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Streszczenie

W artykule przedstawiono podejécie procesowe do zarzadzania jako$cia wg nor-
my PN-EN ISO 9001:2001. Oméwiono metodyke wdrazania systemu zarzadza-
nia jako$cia w tym ujeciu. Szczegdlna uwage zwrocono na znaczenie nadzoru
metrologicznego (plany kontroli jakosci) nad procesem produkowanych wyro-
bow. Oméwiono zagadnienia nadzoru nad wyposazeniem do kontroli, pomia-
6w i badan w systemie zarzadzania jako$cia. Przedstawiono mozliwo$ci wspo-
magania komputerowego dotyczacego nadzorowania produkcyjnego i wyposa-
zenia do kontroli, pomiarow i badan.

Abstract

In the article, the process conception of the quality management according to the
standard PN-EN ISO 9001.2001 has been presented. From this view the method
of the quality management introduction has been discussed. In particular, the
importance of the metrological supervision (quality check plans) over technolo-
gical processes has been emphasized. The questions of the supervision on the
metrological equipment, measurements and investigations in the quality mana-
gement system has been reviewed. In addition, the possibilities of the computer
aid in the technology and metrological equipment supervision, control and inve-
stigation has been discussed.

Stowa kluczowe: zarzadzanie jakoscia, b]an kontroli, nadzor nad wyposazeniem
kontrolnym

Keywords: quality management, check plan, supervision on the control equip-
ment o

1. Wprowadzenie

Jednym z wazniejszych zjawisk naszych czaséw jest zauwazalny wzrost
znaczenia funkcji jako$ci. Jest ona uwazana za najwazniejsza bron w
konkurencji rynkowej i handlu migdzynarodowym. Obecnie stato sig
oczywiste, ze jako$¢ w gospodarce musi by¢ celem strategicznym. W
polskich przedsiebiorstwach, podobnie jak w krajach Europy Zachod-
niej, Stanach Zjednoczonych czy Japonii, powszechnie wdrazany jest
system zarzadzania jakoScia zgodnie z normami ISO serii 9000. Ma to
na celu stworzenie lafcucha wysokiej jakosci niezbgdnego elementu tech-
niki XXI wieku. W Polsce jednostki gospodarcze inwestujace w system
juz dzisiaj maja znacznie wigksze szanse na rynku konkurencyjnym,
w tym przede wszystkim w kontraktach z partnerami zachodnimi.

Stworzona norma PN-EN ISO 9001:2001 ma na celu osiagnigcie
odczuwalnej skutecznosci zarzadzania, stworzenie lepszych rozwiazaf
dodatkowo kojarzacych wspoétistnienie: systemow jakoéci (PN-EN ISO
9001:2001), zarzadzania srodowiskowego (PN-EN ISO 14001) i zarza-
dzania bezpieczenstwem pracy (PN-N-18001)[1, 5, 8, 9, 11].

Zarzadzanie jako$cia wg normy PN-EN ISO 9001:2001 obejmuje
caly cykl zycia wyrobu od badania rynku do serwisu, obstugi posprze-
daznej.

Kazda organizacja, aby spelni¢ wymagania stawiane przez normg
PN-EN ISO 9001:2001 powinna okresli¢ swoja polityke w zakresie ja-
kosci, obejmujaca cele i zobowigzania dotyczace jakosci.

Na jako$¢ wyrobu, okreslong czgsto cechami wymiernymi ma wplyw
bardzo wiele czynnikdw. Sa to migdzy innymi: dokumentacja konstruk-
cyjna, technologiczna, organizacja, kwalifikacje pracownikow, jakos$¢
materialdw i surowcow, sprawno$¢ maszyn i urzadzen oraz jako$¢
i sprawno$¢ narzedzi pomiarowych.

W wymaganiach normy PN-EN ISO 9001:2001 w celu wdrozenia
systemu zarzadzania jakoscig ,,organizacja powinna okresli¢, zaplano-
waé i wdrozy¢ dziatania dotyczace pomiar6w i monitorowania potrzeb-
ne do zapewnienia zgodnoéci i doskonalenia” [6, 8].

