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Instalacja.

Instalacja programu SNAP Line - SPC prowadzona jest przy pomocy instalatora firmy
Clickteam. Domysine parametry instalatora pozwalajg na poprawne przeprowadzenie
instalacji klikajgc przycisk Dalej>. Jedynym etapem instalacji wymagajagcym ewentualne;j
interwenciji uzytkownika, jest podanie docelowej $ciezki instalacji.

% Instalac ja programu SPC

Katalog
wihierz kalalog docelowy instataciii kiknij Dalej, aby
kot roe s

Flki programu SPC Zostansg Zeinstalowane w nestopupcym ketalogu

C Program FiesSHAFERT D
Vymagens proesirras drzka 16 il
Dostepna proesirzes draks 7424 Wb

Hlknd| ‘Masbapny”, abry Konby oG,

= Wrtacz ] E Disliey = j] | Konlec ]

1. Uruchomienie programu.

W czasie instalacji, program SNAP przeniesiony zostat na komputer. W pasku
START systemu Windows powstata grupa robocza SNAP. W sktad tej grupy wchodzi
=nap  Przynajmniej jedna aplikacja SNAP Line - SPC. Aby uruchomi¢ program SNAP
nalezy klikng¢ lewym przyciskiem myszy na ikone. Podczas pierwszego
uruchomienia SNAP spyta uzytkownika o typ baz danych, na ktérych pracowaé ma program.

Wikai na jakiego typu hazie danych ma pracowac program SNAP

Bara damych Microsoft Access | EZapisz ﬂ| Anulu) l‘3|

Baza danych Microsoft Access
Hara danych Microsoll SUL

SNAP pracowac moze na bazie danych Microsoft Access, lub Microsoft SQL. Tylko uzycie
bazy Access pozwala pracowac¢ z programem bez instalacji dodatkowych komponentéw.
(baza SQL wymagajg instalacji serwera baz danych). W zaleznosci od wybranej wersji baz
danych, kolejne kroki pierwszego uruchomienia programu mogg wygladaé w sposdb
nastepujacy:
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1 .1 . Baza ACCESS- i Polozenie bazy danych @g}

Przy pierwszym uruchomieniu Saksin: | VAP -] emc B
SNAP’a, gdy wybranym typem bazy e
danych jest Access, program spyta o | Mbese
lokalizacje, w ktérej umiesci¢ baze @
danych programu (domys$inie lokalizacja Puip
bazy danych - plik SNAP.MDB - zgodna

jest z lokalizacjg pliku wykonywalnego - M,‘,;:fm,,..y

SNAP.EXE). ;
Przy instalacji jednostanowiskowej, Md.;ﬂm
autorzy programu zalecajg wskazanie :
domysinej lokalizacji (przycisk OK). M‘J Empm ZN;;BBh e JJ l_li:;
Jednak, gdy program instalowany jest w ks i -

wersji  sieciowej, nalezy  wskazacé
przygotowane na program miejsce na serwerze sieciowym. O ile we wskazanej lokalizacji
znajduje sie juz baza programu (plik SNAP.MDB), program skonfiguruje sie do pracy z tg
baza. Jezeli baza nie istnieje, program spyta jak nizej.

LW AGA ! X

Wkazany Folder mie zawiera pliy bazy danvych SHAP,MDE
Cay ubwarzyd baze we wskazanym folderze 7

1.2. Baza MS SQL.

Przy pierwszym uruchomieniu SNAP Line - SPC w
wersji SQL, program spyta uzytkownika o informacje | rasmey potaczens
niezbedne do zainicjowania potaczenia z serwerem | . .o col Gener 3
baz danych SQL. Mazwa seswera SarerXPl Teoam

Pierwsze pole, ktére nalezy wypetni¢, to nazwa Usylkowrik, SAsnAdmin
sterownika ODBC, za pomoca ktérego realizowane Hagg ==te==s
bedzie potaczenie z serwerem. Lista wyboru zawiera Bazy danych |SNAPTestuto -
wszystkie zainstalowane na komputerze sterowniki.
Typ sterownika, oraz jego zgodnos$¢ ze standardami | Yrucham "5'| Anuly) & | Sprewd: |

decydujg o mozliwosci nawigzania poprawnego
potaczenia z serwerem (zalecamy stosowanie standardowych sterownikéw Microsoft).

