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Streszczenie

Przedstawiono sposob postgpowania z wyposazeniem pomiarowym
i procesami pomiarowymi w systemach zarzadzania jakoscia, ze szczegol-
nym uwzglednieniem wymagan przemystu zbrojeniowego i motoryzacyj-
nego. Oméwiono wymagania mi¢dzynarodowej normy ISO 10012.

Stowa Kkluczowe: jako$¢, procesy pomiarowe, wyposazenie pomiarowe,
potwierdzenie metrologiczne.

Procedures for measurement processes
in quality management systems

Abstract

The article presents the procedures for measuring equipment and
measurement processes in quality management systems, with particular
consideration for the requirements of armaments and motor industries. The
requirements of the International Standard ISO 10012 have been
discussed.

Keywords: quality, measurement processes, measuring equipment,
metrological confirmation.

1. Wprowadzenie

Procesy pomiarowe odgrywaja w calym tancuchu procesow re-
alizacyjnych (projektowania, produkcji, serwisu, itp.) bardzo
wazng rolg. Od ich doktadnosci, bezposrednio zalezy jako$¢ do-
starczanych klientowi wyroboéw. Dlatego tak duze znaczenie
przypisuje si¢ do nich, jak i do wykorzystywanego wyposazenia
pomiarowego. Doboér odpowiedniego wyposazenia jest bardzo
wazny z punktu widzenia wlasciwej realizacji procesOw pomiaro-
wych i tym samym produkowania wyrobow zgodnie z wymaga-
niami klienta. Tak wigc postgpowanie z wyposazeniem pomiaro-
wym i procesami pomiarowymi, to dwa nieroztaczne w systemie
zarzadzania jakoS$cia tematy.

Podstawowa norma, stanowiaca wymagania w zakresie zarza-
dzania jako$cia (ISO 9001:2000), w pkt. 7.6, w stosunku do wy-
posazenia pomiarowego', wymaga m.in. [1]:

— okre$lenia pomiarow, ktore nalezy wykona¢ oraz wyposazenia
pomiarowego, potrzebnego do dostarczenia dowodu zgodnosci
wyrobu z okreslonymi wymaganiami,

— potwierdzania metrologicznego (wzorcowania lub sprawdzania
Wwyposazenia pomiarowego), w ustalonych odstgpach czasu,

— identyfikacji wyposazenia w celu umozliwienia okre$lenia
statusu wzorcowania,

— adiustowania?,

! Wyposazenie pomiarowe — przyrzad pomiarowy, oprogramowanie, wzorzec jed-
nostki miary, material odniesienia lub aparatura pomocnicza lub ich kombinacja,
niezbgdne do przeprowadzenia procesu pomiarowego [4].

— ochrony przed uszkodzeniem i pogorszeniem stanu podczas
przemieszczania, uzywania i przechowywania.

Ta sama norma, w odniesieniu do proceséw pomiarowych,
wymaga monitorowania i mierzenia wlasciwosci wyrobu (na
odpowiednich etapach procesu realizacji wyrobu) w celu weryfi-
kacji, czy zostaly spetlnione wymagania dotyczace wyrobu oraz
utrzymywania dowodu spelnienia kryteriow przyjgcia.

Tak zapisane wymagania, to dla niektorych sektorow przemy-
stowych za mato. International Automotive Task Force (IATF)
i Japan Automobile Manufacturers Association, Inc. (JAMA),
z pomoca ISO/TC 176, opracowaty dokument ISO/TS 16949:2002
[7]. Dokument ten wymaga dodatkowo m.in.:

— przeprowadzania analiz statystycznych, w celu zbadania rozrzu-
tu wystgpujacego w wynikach otrzymanych za pomoca kazdego
rodzaju wyposazenia badawczego i1 systemu pomiarowego,
przywotanego w stosowanym planie kontroli,

— korzystania z laboratoriow”, ktore spehiaja, jako minimum,
wymagania techniczne dotyczace: adekwatnosci procedur labo-
ratoryjnych, kompetencji personelu, badan i kontroli wyrobu
oraz wzorcowania wyposazenia pomiarowego,

— przeprowadzania, w odpowiednich fazach produkcji i dostar-
czania, auditow Wyrobu4,

— przeprowadzania kontroli wymiarowej” i badania funkcjonalnosci.