Aby produkowa¢ wyroby o ustabilizowanej jakosci organizacja
w systemie zarzadzania jako$cia powinna zwroci¢ szczegdlna uwage na
prowadzenie pomiaréw wg ustalonych planéw kontroli, wykorzystujac
do tego celu nadzorowane wyposazenie do kontroli, pomiar6éw i badan.
Od wiarygodno$ci przeprowadzonych pomiaréw i dostarczanych przez
nie wynikow zaleza bowiem trafno$¢ i prawidtowos¢ podejmowanych
decyzji i przedsigwzig¢ korygujacych [1, 7].

2. Procesowe zarzadzanie wg PN-EN ISO
9001:2001

W PN-EN ISO 9001:2001 za proces uwaza si¢ kazda dziatalno$¢ lub
operacje, ktéra przyjmuje zasoby wejsciowe i przeksztatca je w wyj-
$ciowe, a wiec wszystkie dzialania i operacje dotyczace wyrobow lub
ushug sa procesami. Podejécie procesowe przyjete w normie stuzy¢ ma
zarzadzaniu organizacja i zachodzacymi w niej procesami. Czesto wy-
nik jednego procesu stanowi wejscie do nastgpnego. Niezbedna jest wige
systematyczna identyfikacja i wlasciwe zarzadzanie roéznymi procesami
i wzajemnymi powiazaniami migdzy nimi w organizacji. Model podej-
$cia procesowego do zarzadzania przedstawiono na rys. 1.

SYSTEM ZARZADZANIA T AKOS'CEA/ s
K CIAGLE DOSKONALENIE ‘; 4
v e W N |2 K
e o ¥ S A
L ~ 5 1 = A\ o
Odpowiedzialno st rﬂ_,_ . O L
I kderownictwa ey Y W
5N /|0 I
/ '\ ',I ¥ 1%
[ — - E
EIwil ¥ N
i'd ‘ Zarzgdzanie Pormiary, analiza ol T E
N it za§\obam1 3 doskonalr:me/' E
A - g - |
G N
Tx I
L ) T

. e T .
WEJTSCIOWE T WYTSCIOWE

Rys. 1. Model podejécia procesowego
Fig. 1. Model of the process conception

Model procesowy zapewnia zwarto$¢ i logiczne potaczenie poszcze-
gélnych elementow systemu jakosci, zwraca szczegélng uwage na pla-
nowanie jako$ci, wprowadza cykl: PD—C—A (planowanie, wyko-
nanie, pomiary i analiza, korekcja i doskonalenie).

W prezentowanym modelu wyraznie zaznaczono kluczowa rolg jaka
w ciagu catego procesu odgrywa klient - na wejsciu przy definiowaniu
potrzeb i wymagan, i w koncu gdzie dokonywana powinna by¢ ocena
zadowolenia klienta. Zarzadzanie procesami powinno by¢ stosowane
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dla wszystkich niezbednych procesow, tak aby zapewni¢ wlasciwa re-
alizacje wyrobu lub ushugi oraz weryfikacje wynikow procesu. Pomiary
zadowolenia klienta i innych zainteresowanych stron powinny stanowi¢
sprzezenie zwrotne wykorzystywane do oceny czy wyroby lub ushugi sa
zgodne z wymaganiami klienta.

Organizacja moze wykluczy¢ z systemu zarzadzania jakoscia tylko
takie wymagania, ktore w zaden sposob nie uszczuplaja zdolnosci dan;
organizacji, ani nie zdejmuja z niej odpowiedzialnosci w zakresie wy-
twarzanych wyrobow, ktore musza spelnia¢ wymagania klientow i wy-
magania ustanowione przez uprawnione do tego celu instytucje.

Tego rodzaju wykluczenia ograniczone sa wymaganiami zawartymi
w punkcie 7 - realizacja wyrobu (rys. 1).Wszystkie zatem wymagania
zawarte w innych punktach normy musza by¢ spetnione, w przeciwnym,
bowiem razie nie moze by¢ mowy o potwierdzeniu zgodnosci [6, 8].

2.1. Budowa systemu zarzadzania jakoscia i wdra-
zanie w oparciu o podejscie procesowe

Dokumentacja systemu zarzadzania jako$cia wg podejscia procesowe-
go najcze$ciej ma strukturg polegajaca na tym, ze udokumentowane pro-
cedury opisuja poszczegdlne procesy, natomiast Ksigga Jakosci jest pi-
sana w ukladzie zgodnym z punktami normy PN-EN ISO 9001:2001,
dzieki czemu klarownie prezentuje klientom i auditorom spetnienie wy-
magan normy [6, 7, 8].

