlacz: L
Profilometr parametrow pomiaru , ) codziennie
) TR - 200 ciektokrystaliczny .
elektroniczny tatwy w obstudze ) : | Okres legali-
. . Min. odc. pomiarowy: -
graficzny wywietlacz zacji 2 lata

20 mm

2.1. Procedura nadzoru nad nargdziami pomiarowymi

Ponizej przedstawiono przyktadawprocedu¢ nadzorowania wypogania do monitoro-
wania i pomiaréw (tab. 3).

Tablica 3. Przyktadowa procedura w zakresie nadzanta wyposzenia do monitorowania

I pomiaréw
Table 3. The example procedure to oversee the eeunpfor monitoring and measuring
LOGO Procedura P07.01 Data: 10.01.201] S. P07.01
Arkusz: 1z 3

TYTUL: Nadzorowanie wypos&nia pomiarowego

1. Cel

Celem procedury jest zapewnienie, wykorzystywane wyposganie pomiarowe jest odpo-
wiednio nadzorowane, degine w miejscach stosowania i etgj kontroy metrologicza.

2. Przedmiot i

zakres

Przedmiotem jest pagiowanie obejmuje:

» kontrok metrologiczi i serwis wyposzenia,
* uzytkowanie wyposzenia,

» ewidencg i oznakowanie wyposgania,

» przechowywanie i udogbnianie dokumentacji dotygezej wyposaenia.

Procedura dotyczy wypogania stiacego do wzorcowania lub sprawdzania.
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LOGO Procedura P07.01 Data: 10.01.201% S: P0_7'01
Arkusz: 2z 3

TYTUL: Nadzorowanie wypos#&nia pomiarowego

3. Dane wejciowe
Lista narzdzi wraz z ich danymi technicznymi,
Protokoty serwisowanych namdzi.
4. Kompetencje i odpowiedzialné¢
Wiasciciel/Dyrektor ds. produkcji — odpowiedziaktoza ustalenie programu, formy i met
sprawdzeé oraz udosfpnianie danych o wypoganiu.
Kierownik techniczny — odpowiedzialé® za wprowadzanie do bazy danych, ewiden
wanie i oznakowanie wypogania w tym oznakowanie dotygz: wzorcowania ora
przechowywania zapisow.
Pracownik dziatlu metrologicznego — odpowiedzialn@a wiaciwe przeprowadzani
sprawdzania/wzorcowania.
Uzytkownik — odpowiedzialn&@& za wi&ciwe wzytkowanie.
5. Przebieg procesu

5.1. Wprowadzenie natdzia pomiarowego
W oparciu o list narzdzi i przyraddéw pomiarowych Kierownik techniczny wprowadza v

posaenie pomiarowe do bazy danych wraz z informpaapdbytych i przysztych kontrolach.

5.2. Ewidencja i oznakowanie wypdsaia

1. Wszystkie przyrzdy kontrolno-pomiarowe majby¢ wykazane w ,Rejestrze wypc
sazenia’;

2. Dla kazdego przyradu zaktadana jest karta ewidencyjna, ékajeca nr ewidencyjny
podajca dane o0 wyposganiu oraz zawieraga histor¢ sprawdze;

3. Na wyposaenie ma by naniesione indywidualne oznakowanie w sposob traty-
pisanego symbolu i numeru (np. wygrawerowanie, pkaena etui, opis néeieralnym
mazakiem). System oznakowania podany jest w zdt; nr

Za prowadzenie ewidencji i oznakowania odpowiedigést Kierownik techniczny.

5.3. Kontrola metrologiczna

1. Forma kontroli metrologicznej oraz okresy sprawdge ustalone zgodnie z zalecenig]
producenta wypogania pomiarowego;

2. Wyposaenie ma by systematycznie kontrolowane w oparciu o instrulsgeawdzé lub
przekazane do sprawdzeewretrznych;

3. Jeeli stwierdzonogze sprzt utracit wymagane wigiwosci metrologiczne to jest doko

nywana ocena i udokumentowaniezwaici poprzednich wynikéw kontroli i bada
4. Na sprawdzony i zatwierdzony sprma by naniesione odpowiednie oznakowanie;
5. Wzorcowania/sprawdzenia wypasaia dokonuje pracownik dziatlu metrologicznego;

6. Za zapewnienie wykonania wszystkich daaldotyczcych procesu kontroli metrolo

gicznej odpowiedzialny jest wdeiciel.
5.4. Wrytkowanie wyposzenia

1. Uzytkownik ma obowizek stosowa wytacznie wyposzenie zaewidencjonowane i spet-

niajace wymagania kontroli metrologicznej (z aktualnytatgsem sprawdzenia/wzg
cowania);
2. Jeeli pracownik zauway brak doktadnéci lub sprawnéci sprztu zobowizany jest