Wytyczne, dotyczace spetnienia wymagan w zakresie postgpo-
wania z wyposazeniem pomiarowym i procesami pomiarowymi,
zawiera migdzynarodowa norma ISO 10012:2003. Norma ta
w niektorych sektorach przemystowych jest wrgcz wymaganiem.
Opisane nizej zasady postgpowania z procesami pomiarowymi
w systemach zarzadzania jako$cia, oparto o uregulowania wynika-
jace z tej wlasnie normy.

Zgodnie z [4], w organizacji powinien by¢ wdrozony skuteczny
system zarzadzania pomiarami’. Powinien on by¢ tak zaprojekto-
wany, aby zapewnial, Ze wymagania metrologiczne (w aspekcie
wymagan klienta) sa spelnione. Wymagania te dotycza produko-
wanego wyrobu (w tym rowniez §wiadczonej ustugi), ale odnosza
si¢ tez do wyposazenia pomiarowego i procesOw pomiarowych.
Moga by¢ one wyrazone migdzy innymi poprzez: blad graniczny
dopuszczalny, dopuszczalna niepewnos¢ pomiardéw, przedzial
wskazan, stabilnos¢, rozdzielczo$¢, warunki Srodowiskowe lub
umiejgtnosci operatora.

System zarzadzania pomiarami sktada si¢ ze sterowania: proce-
sami pomiarowymi’, potwierdzeniami metrologicznymi® wyposa-
zenia pomiarowego, niezbednymi procesami pomocniczymi.
Wyposazenie pomiarowe objgte systemem zarzadzania pomiarami
powinno by¢ potwierdzone metrologicznie.

2 Adiustacja (przyrzadu pomiarowego) — czynnos¢, majaca na celu doprowadzenie
przyrzadu pomiarowego do stanu dziatania odpowiadajacego jego przeznaczeniu [5].
3 Zakres dziatania takiego laboratorium powinien byé zawarty w dokumentacji
systemu zarzadzania jako$cia. Mozliwe jest wykorzystanie akredytacji wg ISO/IEC
17025.

* Audit wyrobu ma na celu sprawdzié¢ zgodno$é ze wszystkimi wyspecyfikowanymi
wymaganiami, takimi jak: wymiary wyrobow, funkcjonalno$¢, opakowanie, ozna-
czenie, itp.

5 Kontrola wymiarowa jest kompetentnym pomiarem wszystkich wymiaréw wyrobu,
pokazanych w dokumentacji projektowe;j [7].

© System zarzadzania pomiarami — zbiér wzajemnie powiazanych lub wzajemnie
oddziatujacych elementow niezbednych do osiagnigcia potwierdzenia metrologiczne-
go i ciaglego sterowania procesami pomiarowymi [4].

7 Proces pomiarowy — zbiér operacji do okreslenia warto$ci wielkosci [4].

8 Potwierdzenie metrologiczne — zbiér operacji wymaganych do zapewnienia, Ze
wyposazenie pomiarowe jest zgodne z wymaganiami zwiazanymi z jego zamierzo-
nym uzyciem (wzorcowanie, weryfikacja, niezbgdne adiustacje lub naprawy, pozniej-
sze ponowne wzorcowanie, wymagane plombowanie i etykietowanie) [4].
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Celem systemu zarzadzania pomiarami jest zapewnienie, ze sto-
sowane wyposazenie pomiarowe nie da wyniku pomiaru z niedo-
puszczalnym btedem. Dzigki okresowemu potwierdzaniu metrolo-
gicznemu oraz szybkiemu wykrywaniu niezgodnoS$ci, system
powinien obejmowac dziatania zapobiegajace bigdom pomiaru
wykraczajacym poza wyspecyfikowane granice btgdu dopuszczal-
nego.

