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KOMPUTEROWE WSPOMAGANIE GOSPODARKI NARZEDZIAMI
POMIAROWYMI
ZGODNIE Z 1SO SERII 9000

Streszczenie. W biezacym roku weszty w zycie miedzynarodowe normy 1SO serii 9000. Mowig
one o konieczno$ci wprowadzenia w zaktadach przemystowych systemu zapewnienia jakosci. Jednym
zjego elementdw jest zarzadzanie gospodarka narzedziami pomiarowymi. Celowe jest komputerowe
wspomaganie tych dziatan. Préba rozwiazania tego problemu zostata przedstawiona w niniejszym
opracowaniu.

Przedstawiono wymagania stawiane przez normy ISO, dotyczace narzedzi pomiarowych.
Pokazano zidentyfikowany obieg informacji o narzedziu oraz obieg narzedzia w zaktadzie
przemystowym. Do realizacji zadania uzyto szkieletowego systemu doradczego MAS, na bazie
ktorego zostat utworzony system zarzadzania bazami danych GNP-1.

Pokazano schemat logiczny bazy danych opracowanego programu GNP-1, potgczony z krotkim
opisem. Struktura i elastycznos$¢ tego programu wskazuja na mozliwos¢ jego szerokiego zastosowania.

COMPUTER-BASED CONTROL AND SUPERVISING OF MEASURING
EQUIPMENT ACCORDING TO ISO SERIES 9000 STANDARDS

Summary. The international 1SO norms of series 9000 were introduced in the present year. They
state that a quality system should be applied in a factory. One of the elements of the system is
a measuring equipment control and supervising. This activity could be aided by a computer. A trial to
solve the problem in the given factory is presented in the paper.

The ISO requirements concerning measuring tools are shown. The identified cycle of the tools
within the factory as well as the information flow for tools are also presented. The expert system shell
MAS was used to perform the task. This expert system was the basis to create a database management
system GNP-1.

A logical scheme of the database of the GNP-1 system is presented, accompanied with its short
description. The structure and flexibility of this program show broad field of its applications.
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ABTOMaTH3aunn ynpaBneHHH xo3hhctbom H3MepnTejtbHbix HHcrpyMeHTOB
0o TBETCTBHHD cranaapflOM HCO 9000

Pe3K)Me. B 3tom rofle Hanana o6a3biBaTh Me)KflyHapoflHbie CTaanapThi HCO 9000.
FoBopaT ohw o Heo6xofl[HMOCTH BBejieHHa b npoM biiujieHHbix npeflnpHKTax CHcieMbi
rapaHTHpoBaHHa KanecTBa. Oahhm ¢ aneMeHTOB sto it CHCTeMbi hbhtch ynpaBlieHne
X03fIHCTBOM H3MepHTenbHbIX HHCTpyMCHTOB. IljejieC006pa3HbIM HBHTCa aBTOMaTH3aUHTI
06pa6oTKH MHcjDopMauHH O 3thx HHcrpyMeHTax. HcnbiTaHHe peoieHHa 3to8 npo6jieMbi
npeflCTaBaaer 3Ta CTaTbs.

npe”cTaBneHO TpeSoBaHHa, KOTopbie CTaBjmiOT MexmyHapo,ztHbie CTaHnapThi
H3MepHTeJIbHOMy HHCTpyMeHTHOMy X03HHCTBY. 110Ka3aHO UHKJI HH(J))OpMaUHH CBS3aHbIX C
M3MepHTejlbHbIMH  HHCTpyMeHTaMH H TO)Ke UHKI HHCTpyMeHTOB Ha 3aBOfle.
peanH3auHH stoh 3aflann aBTop ynoTpednn coBemaTejrbHbiH chctgm MAC. npH ero
ynoTpe6jieHHH co3/iaHO cHCTeMy TH II-lI, KOTopaa ypaBliaeT aaHHbiMa 6 a3aMH.

lloKa3aHO cxeMbi 6a3 cacTeMbi THII-l ¢ kopotkhm ero onacaHaeM. OpraHa3aqaa a
ynpyrocThb stoh nporpaM Mbi noKa3yiOT BO3BMO0>KHOCTb uiapoKoro ero npaMeHeHaa.