Cjo-

(4%

Vy-

mi

zgtost to Kierownikowi technicznemu. Spitztaki zostanie oznakowany jako niesprawny

i oddzielony od pozostatych.
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LOGO Procedura P07.01 Data: 10.01.201% S. PO_7'01
Arkusz: 3z 3

TYTUL: Nadzorowanie wypogania pomiarowego

5.5. Udostpnianie danych o wyposgeniu
1. Dane techniczne dotygze wyposaenia musz by¢ udostpnione klientowi lub jegd

przedstawicielowi na jegmdanie;
2. Kompeteng} udostpniania danych o wypoganiu posiada wkgiciel.
6. Zapisy

6.1. Wyniki (protokoty) sprawdze

6.2. Karty ewidencyjne wyposgania;

6.3. Protokoty analizy dotygze utraty wtasngci metrologicznych.
7. Dokumenty zwpzane

7.1. Rejestr wyposania;

7.2. Plan pomiaréw i wypogania.
8. Zalaczniki

8.1. System oznakowania ewidencyjnego;

8.2. Charakterystyka wypagnia do monitorowania i pomiarow.

2.2. Komputerowa baza danych wspomagaga nadzorowanie

Menu gtdéwne systemu komputerowego w formie formadgorzedstawiono na rysunku 1.
W sktad bazy danych wchoglarzy zbiory stanowice zrodto danych, trzy raporty moni-
torujace kontrole wszystkich nagdzi z uwzgédnieniem tych, ktore ulegajnajczscie)
awariom, oraz trzy formularze informage administratora programu o spraéeia lokalizacji
urzadzean w przedstbiorstwie.

2] MENU

MENU GEOWNE

Wykaz tabel w bazie danych 22 grudnia 2010

10:45:26
Marzedzia l Pracownicy ‘ ‘ Usterki ‘

Wykaz raportow w bazie
danych

Dzisiejsze kantrole Majblizsze kontrole Czeste awarie

Wykaz formularzy w bazie
danych

Przyrzady dopuszczone

oyt Lokalizacja w firmie

Przyrzady uszkodzone

Rekord: M 11zl M F f | [wyszukaj

Rysunek 1. Ekran programu — widok formularza ,mgliwne”
Figure 1. Screen of the program — view of the fémmain menu”
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Opcja generowania raportu ,Dzisiejsze kontrole” swietla informacje o kontrolach
zaplanowanych w dniu bigcym, tj. nr narzdzia, nazw, typ, sposob sprawdzania oraz
stanowisko osoby odpowiedzialnej za przeprowadzesnej kontroli (rys. 2).

Oproécz kontroli zaplanowanych ,na @ziadministrator systemu ma wggl do historii
kontroli poszczegdlnych nagdzi oraz sprawdzenia na kiedy przewidziana jestepaa kon-
trola danego naerizia pomiarowego. Unitiwia to raport ,Najblizsze kontrole”, w ktorym
daty uszeregowanea sv kolejnagci rosmicej, zawarta jest informacja o statusie danego
przyrzadu oraz personaliach pracownika odpowiedzialneganérok.

Dla twarddgciomierza Rockwella oraz Brinella przewidziano akrk roku na przepro-
wadzenie legalizacji bez konsekwencji utratym@ci pomiaréw (rys. 3).

Trzy pierwsze przyrgdy nie przeszty pozytywnie kontroli, dlatego niespalaj statusu
narzdzia sprawnego.

Ostatni z raportéow — ,Gste awarie’daje maliwos¢ sledzenia awarii poszczegolnych
narzdzi z uwzgednieniem rodzaju uszkodzenia orazsdotych awarii zgtaszanych przez
pracownikow. Raport ten ma w firmie znaczenie zagae gdy pozwala wyeliminowa
narzdzia, ktorych awarie zgtaszangerotorycznie (rys. 4).

=5 MENU |Ej Diisicjsze kontrole ||

Dzisiejsze kontrole

1D narzedzia a vp Data kontroli

5 Katownik krawedziowy MKS 150x100 2010-12-22 Adiustacja Wzorzec CC operator frezarko - nakielczarki
Powrat do MENU
22 grudnia 2010 Stronalzl

Rysunek 2. Ekran programu — widok rapgMdaisiejsze kontrole”
Figure 2. Screen of the program — view of the réffmday controls”

Najblizsze kontrole

Data kontroli

Zegar elektroniczny BP-321 2010-11-04 O Adam Wegrzyn operator pieca komorowegeo
Profilometr elektroniczny TR-200 2010-05-10 O Rafat Ferenc operator wygtadzarki
Suwmiarka LIMIT 150 2010-10-04 O Radaslaw Nowak operator tokarki