2. Zastosowanie normy ISO 10012:2003

Wiasciwe, a wige zgodne z norma ISO 10012:2003, postgpo-
wanie z procesami pomiarowymi jest niestychanie istotne z punk-
tu widzenia zapewnienia zgodno$ci dostarczanych klientowi
wyrobow. Wyréb, bowiem powinien bezwzglednie spetnia¢ wy-
specyfikowane wymagania. Temu maja shuzy¢ wdrazane w orga-
nizacjach systemy zarzadzania jako$cia. Od lat obserwujemy
rozwoj tych (i innych) systemow. Normy dotyczace zarzadzania
jakoscia wywodza si¢ z rozwiazan przyjetych wiele lat temu
w przemysle zbrojeniowym. Gdy jeszcze na rynkach cywilnych
nie méwito si¢ o ich sformalizowaniu, to juz w latach pigédziesia-
tych w przemysle zbrojeniowym i strukturach wojskowych zaczg-
ly obowiazywac publikacje standaryzacyjne dotyczace zapewnie-
nia jakosci AQAP’, opracowane na bazie amerykanskich norm
wojskowych (MilStd). Dlaczego wojsku tak bardzo zalezato
(i zalezy) na jakosci? Przede wszystkim ze wzgledu na realizowa-
nie strategicznych zadan. Wojsko jest organizacja tworzaca roézno-
rodny i specyficzny rynek. Potrzebuje zarowno wyroboéw pro-
stych, uzywanych do codziennego funkcjonowania, jak rowniez
zaawansowanego technologicznie oraz wysoce niezawodnego
w dziataniu sprzgtu i uzbrojenia.

W zakresie postgpowania z wyposazeniem pomiarowym i pro-
cesami pomiarowymi, norma ISO 9001:2000 zaleca stosowanie
normy ISO 10012:2003. Jednak dla NATO i przemyshu produku-
jacego dla wojska jest to zdecydowanie za mato. Dostarczanie
wyrobow o wysokiej jakosci oraz niezawodnych, to zadanie
pierwszoplanowe. Publikacje AQAP (2110, 2120, 2130) wrecz
wymagaja dodatkowo stosowania normy ISO 10012:2003. Wy-
magania te opisano ponize;j.

3. Rola kierownictwa

W organizacji powinna by¢ okreslona funkcja metrologiczna'’.
Moze ja petni¢ jeden dzial w organizacji, jedna osoba lub mozna
ja rozdzieli¢ pomigdzy osoby i dzialy w obrgbie organizacji. Oso-
ba zarzadzajaca funkcja metrologiczna powinna:

— ustanowi¢, udokumentowac i utrzymywac system zarzadzania
pomiarami i ciagle doskonali¢ jego skutecznosc,

— okresli¢ i ustanowi¢ mierzalne cele dotyczace jakosci dla sys-
temu zarzadzania pomiarami,

— okresli¢ obiektywne kryteria dzialania i procedury procesu
pomiarowego oraz jego sterowania,

— zapewni¢ dzialania, zwigzane z orientacja na klienta.

Najwyzsze kierownictwo organizacji powinno zapewni¢ syste-
matyczne przeglady systemu zarzadzania pomiarami oraz zasoby,
niezbg¢dne do funkcjonowania systemu zarzadzania pomiarami.

4. Zarzadzanie zasobami

W systemie zarzadzania pomiarami waznym jest, aby wlasciwie
zarzadzaé zasobami.
Do nich naleza [4]:

— zasoby ludzkie (odpowiedzialno$¢, kompetencje i szkolenie),

° AQAP — Allied Quality Assurance Publication — publikacja NATO dotyczaca
zapewnienia jako$ci.

1 Funkcja metrologiczna — funkcja z odpowiedzialnoécia administracyjna i tech-
niczna za okre$lenie i wdrozenie systemu zarzadzania pomiarami [4].

19

— zasoby informacji (procedury, oprogramowanie, identyfikacja
1 zapisy),

— zasoby materialne (wyposazenie pomiarowe i warunki §rodowi-
skowe),

— dostawcy zewngtrzni.