1 WSTEP

Jakos$¢, wedtug profesora Janusza Dietrycha, jest wkasnoscig rzeczy - kazda rzecz ma jaka$ jakosé,
ktdra jest wiasnoscia niemierzalng. Profesor Janusz Dietrych w [5] pisze: "W praktyce wytworczej
pojecie jakosci odnosi sie do pozadanych cech wytworu okre$lonego rodzaju. Pozadane cechy
pojmowac nalezy jako odpowiadajace przeznaczeniu wytworu ze wzgledu na potrzeby. Wiasnosci
i whasciwosci wytworéw sa przedmiotem obserwacji i badan. Miara spetnienia pozadanych cech
wytworu stanowi podstawe oceny jakosci." Ze wzgledu na wiasnosci wytworu - szczegdlnie
konstrukcyjne - podstawg sadu ojakosci jest konstrukcja jdoktadno$¢ wykonania wytworu [5],
Dokfadno$¢ te mozemy za$ okresli¢ wykorzystujac sprzet kontrolny, pomiarowy i probierczy.
Bezposrednio wiec na jakos¢ wytwordéw wptywa stan tego sprzetu.

W marcu 1987 roku Miedzynarodowa Organizacja Normalizacyjna (ISO) przyjeta zespot norm
ISO serii 9000, dotyczacych probleméw zapewnienia jakosci. Weszty one w zycie w krajach
Wspdlnoty Europejskiej z poczatkiem roku 1993. To, czy przedsiebiorstwo posiada system
zapewnienia jakosci, spetniajagcy wymogi norm ISO serii 9000, bedzie stanowi¢ istotny wymaog w razie
zawierania umow miedzy wytwdrcami (dostawcami) a ich klientami. Ze wzgledu na powigzania
gospodarcze, ktore ksztattujg sie obecnie miedzy przedsiebiorstwami polskimi oraz EWG, normy te
beda miaty takze zastosowanie w stosunku do niektdrych przedsiebiorstw krajowych [6],

W przedsiebiorstwie, dla potrzeb ktérego opracowano system GNP-1, zaistniata potrzeba
wprowadzenia systemu zapewnienia jakosci wg norm 1SO serii 9000. Celowe stato sie wspomaganie
komputerowe dziatar zwigzanych z gospodarka narzedziami pomiarowymi. Dziatania te uzasadniaja:

ilos¢ informacji o narzedziach,

mozliwo$¢ wykorzystania tych informacji,

zwolnienie wykwalifikowanego personelu technicznego od czynnosci biurowych,

mozliwo$¢ uzyskania poprawy jakosci wytwordw poprzez lepszajakos¢ narzedzi.
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2. OPIS PROBLEMU BADAWCZEGO

Okreslenie systemu dziatann dotyczacych gospodarki narzedziami pomiarowymi, jako wazny
element systemu zapewnienia jakosci, jest zadaniem, ktorego probe rozwigzania podj# autor. Polskie
i miedzynarodowe normy, dane o narzedziach, obieg narzedzi, sposéb przechowywania danych - to
niektore sprawy zwigzane z tym tematem.

2.1. Postanowienia ISO serii 9000 dotyczgce narzedzi pomiarowych

Normy stanowig ze w celu uzyskania odpowiednio doktadnych, wiarygodnych i rzetelnych
wynikdéw pomiarow nalezy sprawowaé dostateczny nadzér nad catoscig sprzetu pomiarowego,
uzywanego podczas badan konstrukcyjnych, wytwarzania, instalowania i obstugiwania danego
wytworu. Nadzor nad sprzetem pomiarowym winien obejmowac w zaleznosci od potrzeb:

- opis pochodzenia i poprawng specyfikacje;

- wstepne wzorcowanie przed pierwszym uzyciem;

- okresowe wycofywanie sprzetu do regulacji, naprawy i ponownego wzorcowania;

- ewidencje w postaci dokumentéw, obejmujacg oznaczenia przyrzadéw, czesto$¢ ponownego
wzorcowania, procedury stosowane do wycofywania sprzetu, jego regulacji, naprawy,
wzorcowania itp.;

- mozliwo$¢ wyszukania wzorcdw o znanej doktadnosci i stabilnosci, najlepiej krajowych lub
miedzynarodowych.