Realizacja wdrazania systemu zarzadzania jako$cia wg podejscia pro-
cesowego obejmuje:
diagnoze aktualnego stanu systemu zarzadzania jakoscia,
opracowanie harmonogramu wdroZenia,
informacje i szkolenie personelu,
identyfikacjg procesow,
okreslenie kolejnosci i wzajemnych oddzialywan pomigdzy procesa-
mi,

e okre$lenie metod dla zapewnienia prawidlowego realizowania i ste-
rowania procesami,
o opracowanie dokumentacji systemu zapewnienia jakosci i jej wdro-
zenie,
monitorowanie i analizowanie proceséw oraz wdrazanie niezbgdnych
czynnosci dla osiagnigcia zaplanowanych rezultatow i ciaglego do-
skonalenia.
Najczesciej przyjmuje sig w organizacjach wielopoziomowa struk-
ture dokumentacji zaréwno dla przejrzystosci jak i dla zachowania po-
ufnosci informacji. Dokumentacja systemu zarzadzania jakoscia jest zre-
dagowana w spos6b precyzyjny, umozliwiajacy ciagta jej modernizacje
i doskonalenie, nie ma stosowania rozwiazan alternatywnych. System
zarzadzania jakoécia jest uregulowany postanowieniami zawartymi
w dokumentacji systemu, w sktad ktorej wehodzi: Ksigga Jakosci, pro-
cesy (dokumenty opisujace - procedury), instrukcje.

Do dokumentéw systemu zarzadzania jako$cia naleza rowniez: pla-
ny jakosci, sprawozdania z przeprowadzonych auditow wewngtrznych
i zewnetrznych, inne dokumenty dotyczace przeprowadzonych analiz
jakosci.

3. Nadzor metrologiczny w organizacji

3.1. Podstawowe czynniki wptywajace na jako$¢
wyrobu

Na jako$é wyrobu wplywaja czynniki przedstawione na rys. 2. Sposrod
tych czynnikéw na szczeg6lna uwage metrologiczna zastuguje doku-
mentacja technologiczna z planami kontroli jak rowniez jako$¢ i spraw-
nosé narzedzi pomiarowych. Od wiarygodnosci dostarczonych przez
narzedzia pomiarowe wynikow zgodnie z okreslonymi planami kontroli
zalezy bowiem trafnos¢ i prawidlowo$¢ podejmowania decyzji.

3.2. Plany kontroli wyrobow

W systemie zarzadzania jakocia szczegolna uwage zwraca sig na nad-
z6r metrologiczny produkowanych wyrobow.
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Rys. 2. Podstawowe czynniki wptywajace na jakos¢ wyrobu
Fig. 2. General factors determine quality products

W wymaganiach normy PN-EN ISO 9000:2001 w celu wdrozenia
systemu zarzadzania jakoscia ,,organizacja powinna okresli¢, zaplano-
waé i wdrozy¢ dziatania dotyczace pomiardw i monitorowania potrzeb-
ne do zapewnienia zgodnosci i doskonalenia” [1, 5].

Organizacja wdrazajaca lub posiadajaca system zarzadzania jakoscia
powinna posiada¢ i wdrozy¢ dokumentacjg technologiczna (karty tech-
nologiczne, operacyjne) i prowadzi¢ ,,Plany kontroli wyrobow”. W za-
leznosci od ustalen kontraktowych, plany kontroli moga by¢ przedsta-
wione klientowi do zatwierdzenia. Plany kontroli nie petnia roli instruk-
cji, ich zadaniem jest przejrzyste zaprezentowanie przebiegu operacji
kontrolnych dla zwigkszenia zaufania klienta, jak rowniez dla tatwiej-
szego monitorowania procesu wytwarzania przez jego realizatorow. W
zaleznoéci od ustalen kontraktowych, plany kontroli moga by¢ przed-
stawiane klientowi do zatwierdzenia [5, 6].

Zeby wykonane wyroby spetniaty wymagania jakosciowe wg punk-
tu 8 normy PN-EN ISO 9001:2001 wykonuje si¢ kontrolg na wszyst-
kich etapach wytwarzania, czyli: kontrolg dostaw, kontrolg migdzyope-
racyjna i kontrolg ostateczna.

Kontrola dokonywana jest wg planu kontroli, ktory ukazuje wszyst-
kie miejsca w procesie, gdzie nalezy dokona¢ kontroli i badan.