Procedury systemu zarzadzania pomiarami powinny by¢ udo-
kumentowane w niezbednym stopniu, zwalidowane (w przypadku
procedur wzorcowania i sprawdzania) i nadzorowane. Oprogra-
mowanie uzywane w procesach pomiarowych i obliczeniach
powinno by¢ udokumentowane, zidentyfikowane i zwalidowane
przed uzyciem oraz nadzorowane.

W organizacji nalezy zidentyfikowaé wyposazenie pomiarowe
niezbedne do spelienia okreslonych wymagan metrologicznych.
Do systemu zarzadzania pomiarami nalezy rowniez wlaczy¢ wy-
posazenie pomiarowe uzywane do monitorowania i zapisu wielko-
$ci wpltywajacych. Warunki srodowiskowe wymagane do skutecz-
nego przebiegu procesu pomiarowego powinny by¢: zidentyfiko-
wane, udokumentowane, monitorowane i zapisywane.

Nalezy okresli¢ procedury postgpowania z wyposazeniem po-
miarowym wlaczonym do systemu zarzadzania pomiarami.

W organizacji nalezy okresli¢ i udokumentowa¢ wymagania do-
tyczace wyrobow i ushug dostarczanych przez dostawcow ze-
wnetrznych na potrzeby systemu zarzadzania pomiarami. Kryteria
wyboru dostawcow powinny by¢ okreslone i udokumentowane,
a wyniki oceny — przechowywane.

5. Potwierdzenie metrologiczne

Proces potwierdzenia metrologicznego ma trzy wejscia: wyma-
gania metrologiczne procesu pomiarowego, wlasciwosci metrolo-
giczne wyposazenia pomiarowego oraz wymagania norm i przepi-
sow przedmiotowych, oraz jedno wyjscie: status potwierdzenia
metrologicznego (rys. 1).
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Rys. 1. Procesowe podejscie do potwierdzenia metrologicznego
Zrédto: opracowanie whasne

Fig. 1. Processing approach to metrological confirmation
Source: personal elaboration

Wiasciwos$ci metrologiczne wyposazenia pomiarowego powin-
ny by¢ odpowiednie do jego zamierzonego uzycia.

Wejsciami do procesu wzorcowania sa: wyposazenie pomiaro-
we, wzorzec jednostki miary, procedura wzorcowania, procedura
okreslajaca warunki srodowiskowe i operatorzy (rys. 2).
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Rys. 2. Procesowe podejscie do wzorcowania
Zrédto: opracowanie whasne

Fig. 2. Processing approach to calibration
Source: personal elaboration
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W organizacji powinny by¢ ustalone i stosowane udokumento-
wane procedury do wszystkich czynnosci zwiazanych z wzorco-
waniem przyrzadow pomiarowych (jesli wzorcowanie jest we-
wngetrznie wykonywane). Powinny by¢ dostgpne pracownikom,
wykonujacym wzorcowanie. Procedury te moga by¢ ograniczone
do kompilacji opublikowanych, znormalizowanych metod pomia-
ru i instrukcji producenta przyrzadu. Szczegdétowosé procedur
powinna by¢ proporcjonalna do ztozono$ci procesu wzorcowania.

Informacje istotne do okreslenia statusu potwierdzenia metrolo-
gicznego wyposazenia pomiarowego powinny by¢ dostgpne dla
operatora.

Jezeli potwierdzenie metrologiczne wykazato, ze wyposazenie
pomiarowe dziata prawidtowo, zgodnie ze specyfikacja, to przyj-
muje si¢ zwykle, ze bledy powstate w czasie jego uzytkowania nie
przekraczaja wyspecyfikowanych granic bledow dopuszczalnych.
Przyjmuje sig, ze taki stan trwa do nast¢pnego potwierdzenia.
Potwierdzenie metrologiczne wyposazenia pomiarowego powinno
odbywac sig nie tylko przed wlaczeniem wyposazenia do uzytko-
wania, ale rowniez w trakcie eksploatacji, zgodnie z przyjetym
harmonogramem.