Szczeg6towe powinnosci wytworcy (dostawcy) w zakresie sprzetu pomiarowego dotycza dziatan
umozliwiajacych wykazanie zgodnos$ci wytworu z postawionymi wymaganiami. Powinien on miedzy
innymi:

- okresli¢, wzorcowac i regulowac sprzet pomiarowy, ktéry moze wptywaé najako$¢ wytworu;
wprowadza¢, dokumentowac i utrzymywac procedury wzorcowania, okreslajace typ sprzetu,
numery identyfikacyjne, uzytkownika lub miejsce sktadowania, czesto$¢ sprawdzania, kryteria
przyjecia i czynnosci, jakie majg by¢ podjete, gdy wyniki okaza sie niezadowalajace;
oznaczy¢ sprzet pomiarowy za pomocg odpowiedniego wskaznika lub zatwierdzonego zapisu
identyfikacyjnego, aby umozliwi¢ wykazanie stanu wzorcowania;
przechowywaé zapisy dotyczace wzorcowania;
oceni¢ i dokumentowaé poprawnos$¢ poprzednich wynikéw kontroli i badan, jesli okaze sie, ze
sprzet ulegt rozkalibrowaniu.

Odpowiednie zapisy powinny by¢ przechowywane jako dowod przeprowadzonej kontroli [7],

2.2. Zapisy dotyczace jakosci

W celu udokumentowania, ze wymagana jako$¢ oraz skuteczno$¢ dziatania systemu zostaty
osiggniete, powinny by¢ gromadzone zapisy dotyczace jakosci. Wszystkie zapisy dotyczace jakosci
powinny by¢ czytelne i umozliwia¢ jednoznaczne odniesienie do wytworu, do ktdrego sie odnosza.
Przechowywanie tych zapiséw powinno umozliwiac tatwe ich wyszukiwanie (w celu przeprowadzenia
analiz) ajednoczes$nie ochrone przed zniszczeniem lub uszkodzeniem. Zapisy dotyczace jakosci
u dostawcow i/lub wytworcdw narzedzi pomiarowych powinny by¢ czescig sktadowatych danych.
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W celu udokumentowania jakosci narzedzia nalezy gromadzic i przechowywac dane o stanie tech-
nicznym narzedzi pomiarowych, jak réwniez inne informacje okre$lone zaréwno w krajowych, jak
i miedzynarodowych normach. Normy ISO podaja szczegétowo, jakie dane powinny by¢ gro-
madzone.

2.3. Obieg narzedzia

Waznym etapem pracy nad utworzeniem systemu umozliwiajacego zarzadzanie gospodarka
narzedziami pomiarowymi w zakladzie produkcyjnym jest okreslenie catosci cyklu obiegu narzedzia,
ktéry rozpoczyna sie u wytworcy narzedzi, a konczy na jego utylizacji. Opsiany zostanie cykl
zidentyfikowany w zaktadzie produkcyjnym, dia ktérego praca byta wykonywana.

Zakupione od dostawcy, bezposrednio od wytworcy lub tez wytworzone we wiasnym zakfadzie
narzedzie po kontroli wedruje do Izby pomiardw dtugosci i kata (w przypadku narzedzi i przyrzadéw
pomiarowych na potrzeby Izby) badz do Wypozyczalni narzedzi. Tam otrzymuje ono swoj numer e-
widencyjny. Stamtad tez pobieraje uzytkownik. Fakt ten jest zapisywany przez pracownika Wypozy-
czalni lub Izby pomiaréw. Przed pobraniem jak ipo oddaniu narzedzia sprawdzany jest termin jego
nastepnej kontroli. Dotatkowo termin ten moze by¢ sprawdzany dla wszystkich narzedzi, wybranej
grupy lub tez pojedynczego narzedziaw dowolnym czasie przez upowaznionego pracownika.

Narzedzie skierowane do kontroli jest sprawdzane zgodnie z wymogami norm i odpowiednich
instrukcji, a znalezione odchytki dla poszczegdlnych cech sprawdzanych zapisywane sa przez osobe
uprawniong do kontroli narzedzi. Odchyiki te sg poréwnywane z odchytkami dopuszczalnymi.
Przekroczenie wartosci dopuszczalnej odchytki powoduje wycofanie narzedzia z uzytku. Moze ono
teraz by¢ zeztomowane lub tez poddane naprawie, powt6rnie sprawdzone i w razie pomysinego
wyniku kontroli przywrdcone do uzytku [1],

Po wycofaniu catkowitym narzedzia z uzytku dane o nim jeszcze przez okre$lony czas bylyby
przechowywane, a nastepnie kasowane. Obieg narzedzia pokazano narys. 1

2.4. Obieg informacji

Opracowany system jest systemem informacyjnym. Rdézne informacje o narzedziu powstajg
w réznym czasie, w réznych punktach w zaktadzie. Zgromadzone musza jednak by¢ w jednym
miejscu. Nalezato wiec okresli¢ obieg informacji zwigzanych z gospodarka narzedziami w zakfadzie.