Przy opracowywaniu planow nalezy uwzglednic [4, 5]:

e zrealizowanie celow jakosciowych,

e udziat pracownikéw produkeyjnych w operacjach kontrolnych,

e analize charakterystyk metrologicznych ze szczegolnym uwzglednie-
niem charakterystyk kluczowych - przemyst motoryzacyjny,

o analize bezpieczenstwa metoda kontrolnych punktow krytycznych
(HACCP) - przemyst spozywczy,

o wiclkos¢ probki, czestotliwosé kontroli, metody kontroli ustalone w
oparciu o metody dziatan prewencyjnych,

o wykorzystywanie w operacjach kontrolnych tylko narzedzi kontrol-
nych z waznym wzorcowaniem,

e jednoznaczne kryteria akceptacji i odrzucenia, oraz jezeli jest to uza-
sadnione, sposob postgpowania z wyrobem nie zaakceptowanym,

o wszystkie procedury, instrukcje, przepisy obowiazujace dla procesu

wytwarzania.

Plan kontroli obejmuje [4, 5]:

operacje wg karty technologicznej

parametr kontrolowany z uwzglednieniem jego cechy,

sposdb kontroli,

czestotliwose,

wyposazenie kontrolne przeznaczone do realizacji procesu kontroli,

odniesienie do odpowiednich dokumentow,

zapis danych (gdzie i przez kogo),

plan reagowania.

3.3. Zarzadzanie wyposazeniem do kontroli pomia-
réw i badan

a) Postanowienia ogolne
Wprowadzajac system zarzadzania jakoscia organizacja zobowigza-
na jest nadzorowaé, wzorcowaé i utrzymywa¢ w nalezytym stanie
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wyposazenie do kontroli, pomiaréw i badan aby umozliwic wykazanie

zgodnoéci wyrobu z okreslonymi wymaganiami.

Cel pomiaru moze by¢ osiagniety tylko wtedy, gdy uzywane narze-
dzia pomiarowe w momencie badania znajduja sig w stanie sprawnosci
i zapewniaja powtarzalno$¢ wynikow. Narzedzie pomiarowe moze spet-
ni¢ swoje zadanie tylko wowczas, jezeli:

e jest przeznaczone do danego stosowania,

e jest do dyspozycji w danym momencie,

e zdolno$¢ jego zostata udowodniona.

W tym celu powinno si¢:

- okresli¢ pomiary, ktére maja by¢ wykonane i ich wymagania oraz
wybra¢ odpowiednie wyposazenie do kontroli i badan,

- wzorcowaé i regulowaé okresowo lub przed uzyciem wyposazenie
do kontroli i badan, ktére moze wptywaé na jako$¢ wyrobu,

- wprowadzi¢, dokumentowa¢ i przestrzega¢ procedurg wzorcowania
zawierajaca dane dotyczace rodzaju wyposazenia, numeru identyfi-
kacyjnego, czestosci sprawdzania, kryteriow przyjeeia oraz czynno-
4ci jakie maja by¢ podjete, gdy wyniki okaza sig niezadowalajace,

- zapewni¢, aby wyposazenie do kontroli i badan byto zdolne do osia-
gania niezbednej doktadnosci i precyzji,

- oznaczy¢ wyposazenie do kontroli pomiaréw i badan za pomoca od-
powiedniego identyfikatora lub zatwierdzonego zapisu identyfikacyj-
nego, aby wykaza¢ status wzorcowania,

- przechowywaé zapisy dotyczace wzorcowania wyposazenia do kon-
troli 1 badan,

- oceni¢ i udokumentowa¢ waznosé poprzednich wynikéw kontroli
i badan, jezeli okaze sig, ze wyposazenie do kontroli i badan utracito
weze$niej wymagane wlasnoéci metrologiczne,

- zapewni¢, aby warunki otoczenia byty odpowiednie do przeprowa-
dzenia wzorcowania wyposazenia do kontroli i badan,

- zapewni¢, aby obchodzenie sig z wyposazeniem do kontroli i badaf
oraz jego konserwacja i przechowywanie gwarantowaty zachowanie
doktadnosci i przydatnos¢ do uzytku,

- zabezpieczy¢ wyposazenie do kontroli pomiaréw i badaf, w tym za-
réwno narzedzia pomiarowe jak i oprogramowanie, przed regulacja-
mi, ktére moglyby uniewazni¢ wzorcowanie.