2010-03-01 Suwmiarka LIMIT 150 2010-02-01 Bolestaw Stepien operator frezarki pionowej
2010-06-10 Profilometr elektroniczny TR-200 2010-05-10 Ryszard Szewc operator szlifierki produkeyjngj
2010-07-10 Zegar elektroniczny BP-321 2010-06-10 Krystian Czech operator nagrzewnicy indukcyjnej
2010-07-15 Nagrzewnica indukcyjna HP 300 2010-04-15 Krystian Czech operator nagrzewnicy indukcyjnej
2010-12-04 Glebokosciomierz 200 2010-10-04 Bolestaw Stepien operator frezarki pionowej

Rysunek 3. Ekran programu — fragment raportu ,zghe kontrole”
Figure 3. Screen of the program — part of the regtre closest checks”
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Czeste awarie

sterek 1D narzedzia Typ Dziak w firmie odzaj usterki o ksploatacja w firmie

3 13 Profilometr elektroniczny TR-200 056 Zuzyty rdzen
2 3 Zegar elektroniczny BP-321 H1 Uszkodzenie wysw.
1 6 Suwmiarka LIMIT 150 053 Zuzyte szczeki

22 grudnia 2010 Stronalzl

Powrét do MENU

Rysunek 4. Ekran programu — widok rapgxagste awarie”
Figure 4. Screen of the program — view of the réffoequent failures”

Wszystkie formularze w zaprojektowanej bazie danyotiadaj funkcjonalndé przegcia
do kolejnego rekordu oraz funkcjszybkiego drukowania. Pierwszy z nich: ,Przyly
uszkodzone” zawiera informacje o wszystkich gdrzach uszkodzonych w przeglsior-
stwie, hcznie ze sposobem dalszego ppstvania oraz terminem zwrotu z serwisu (rys. 5).

Analogiczry funkcje petni formularz ,Przyrady dopuszczone dazytku”. Oprécz podsta-
wowych danych narzlzia podaje sposob jego sprawdzania, wykorzystyvdantego element
oraz stanowisko pracownika odpowiedzialnego zapmeadzenie tego badania (rys. 6).

Waznym zagadnieniem w nadzorowaniu wypgsda do monitorowania i pomiarow jest
ich jednoznaczna identyfikacja. K&y przyrad posiada odmienny nr ID i jest zlokalizowany
na innym stanowisku w przegbiorstwie. W tym celu zaprojektowano formularz ,lask
lizacja w firmie”, w ktorym dwie pierwsze litery fo ,Dziat w firmie” okreslaja nazwe
danego dziatu np: OS 3 — obrobka skrawaniem staskova (rys. 7).

Przyrzady uszkodzone

D 10:10:37
MNazwa Profilometr elektroniczny = 23 grudnia 2010
Typ TR-200
Data kontroli 2010-05-10
Dziat w firmie 056
Rodzaj usterki Zuzyty rdzen
Sposéb Przekazanie serwisowi
postepowania
Termin zwrotu z 1 tydzier
Serwisu:

Ponowna eksploatacja w firmie 7
| 4 | | I3 | | 1= | |anrr'1r Ao BAFML |

Rysunek 5. Ekran programu — widok formularza ,peagly uszkodzone”
Figure 5. Screen of the program — view of the ftimafficient equipment”
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Przyrzady dopuszczone do uzytku

D 23 grudnia 2010

1D narzedzia 7
10:26:36
Mazwa Gtebokosciomierz

Typ 200

Sprawnosc i

Sposéb sprawdzania Wzorcowanie

Element do Piytka GB
sprawdzania

Stanowisko operator frezarki pionowej

‘ 4 ‘ i 3 I ‘ & ‘ Powrét do MENU

Rysunek 6. Ekran programu — widok formularza ,,przglly dopuszczone dazytku”
Figure 6. Screen of the program — view of the ftimatruments approved for use”

Lokalizacja w firmie

»

23 grudnia 2010

1D narzedzia 6 10:23:57

Nazwa Suwmiarka LIMIT

Typ 150

Dziat w firmie 0s3

Ckres legalizagji 1 miesigc

‘ 4 ‘ i 2 i ‘ .53‘ Powrét do MENU

Rysunek 7. Ekran programu — widok formularza ,|akatja w firmie”
Figure 7. Screen of the program — view of the fiooation in the company”

3. PODSUMOWANIE

Proces zarglzania nargdziami i przyradami pomiarowymi dotyczy wszystkich pracow-
nikdw przedsibiorstwa produkcyjnego. Wykorzystanie w procesidzaoaowania przyraow
pomiarowych zaprojektowanego systemu komputerowgwia i poradkuje catdé operacji
zwiazanych z ich zargzaniem. Wdrgenie i stosowanie tego systemu w przeuisirstwie
produkcyjnym gwarantuje prasprawnym i legalizowanym wypasgniem pomiarowym.
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