Zidentyfikowany obieg informacji przedstawiono na rys. 2. Jak wida¢, pokrywa sie on w znacznej
czesci z fizycznym obiegiem narzedzia.

Punktem wyjscia danych o narzedziach zakupionych jest zgtoszenie potrzeby nowego narzedzia.
Powstaje ona w Wypozyczalni lub w Izbie pomiaréw. Po zatwierdzeniu przez szefa kontroli jakosci
lub kierownika Wydziatu narzedziowni wiadomo$¢ o koniecznosci zakupu nowego narzedzia jest
przekazywana do Dziatu zaopatrzenia Stamtad juz bezposrednio do wytworcy lub tez do dostawcy,
ktory kontaktuje sie z wytworca. Dalej informacja biegnie réwnolegle z narzedziem. Od wytwoércy
(dostawcy), poprzez Dziat zaopatrzenia, do Magazynu lub bezposrednio do Izby pomiaréw czy tez
Narzedziowni.

Punktem powstania danych o narzedziach wytwarzanych w zaktadzie jest Dziat technologiczny.
Przy opracowywaniu technologii nowego wytworu powstaje potrzeba wytworzenia narzedzia
pomiarowego specjalnego. Dokumentacja dla takiego narzedzia jest przekazywana do Narzedziowni,
gdzie narzedzie to zostaje wytworzone. Stamtad jest przekazywane do Izby pomiaréw w celu
sprawdzenia. Od tego momentu informacje o wszystkich narzedziach biegng tymi samymi drogami.
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Dane o narzedziu kraza miedzy czterema punktami: Dziatem zaopatrzenia, lzbg pomiaréw,
Wypozyczalnig i Narzedziownig. Dopiero w przypadku zuzycia narzedzia informacja przesytana jest
do Komisji, ktéra decyduje o mozliwosci kasacji (utylizacji) narzedzia [1],

2.5. Przechowywanie informacji. Bazy danych w szkieletowym systemie
doradczym MAS

Dane moga by¢ przechowywane w postaci dokumentéw papierowych, ktérych zbiory nazywamy
kartotekami, badz w pamieci komputera, co nazywamy bazg danych. Do zrealizowania zadania
przyjeto, stosowany obecnie najczesciej, z uwagi na niewatpliwe zalety, relacyjny model bazy danych.
Jako narzedzie programowe zastosowano za$ szkieletowy system doradczy MAS, opracowany
w Katedrze Podstaw Konstrukcji Maszyn Politechniki Slaskiej pod kierunkiem W. Cholewy [2, 3],
System MAS jest przeznaczony do konstruowania systemdw doradczych, w ktorych wiedza
zapisywana jest w postaci ram i ktére wymagaja stosowania obiektow graficznych. W celu uzyskania
systemu doradczego wymagane jest opracowanie odpowiedniej bazy wiedzy, ktéra w tym systemie
organizowanajest w postaci hierarchicznego zbioru ram. Program gtéwny systemu MAS pozwala na
uruchamianie innych programéw, z ktérymi, zgodnie z protokolem DDE (Dynamie Data Exchange),
eastepuje proces dynamicznej wymiany danych.

System MAS wspotdziata z relacyjnymi bazami danych, zapisywanymi w formacie zgodnym
z formatem stosowanym przez program dBase IV. Dzialania na bazach moga by¢ realizowane
bezposrednio w trybie interakcyjnym, posrednio za pomocg odpowiednich funkcji jezyka FDL oraz za
pomoca zlecen przekazywanych programom wspotdziatajacym z programem gtéwnym (wg
protokotu DDE) [4],

Do obstugi baz danych przeznaczono specjalng grupe funkcji, pozwalajgcg na wykonywanie
wszystkich podstawowych dziatah zwigzanych z obstugg baz danych. Mozna wiec, jak juz
wspomniano, posrednio dokonywaé dziatar na bazach. £aczac to z obstugg DDE mozna uzyskiwaé
réznego typu ciekawe raporty.