Dziatania zwigzane z zarzadzaniem narzedziami pomiarowymi to
planowanie, gospodarowanie i nadzorowanie [2, 3, 4, 6].

b) Planowanie zakupow narzedzi pomiarowych

Planowanie zakupu narzedzi pomiarowych polega na mozliwie do-

kladnym okresleniu potrzeb w zakresie:

- wykorzystania,

- wymaga,

- wladciwosci parametrow,

- czasu i miejsca uzytkowania oraz ich liczby.

Planowanie zakupow narzedzi pomiarowych jest czgscia planowa-
nia wynikajaca z zakresu dziatania organizacji oraz aktualnego ,,stanu
posiadania” i jego dysponowalnosci.
¢) Gospodarka narzedziami pomiarowymi

Gospodarka narzedziami pomiarowymi odpowiada za wszystkie za-
gadnienia zwiazane z ewidencja (dane identyfikacyjne, parametry uzyt-
kowe), prowadzi na biezaco aktualny stan narzedzi pomiarowych. Do
zadan gospodarki nalezy réwniez $ledzenie aktualnych zasobow w za-
kresie narzedzi pomiarowych, analiza i ustalenie okreséw migdzykon-
trolnych, zlecanie kontroli okresowych i wycofanie ich z eksploatacji.
Z gospodarka i nadzorowaniem wyposazenia do pomiaréw, kontroli
i badah wiaze si¢ problem opracowania i wdrozenia jednolitego syste-
mu identyfikacji (cechowania) tego wyposazenia, a takze sposdb ozna-
kowania okresow waznosci (uzytkowania pomiedzy terminami kontroli
okresowych).

W tym zakresie stosowane sa nastepujace rozwiazania:

- cechy nanoszone elektropisakiem plus barwne naklejki z terminem
waznosci,

- cechy grawerowane oraz barwne naklejki z terminem waznosci,

- naklejane etykiety alfanumeryczne,

- naklejane etykiety z kodem paskowym, ,,chipy” pamigci.
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Wymienione powyzej systemy zostaly uszeregowane wedtug kryte-
ri6w rosnacej trwatosci identyfikatorow, ilosci zawartych informacji,
a co za tym idzie - rosnacych kosztow.

Ze wzgledow organizacyjnych w praktyce czasami trudno rozr6znic
gospodarke narzedziami pomiarowymi od nadzoru nad nimi.

d) Nadzér nad narzedziami pomiarowymi

Nadzor to wszystkie dziatania, ktore rozpoczynaja si¢ wraz z wpro-
wadzeniem narzedzia pomiarowego do uzytkowania w organizacji,
akorficza sie w momencie jego wycofania z eksploatacji. Okresowy nad-
761 (Wzorcowanie, sprawdzenie, utrzymanie) oraz ewentualna naprawa
sa glownymi zadaniami nadzoru nad narzgdziami pomiarowymi.

Pierwsza i nadrzedna funkcja nadzorowania jest zapobieganie po-
wstawaniu wad i brakow, ktore moglyby zosta¢ spowodowane niespraw-
nymi narzedziami pomiarowymi. Skutki uzywania niesprawnych na-
rzedzi pomiarowych moga by¢ dwojakie:

e bezposrednie:

- uznanie, na podstawie wynikow pomiaréw niesprawnym narzedziem,
wadliwej czesci za dobra. Efekt koncowy wad nie wykrytych w trak-
cie procesu - wadliwy wyrob trafia na rynek ze wszystkimi tego na-
stepstwami materialnymi (reklamacje, kary umowne, dodatkowe kosz-
ty transportu lub ztomowania) i niematerialnymi,

- uznanie, ze cze$ci lub wyroby dobre zostaly zakwalifikowane do po-
prawy lub jako braki. Nastepstwa; zmniejszenie zysku, a przez to ren-
townosci przedsigbiorstwa i zarobkéw pracownikow.

e posrednie: koszty wad i brakow oraz ich skutkow wtornych rosna
wyktadniczo z kazdym nastgpnym etapem procesu produkcyjnego.

Z tego zapewne wzgledu system nadzorowania i zarzadzania narzg-
dziami pomiarowymi - jako jeden z clementow systemu zarzadzania
jakoscia w organizacji - jest istotnym punktem programu wszelkiego
rodzaju auditéw zewnetrznych, poczawszy od wycinkowego auditu od-
biorcy a skonczywszy na petnym audicie przeprowadzonym przez jed-
nostki certyfikacyjne.