Zapisy procesu potwierdzenia metrologicznego, powinny by¢
dowodem na to, ze przyrzad pomiarowy jest zdolny do wypetnie-
nia swojej funkcji pomiarowej. Zapisy moga by¢ w postaci reko-
pisow, maszynopisow lub mikrofilméw. Moga si¢ tez znajdowac
w pamigci elektronicznej lub magnetycznej albo innych nosnikach
danych. Minimalny czas przechowywania tych zapiséw zalezy od
wielu czynnikow, takich jak: wymagania prawne lub regulamino-
we, odpowiedzialno$¢ producenta, wymagania klienta, itp. Zapisy
powinny by¢ przechowywane tak dtugo, jak dlugo istnieje praw-
dopodobienstwo odwotania si¢ do nich. Wyniki potwierdzenia
metrologicznego powinny by¢ zapisywane wystarczajaco szczego-
towo, aby mogta by¢ wykazana spdjnos¢ wszystkich pomiarow
z wzorcami jednostek miar oraz aby mozliwe bylo odtworzenie
kazdego pomiaru w warunkach zblizonych do tych, w jakich
zostal on wykonany, utatwiajac w ten sposob usunigcie nieprawi-
dlowosci.

Zapisy powinny zawiera¢, jesli jest to niezbgdne, nastgpujace
clementy:

— opis 1 jednoznaczna identyfikacj¢ wyposazenia (typu, numeru
seryjnego, itd.),

— datg zakonczenia potwierdzenia metrologicznego,
— wyniki potwierdzenia metrologicznego,

— wyznaczony odst¢p czasu migdzy potwierdzeniami metrolo-
gicznymi,

— identyfikacjg¢ procedury potwierdzenia metrologicznego,
— wyznaczone granice bigdu dopuszczalnego,

— dane dotyczace warunkow otoczenia oraz stwierdzenie
o uwzglednieniu poprawek, jesli to konieczne oraz warunki $ro-
dowiskowe wykonywania pomiarow,

— okreslenie niepewno$ci pomiarow, zwiazanych z wzorcowa-
niem wyposazenia, ich tacznego wptywu na wynik wzorcowa-
nia,

— wszelkie ograniczenia dotyczace uzytkowania,

— identyfikacj¢ osoby (0sob) dokonujacej potwierdzenia metrolo-
gicznego,

— identyfikacj¢ osoby (osob) odpowiedzialnej za zapewnienie
poprawnosci zapisanych informacji,

— jednoznaczng identyfikacje (np. numer kolejny) dokumentow
zwigzanych (np. §wiadectw i raportdw wzorcowania),

— dowody spdjnosci pomiarowej wynikow wzorcowania,

— wymagania metrologiczne dotyczace zamierzonego uzycia,
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— analiz¢ wynikow i podjgte w jej wyniku decyzje (opatrzenie
etykietka, zmiana czgsto$ci wzorcowan/sprawdzen, itp.).

Waznym elementem skuteczno$ci dziatania systemu zarzadza-
nia pomiarami w organizacji jest wyznaczanie maksymalnego
przedziatu czasu migdzy kolejnymi potwierdzeniami metrologicz-
nymi. Odstepy czasu powinny by¢ takie, aby ponowne potwier-
dzenie byto wykonywane wczesniej, niz prawdopodobna zmiana
doktadnos$ci wyposazenia, znaczaca przy jego stosowaniu. Odste-
pow czasu migdzy kolejnymi potwierdzeniami nie nalezy wydtu-
zac, chyba, ze wyniki poprzednich potwierdzen wyraznie wykaza-
ly, ze takie dziatanie nie wplynie ujemnie na zaufanie do doktad-
nosci wskazaf wyposazenia pomiarowego.

Powinny by¢ $cisle okreslone kryteria, na podstawie ktorych
podejmuje si¢ decyzje dotyczace czgstotliwoSci potwierdzania
metrologicznego. Do istotnych czynnikoéw wptywajacych na
czestotliwos¢ potwierdzen metrologicznych, mozna zaliczy¢:

— typ wyposazenia,

— zalecenia producenta,

— informacje zawarte w dokumentacji z poprzednich potwierdzen,
— zapisy z przebiegu konserwacji i obshugi,

— zakres i intensywno$¢ uzytkowania, tendencje do zuzycia sig
i pelzania,

— czegstotliwos¢ sprawdzen,

— warunki $rodowiskowe (temperatura, wilgotno$¢, cisnienie,
drgania, itp.),

— oczekiwana doktadno$¢ pomiarow,

— skutki wynikajace z uznania jakiej$ zmierzonej warto$ci niepo-
prawnej za poprawna, gdy np. wykorzystano wyposazenie po-
miarowe niezgodne z wymaganiami.