3. OPIS KONCEPCJI KOMPUTEROWEGO WSPOMAGANIA GOSPODARKI
NARZEDZIAMI POMIAROWYMI

Majac zgromadzone informacje o stawianych wymaganiach io koniecznych do gromadzenia
danych o samym narzedziu zdecydowaé nalezato, ktére z danych sa niezbedne dla zapewnienia
stawianych wymogoéw, a ktére mozna pomina¢ bez szkody dla kompletnosci wymaganych danych. Na
podstawie tak przygotowanego materialu opracowano system GNP-1 (gospodarka narzedziami
pomiarowymi).

W systemie GNP-1 kazdemu narzedziu zostat przyporzadkowany szereg danych o nim, ktére beda
umozliwiaty nie tylko ocene jego stanu, jak to byto do tej pory, ale rowniez spetnienie wymagarn norm
ISO. W szczeg6lnosci dane te umozliwiajg wskazanie aktualnego uzytkownika narzedzia w zaktadzie
czy tez miejsce jego przechowywania, a takze odtworzenie calej jego historii od wytworzenia
poczawszy, Konieczny staje sie wiec opis pochodzenia narzedzia: dane o wytworcy ijego dostawcy.
Wymagana jest poprawna specyfikacja narzedzia [7], zawierajgca miedzy innymi typ narzedzia,
numery identyfikacyjne, zakres, doktadnosé¢, trwato$¢ w okreslonych warunkach $rodowiskowych,
wstepne wzorcowanie przed pierwszym uzyciem. Ponadto musi by¢ okreslony uzytkownik lub miejsce
magazynowania narzedzia, kryteria przyjecia i metoda sprawdzania. Wszystkie te dane znajdujg swe
odzwierciedlenie w bazie danych opracowanego systemu.
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Rys.l. Obieg narzedzia [1]
Fig. 1. The identified cycle ofthe tools

K. Ciupke
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Rys. 2. Zidentyfikowany obieg informacji [1]
Fig. 2. The information flow for tools
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3.1. Schemat logiczny bazy danych o narzedziach

Zastosowanie relacyjnego podejscia do baz danych dla potrzeb opracowania systemu daje
mozliwos¢é prostego i przejrzystego przedstawienia gromadzonych danych irelacji zachodzacych
miedzy nimi. Jak wspomniano wcze$niej, dane przedstawia sie za pomocg tablic. Zhiér takich tablic
potaczonych wzajemnymi relacjami, tworzy logiczny schemat bazy danych.

Wymagania miedzynarodowych norm ISO i Polskich Norm dotyczacych narzedzi pomiarowych
okreslaja niezbedne dane, jakie powinny by¢ gromadzone dla zapewnienia jako$ci wytworéw. Majac
okreslony zbior tych danych okreslono relacje zachodzace miedzy nimi. Z tak utworzonego wstepnie
schematu mozna, dokonujac normalizacji, dojs¢ do optymalnej postaci bazy.

Okreslono format wszystkich danych. Nalezy zwrdci¢ tutaj uwage nie tylko na potrzeby biezace,
ale réowniez na mozliwos¢ ewentualnych zmian formatu danych w przysztosci. Mozliwo$¢ taka nalezy
uwzgledni¢ juz w trakcie projektowania bazy. Zmiany formatu w bazie istniejacej moga by¢ bardzo
ktopotliwe do przeprowadzenia.

Schemat bazy danych opracowanego systemu, po normalizacji i okreSleniu formatu danych,

przedstawiono na rys.3. W opisie pol poszczegélnych tablic uzyto tradycyjnych oznaczen stosowanych
w bazach danych:

C- pole znakowe;

N- pole numeryczne,

D- pole zawierajace date;

M- pole typu MEMO;

L- pole logiczne.

Gromadzac dane dotyczace narzedzi, pogrupowano je w sposob logiczny, a takze wedtug
wymagan dotyczacych relacyjnych baz danych. Powstato w ten sposéb wiele tablic, ktére potaczone
ze sobg odpowiednimi relacjami daja mozliwos¢ korzystania z danych w nich zawartych Nadrzedng
tablicg dla wszystkich pozostatych jest tablica gtdwna. Dane w niej zawarte przedstawione w innej
formie (np. za pomoca dwoch tablic) niczego by nie zmienity z punktu widzenia relacyjnych baz
danych. Wedtug odpowiednich indekséw zapisanych w tej tablicy zmieniajg sie rekordy biezace
pozostatych tablic. Bezposrednio zwigzane z nig rekordy w tablicach typy narzadzi, uzytkownik,
sprawdzenia, nr inwentarzowy, stan i katalog dostawcow i wytworcow zmieniaja sie w zaleznosci od
rekordu w tablicy gtdwnej. Mozna zatem narzedziu przyporzadkowac uzytkownika, znalezione
weczesniej odchytki poszczegolnych cech sprawdzanych, dostawce i wytworce, jeden z mozliwych
standw i oczywiscie okresli¢ jego typ. Z tymi tablicami z kolei zwigzane sg pozostate tablice, ktérych
rekordy ustawiane sa wedtug kluczy z odpowiednich tablic nadrzednych.