Zadania jakie sa zwigzane z uzytkowaniem narzedziami pomia-
rowymi mozna podzieli¢ na cztery wazne fazy. Sa to:

- faza przygotowania,

- faza sprawdzenia,

- fazaanalizy,

- fazarejestracji.

Zaréwno wyniki, jak takze nowe terminy kontroli, gotowos¢ do uzy-
cia i niezawodnos¢ narzedzi pomiarowych, sa dokumentowane proto-
kotami kontroli. Po sprawdzeniu sprawnosci, kazde narzadzie pomiaro-
we jest opatrzone etykieta kontrolna.

Celem skutecznego nadzoru nad wyposazeniem do kontroli, pomia-
r6w i badan proponuje si¢ dokonaé jego podziatu. Pozwoli on na zrozni-
cowanie intensywnosci nadzoru, prowadzenia wzorcowania, zapewnie-
nia spdjnosci pomiarowej i wiarygodnosci metrolo gicznej oraz doku-
mentowania.

Dla utatwienia organizacji nadzorowania nad catym wyposazeniem
nalezy dokona¢ podziatu na:

- wzorce, materialy odniesienia,

- sprawdziany,

- przyrzady pomiarowe,

- systemy pomiarowe,

- stanowiska badawcze,

- komputery (przyrzady wirtualne).

Innym podziatem, zwiazanym z wymogami normy PN-EN ISO 9001:
2001 oraz zmniejszeniem pracochtonnosci nadzoru dla realizacji syste-
moéw jakosci jest podzielenie wyposazenia do kontroli, pomiar6w i ba-
dan na trzy podstawowe grupy:

- wyposazenie, ktére ma bezposredni wptyw na jako$¢ wyrobu,

- wyposazenie, ktore ma posredni wptyw na jakoS¢ wyrobu,

- wyposazenie, ktore nie ma wptywu na jako$¢ wyrobu.

Bardzo waznym zagadnieniem zwiazanym z efektywnym dziataniem
systemu sprawdzania zgodno$ci metrologicznej w nadzorowaniu jest
wyznaczenie maksymalnego odstepu czasu pomiedzy kolejnymi zatwier-
dzeniami narzedzi pomiarowych.
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System, w ktorym odstepy migdzy zatwierdzeniami nie sa poddawa-
ne przegladowi i okreslone sa tylko przez tak zwang inzynierska intu-
icjg, nie jest uznawany za wystarczajaco wiarygodny. Czas miedzy za-
twicrdzeniami powinien by¢ okreslony do$wiadczalnie, co pozwala na
mozliwos¢ jego regulacji. Ma to na celu zoptymalizowanie réwnowagi
ryzyka i kosztow.

Do metod do$wiadczalnych okreslania czasu miedzy zatwierdzenia-
mi mozna zaliczy¢:

- regulacjg automatyczna lub ,,schodkows”,

- wykres kontrolny,

- czas kalendarzowy,

- czas uzytkowania,

- badanie podczas pracy lub za pomoca ,,czarnej skrzynki”,
- harmonogram kontroli [1, 3, 6].

¢) Badanie zdolnosci narzedzi pomiarowych i ocena systemow pomia-
rowych,

* Badanie zdono$ci narz¢dzi pomiarowych.

Dostawcy czgscei coraz czeseiej (oprécz analizy zdolnosci procesu
1 maszyn) musza prowadzi¢ badania zdolnosci narzedzi pomiarowych.
Dopiero gdy narzgdzie pomiarowe jest stale wzorcowane i sprawdzane,
mozna by¢ przekonanym, ze dostarczane przez niego wyniki sa dosta-
tecznie wiarygodne.

Przez zdolnos¢ narzedzia pomiarowego rozumie sig stosunek warto-
Sci granicznych wynikajacych z wymagan do rozrzutu. Parametry te sa
przedstawione przez C (C pochodzi z ang. Capability = zdolnosé) i od-
powiednio C,, C,, C, dla maszyny, procesu, narzedzia pomiarowego.
Istnieja tez wskazniki z indeksem ,.k” - C,,, Cyo Cyo Przy czym C,, C,,
C, obejmuja tylko rozrzut wartosci, podczas gdy wskazniki C,,, Cao Cx
uwzgledniaja takze potozenie wartosci $redniej wzgledem wartosci gra-
nicznych z wymagan. Wskazniki C,, Cy najczesciej okresla sig jedna
z dwoch metod: wg Forda lub Boscha:
- wedlug Forda wskaznik C, oblicza si¢ z zaleznosci:

0.15T
C, = -2>1 (1)
6S,
gdzie: T - tolerancja, S, - odchylenie standardowe narzedzia pomiaro-
wego,
- wedlug Boscha wskaznik C, oblicza sig z zaleznosci:

B
68,
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¢ Badanie systemu pomiarowego.