6. Postepowanie z procesami pomiarowymi

Procesy pomiarowe sa cz¢scia systemu zarzadzania pomiarami.
Powinny by¢ planowane, walidowane'', wdrazane, dokumento-
wane i nadzorowane (rys. 3).

: >
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¢

Rys. 3. Algorytm postgpowania z procesami pomiarowymi
Zréodto: opracowanie whasne

Fig. 3.  Algorithm of procedures for measurement processes
Source: personal elaboration

"' Walidacja — sprawdzenie, przez przedstawienie dowodu obiektywnego, ze
zostaly spelnione wymagania dotyczace konkretnego zamierzonego uzycia lub
zastosowania [2].



PAK 1/2007

Specyfikacja procesu pomiarowego powinna zawiera¢ identyfi-
kacjg: istotnego wyposazenia pomiarowego, procedur pomiaro-
wych, oprogramowania pomiarowego, warunkow stosowania,
mozliwosci personelu i wszystkich innych czynnikéw wplywaja-
cych na wiarygodno$¢ wyniku pomiaru.

Poniewaz wyniki pomiaréw nigdy nie sa doktadne, ani pozba-
wione watpliwosci, dla kazdego procesu pomiarowego nalezy
oszacowaé niepewno$é pomiaru'Z.

Wedlug [6] istnieje wiele mozliwych zrédet niepewnosci po-
miaru. Wérdd nich sa:

— niepelna definicja wielkosci mierzone;j,
— niedoskonata realizacja definicji wielko$ci mierzonej,

— niereprezentatywne probkowanie — probka mierzona moze nie
reprezentowac danej wielkosci mierzonej,

— niepelna znajomos$¢ oddzialywan otoczenia na pomiar albo
niedoskonatly pomiar warunkow otoczenia,

— subiektywne bledy w odczytywaniu wskazan przyrzadow ana-
logowych,

— skonczona rozdzielczos¢ albo prog pobudliwosci przyrzadu,

— niedokladne wartosci przypisane wzorcom i materialom odnie-
sienia,

— niedokladne wartosci statych i innych parametréw otrzymywa-
nych ze zrédet zewngtrznych do pomiaru, a uzywanych w pro-
cedurach przetwarzania danych,

— przyblizenia i zalozenia upraszczajace tkwiace w metodzie
i procedurze pomiarowej,

— zmiany w powtarzanych obserwacjach wielko$ci mierzonej
w pozornie identycznych warunkach.

W organizacji nalezy utrzymywac zapisy z realizacji procesu
pomiarowego, zgodnie z obowiazujaca w systemie zarzadzania
jakoscia procedura nadzorowania zapisow.

7. Doskonalenie systemu zarzadzania
pomiarami

Doskonalenie systemu zarzadzania pomiarami obejmuje: audi-
towanie'®, nadzorowanie niezgodnosci, postepowanie z dziala-
niami korygujacymi'* i zapobiegawczymi .

Audity systemu zarzadzania pomiarami moga by¢ przeprowa-
dzane jako czg¢$¢ auditow systemu zarzadzania organizacja. Wyni-
ki auditéw powinny by¢ zapisywane.

System zarzadzania pomiarami, potwierdzenia metrologiczne
i procesy pomiarowe powinny by¢, w ustalonych odstgpach czasu,
monitorowane zgodnie z udokumentowanymi procedurami. Pro-
cedury te powinny uwzglednia¢ stosowane metody, wlaczajac
techniki statystyczne. Monitorowanie to powinno by¢ udokumen-
towane.

Osoba zarzadzajaca funkcja metrologiczna powinna nadzoro-
wa¢ powstale niezgodnos$ci, ktére dotycza proceséw pomiaro-
wych, jak rowniez wyposazenia pomiarowego.