Tablica typy narzadzi z tablicami podrzednymi, instrukcja sprawdzania i norma sprawdzania
pozwalajg na zapis danych o konkretnym typie narzedzia tylko jeden raz. Wszystkie narzedzia
okreslonego typu odwotuja sie do tych tablicjedynie poprzez indeksy. Zwigzana z normg sprawdzania
tablica odchytki dopuszczalne pozwala natomiast na powigzanie odchytek dla réznych cech
sprawdzania narzedzia z normg z ktorej zostaty zaczerpniete. Tak wiec i w opracowanej bazie danych
normajednoznacznie okresla dopuszczalne odchytki dla konkretnego typu narzedzia.

Jako podrzedng tablice dla tablic uzytkownik i sprawdzenia przyjeto tablice pracownik, ktéra
zawiera dane o wszystkich pracownikach w zakfadzie. Okre$lajac uzytkownika lub pracownika, ktory
dane narzedzie sprawdzat, mamy wiec do wgladu catg liste pracownikéw. Zaleta takiego zgrupowania
danych jest miedzy innymi to, ze tablicapracownik moze by¢ okres$lana w jednym miejscu w zaktadzie
dla potrzeb wielu podobnych baz danych korzystajacych z wykazu pracownikéw. Jednokrotne
zapisanie danych o pracowniku, podobnie jak w przypadku norm i instrukcji, wystarczy dla potrzeb
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korzystania z nich w wielu tablicach. Z tablica sprawdzenia zwigzana jest jeszcze jedna tablica,
a mianowicie przyrzady pomiarowe. Jest to tablica zawierajgca wykaz numerdéw ewidencyjnych
narzedzi i przyrzadow uzytych do sprawdzenia danego narzedzia. Jednocze$nie istnieje tu odwotanie
do tablicy gtownej, skad mozemy czerpa¢ dane o tych narzedziach. Tak wyglada ogolny zarys
opracowanej bazy [1],

3.2. Mozliwosci opracowanego systemu GNP-1

Spetnienie postawionych wymagar i mozliwie petne wykorzystanie danych gromadzonych w bazie
to zadania stawiane opracowanemu systemowi. Spetnienie wymagan ISO gwarantuje komplet danych
zgromadzonych w bazie. Wszystkie bowiem informacje wymagane przez normy ISO serii 9000
odnosnie do narzedzi pomiarowych znalazty swoje miejsce w opracowanym systemie. Petne
wykorzystanie danych zapewnia obstuga tej bazy, od zdefiniowanych plikébw logicznych,
pozwalajacych na przegladanie bazy, do zastosowania jezyka FDL w jej obstudze. Stosujac opisy
roznych plikéw logicznych mozna w bardzo prosty sposob tworzy¢ wiele sposobdw przegladania
danych w bazie. Podstawowe pliki logiczne opisujg poszczegélne tablice bazy. Dalsze pliki logiczne
pozwalaja na réwnoczesne Kkorzystanie z danych zawartych w réznych tablicach potgczonych
relacjami. Te same rekordy w tablicach mozna porzadkowa¢ wedtug réznych indekséw i wedtug nich
zmienia¢ rekordy w bazie, poszukujac odpowiednich danych. W ten spos6b mozna tworzy¢ rézne
rodzaje prostych raportdw wysSwietlanych na ekranie. Wiecej mozliwosci i tworzenie bardziej
ztozonych raportéw daje zastosowanie ram i funkcji jezyka FDL.