System pomiarowy to powiazanie narzedzi pomiarowych, oprogra-
mowania, operatoréw wykonujacych pomiar, procedur itp. w celu okre-
Slenia warto$ci wielkosci mierzonej. Idealnym systemem pomiarowym
bylby system, ktory za kazdym razem dawatby tylko , prawidtowe wy-
niki pomiaru” (poréwnywalne z wzorcem). O takim systemie powie-
dzialoby sig, ze posiada zerowy blad systematyczny wskazaf, zerowa
wariancje, zerowe prawdopodobienstwo kwalifikowania mierzonych
czgscl.

Celem analizy systemu pomiarowego jest zrozumienie zrodet zmien-
nosci, ktore moga wptywaé na wyniki pomiaru okreslonego przez ten
system pomiarowy. Analiza systemu pomiarowego daje mozliwosé okre-
Slenia ilo$ciowego granic jego stosowalnosci.

Ogolnymi elementami sktadowymi systemu pomiarowego sa:

- przyrzad pomiarowy,
- uprawniony personel,
- miejsce uzytkowania,
- mierzona charakterystyka.

Podstawowymi charakterystykami okreslajacymi wielko$ci metro-
logiczne systemu pomiarowego sa:
- powtarzalnos¢,

- odtwarzalnos¢,
- stabilnos¢,
- liniowos¢.

Istnieja cztery podstawowe metody analizy i oceny systemow po-

miarowych i naleza do nich:

oA >133 )
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- metoda rozstgpow (RM = Range Method),

- metoda Srednich i rozstepow (ARM = Average and Range Method),
- metoda $rednich i odchylen standardowych,

- analiza wariancji / Metoda ANOVA (dnalysis of Variance) [4, 7).

3.4. Wspomaganie komputerowe dotyczace nadzo-
rowania produkcyjnego i wyposazenia do kontroli,
pomiaréw i badan

Zaktad Metrologii i Systemow Pomiarowych Politechniki Poznariskiej

w ramach stworzenia kompleksowych systeméw wspomagania kom-

puterowego jakoscia dla zaktadow przemystowych, laboratoriéw badaw-

czych i laboratoriow pomiarowych opracowat moduty programéw:

- modut 1 - algorytm i program do SPC,

- modut 2 - algorytm i program do kontroli odbiorczej produktéw sztu-
kowych,

- program zarzadzajacy modutami 1 12,

- modut 3 - algorytm i program bazy danych dla produkowanych wyro-
boéw,

- modut 4 - algorytm i program identyfikacji narzedzi pomiarowych.

W ramach programu - modut 4 rozwiazano problem identyfikacji

narzedzi pomiarowych, jako elementu ,,Gospodarki narzedziami pomia-

rowymi”. Program daje mozliwo$¢ analizy wskaznikéw zdolnosci na-

1z¢dzi pomiarowych C,, Cy wg Forda i Boscha.

4. Wnioski

e Nowa struktura normy PN-EN ISO 9001:2001 zapewnia zwarto$¢
i logiczne potaczenie poszczegélnych elementéw systemu jakosci,
zwraca szczegolng uwagg na planowanie jakosci, wprowadza cykl
P—D—C—A (planowanie, wykonanie, pomiary i analiza, korekcja
i doskonalenie).

¢ Nadzorowane prawidtowo procesy produkcji wyrobéw (punkt 7 i 8
normy PN-EN ISO 9001:2001), pozwalaja na uzyskanie ich wyso-
kiej jakosci.

e Plany kontroli prezentuja przebieg operacji kontrolnych w catym pro-
cesie produkeyjnym, wptywaja na utrzymanie okreslone; i ustabilizo-
wangj jako$ci produkowanych wyrobéw, zwiekszaja zaufanie klien-
tow.

e Nadzor metrologiczny narzedzi pomiarowych jest niezbgdnym ele-
mentem systemu zarzadzania jakoscia.
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