12 Niepewnos$¢ pomiaru — parametr, zwiazany z wynikiem pomiaru, charakteryzujacy
rozrzut warto$ci, ktore mozna w uzasadniony sposob przypisa¢ wielkosci mierzone;j [5].
13 Audit — systematyczny, niezalezny i udokumentowany proces uzyskiwania dowodu
z auditu oraz jego obiektywnej oceny w celu okre$lenia stopnia spetnienia kryteriow
auditu [2].

'* Dziatanie korygujace — dzialanie w celu wyeliminowania przyczyny wykrytej
niezgodnosci lub innej niepozadanej sytuacji [2].

' Dziatanie zapobiegawcze — dziatanie w celu wyeliminowania przyczyny potencjal-
nej niezgodnosci lub innej potencjalnej sytuacji niepozadanej [2].
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Potwierdzone wyposazenie pomiarowe powinno by¢ wylaczone
z uzycia (przez odizolowanie go od pozostatego wyposazenia lub
oznakowanie) w przypadku, gdy:

— zostalo uszkodzone i/lub przeciazone,

— wykazuje jakiekolwiek zte dziatanie, daje niepoprawne wyniki
pomiardw,

— dziatanie budzi watpliwosci,

— minat wyznaczony przedziat czasu, po ktéorym nalezalo ponow-
nie dokona¢ potwierdzenia metrologicznego,

— naruszone zostaly jego zabezpieczenia,

— zostato poddane oddziatywaniu wielkos$ci wplywajacych, ktore
moga niekorzystnie wptynac na jego zamierzone uzycie.

W przypadku przyrzadu wielofunkcyjnego lub wielozakreso-
wego, w ktorym jedna lub wigcej jego funkcji lub zakreséw sa
nieuszkodzone, moze on by¢ dalej stosowany z wykorzystaniem
nieuszkodzonych funkcji i/lub zakresow, jezeli na etykietach
wyraznie wskazano ograniczenia w stosowaniu przyrzadu. Zaleca
si¢ podejmowanie wszelkich uzasadnionych krokéw w celu zapo-
biezenia stosowania przyrzadu w funkcjach lub zakresach nie-
zgodnych z wymaganiami.

Nalezy podejmowac¢ dziatania w celu wyeliminowania przyczyn
wystepujacych niezgodnosci i przyczyn potencjalnych niezgodno-
$ci w systemie zarzadzania pomiarami. Dziatania zapobiegawcze
powinny by¢ odpowiednie do skutkow potencjalnych problemow.
Nalezy ustanowi¢ udokumentowana procedurg postgpowania.

8. Podsumowanie

Wiasdciwe postgpowanie z procesami pomiarowymi i wyposa-
Zeniem pomiarowym, wykorzystywanym podczas realizacji wyro-
béw (projektowania, produkcji, zakupow, serwisu) jest niestycha-
nie wazne z punktu widzenia jakos$ci produkowanych wyrobow
i/lub $wiadczonych ustug. Bez wlasciwego podejscia do metrolo-
gii i procesé6w pomiarowych mozemy doprowadzi¢ do niezadowo-
lenia klienta z nabytego wyrobu. Wyréb moze, bowiem nie spet-
nia¢ jego oczekiwan. A spetnianie oczekiwan i potrzeb klienta jest
podstawa i chyba najwazniejsza zasada zarzadzania jako$cia.

Mimo jedynie zalecenia stosowania w systemach zarzadzania
jakoscia normy ISO 10012:2003, warto si¢ jednak zastanowic,
wzorem przemystu zbrojeniowego czy motoryzacyjnego, nad
potrzeba i koniecznoscia, a moze nawet obowigzkiem jej stoso-
wania. Bedzie to jeden z najwazniejszych elementéw doskonale-
nia systemu zarzadzania jako$cia, ukierunkowanych na speknienie
wymagan klienta.

Referat na powyzszy temat byl prezentowany na sympozjum
,»Metrologia w Systemach Zarzadzania Jako$cia”, zorganizowa-
nym przez Klub PF ISO 9000 w Wadowicach w dniach 18-20
pazdziernika 2006 r.
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