Wazng zaletg opracowanego systemu jest fakt, ze jest on tzw. systemem otwartym. Umozliwia to
rozbudowe systemu bez zmian wczesniejszej jego wersji i, co najwazniejsze, zachowanie wczesniej
zgromadzonych danych. Jest to wazne réwniez z tego powodu, ze we wskazanym zakladzie juz mysli
sie 0 mozliwosci wprowadzenia znakowania narzedzi za pomoca kodéw kreskowych. Opracowany
system GNP-1 pozwala na wprowadzenie dodatkowych modutéw umozliwiajgcych realizacje miedzy
innymi powyzszego zadania.

Mozliwe jest takze zintegrowanie z innymi systemami. Pierwszy krok w tym kierunku to, jak juz
wczesniej wspomniano, mozliwosé importowania danych z istniejgcego systemu ewidencji
pracownikéw z Dziatu kadr. W dziale tym jest prowadzona petna ewidencja pracownikéw, nie ma
wiec potrzeby dublowania danych. Wymagana jest integracja z innymi systemami, dlatego tez system
ten jest zintegrowany z opracownaym réwnolegle systemem ewidencji wytworéw wadliwych.
Pozwoli to byé moze w przysztosci na utworzenie systemu obejmujacego wiekszo$¢ dziatan
w zakladzie

4. PODSUMOWANIE

Wejécie w zycie/miedzynarodowych norm 1SO serii 9000, dotyczacych zapewnienia jakosci
wytworéw i ustug, uzasadnia celowo$¢ wprowadzenia w zaktadzie produkcyjnym systemu
zapewnienia jakosci. Gospodarka narzedziami pomiarowymi stanowi element tego systemu.
W zwigzku z tym przewiduje sie w najblizszym czasie wprowadzenie opracowanego systemu GNP-1
w jednym z duzych zaktadéw przemystowych.
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Rys.3. Schemat opracowanej bazy danych [1]
Fig. 3. A logical scheme of the database
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Opracowany system, a szczegoélnie procedury obstugi bazy danych, mozna jeszcze uzupenic.
Szkieletowy system doradczy MAS daje w tym zakresie bardzo duze mozliwosci. Raporty, mozliwe do
utworzenia, moga by¢ bardzo skomplikowane. Dzieki zastosowaniu systemu doradczego dane moga
by¢ przetwarzane, a uzyskane informacje pozyskiwane w réznych formach. Celowe bytoby w zwigzku
z tym rozszerzenie oprogramowania bazy danych. Rozwoj tego oprogramowania prowadzony bedzie
w kilku kierunkach:

» w krotkim czasie nalezy uzupetnié¢ oprogramowanie procedurami obstugujacymi odczyt numeréw
ewidencyjnych narzedzi w zwigzku z planowanym wprowadzeniem takiego systemu znakowania
narzedzi w zakladzie;

e opracowanie raportu dotyczacego prognozowania zuzycia narzedzi, co w konsekwencji daje
mozliwos¢ planowania zakupow narzedzi pomiarowych;

« rozszerzenie programu zadan realizowanych przez system o analize zuzycia narzedzi w relacji do
ich uzytkownikéw; w ten sposéb istniataby mozliwosé okreslenia uzytkownikéw prawidtowo
uzytkujacych narzedzia,

e rozszerzenie opracowanej bazy o mozliwos¢ zapisu danych dotyczacych narzedzi nie
znormalizowanych, dla ktérych wymagania moga by¢ podane w réznej formie.
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K. Ciupke

Abstract

In 1993 the international standards 1SO series 9000 were introduced. These standards
state that in a factory should be applied a quality system which could allow to increasing
the product quality. One of the elements of this system is measuring equipment control
and supervising. The paper presents a trial to solve the problem of computer aiding this
task.

The author presents the 1SO requirements concerning measuring tools and the
identified cycle of the tools within the factory and the information flow for the tools. The
cycle of the tools is sometimes very complicated but identified information flow is much
more complicated. Therefore there are needed some computer tools to aid this problem.
To solve it generally is needed some expert system. To perform this task author used the
expert system shell MAS, that was the basis to create a database management system
GNP-1.

The GNP-1 system gives the possibility to write all the data about measurement
equipment needed to satisfy 1SO specifications. Then we could make any rapport’s based
on this data and build an expert system to supervising measuring equipment. The FDL
language gives the possibility to create more complicated rapport’s and control all the
data.

Very important thing is that the GNP-1 system is an open system, so we could develop
it without necessity changing the previous version and, what is very important, all the data
are keeping in the new system.

A logical scheme of the database ofthe GNP-1 system is presented, accompanied with
its short description. The structure and flexibility of this program show broad field of its
application.