Kolejnym niezbednym elementem potfaczenia jest nazwa serwera, na ktérym pracowac
ma SNAP. W zaleznoéci od ustawien, sposobu instalacji (lokalna, sieciowa) czy wrecz
przyzwyczajen administratora systemu, w okienko to mozna wprowadzi¢ nazwe serwera (np.
local lub localhost), nazwe komputera, na ktérym zainstalowano serwer SQL, lub adres IP
tego komputera.

Kolejne informacje, czyli uzytkownik i hasto, zwigzane sg z polem Nazwa bazy danych.
Jezeli program SNAP sam ma utworzyé baze o podanej nazwie, wprowadzona nazwa
uzytkownika i hasto muszg umozliwia¢ dostep do serwera SQL na poziomie administracji
globalnej. Jezeli jednak administrator SQL utworzyt baze danych, ktérej nazwa zostanie
uzyta w kolejnym oknie, to nazwa uzytkownika i hasto musi pozwalaé na zarzgdzanie
serwerem SQL na poziomie administratora konkretnej bazy. Podanie nazwy uzytkownika i
hasta, spowoduje, iz potaczenie z bazg danych inicjowane bedzie w trybie SQL Server
Authentication. Brak nazwy uzytkownika i hasta automatycznie przetaczy program w tryb
Windows Authentication (do pofgczenia z baza SQL uzyte zostang wartosci wprowadzone
podczas logowanie sie uzytkownika do systemu Windows).
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Przy odpowiedniej konfiguracji serwera SQL wystarczy uzytkownikowi SNAP a ustawi¢ w
Server Roles opcje Public, a w Database opcje db_owner. SNAP honoruje ustawienie
Default database (przy ustawieniu na konkretng baze, uzytkownik ma dostep tylko do niej).

Pole Nazwa bazy danych, to okreslenie nazwy struktury danych, z ktérg pracowa¢ ma
program SNAP. Jezeli struktura o podanej nazwie nie istnieje na serwerze SQL, a podana
nazwa uzytkownika i hasto pozwolg na to, SNAP utworzy strukture sam.

Po uzupetnieniu niezbednych informacji i nacisnieciu przycisku Uruchom, program
podejmie prébe potaczenia z serwerem SQL. Wszelkie ewentualne nieprawidtowosci
komunikowane bedg numerem i opisem btedu.

Jezeli potaczenie nie powiedzie sie, mozna skorzysta¢ z przycisku Sprawdz. Dzieki temu
doktadnie mozna przesledzi¢ i sprawdzi¢ poprawnosé ciggu potgczenia ODBC.

-.'te_p do SOL przez ODEC

"'.I'.Ilr'"lllf_l ZEMS B PO SCIErma

Stanownik ODBC  S0L Server w | |SERVER=Sesval<PATacom: DAVER=5S0L Serve; DATABAS
Mazwa serwera SarveriP Tecom T
LU ytkoverk, Snapadmin s
Haghg ¥t +ssis
Hq;}l danych SHAFTestAuto W [iagncea

Provider=MEDASOL 1 Extanded Properties="DRNVER=S0L 5

IR ﬂ| Al © | Spraweds | FPalaczenie akhawne - moies: urechamiad

1.3. Budowa i konserwacja struktury danych.

Podczas kazdego uruchomienia nowej wersji programu (a zwtaszcza podczas pierwszego
uruchomienia), program SNAP sprawdza zgodnos¢ numeru bazy danych z numerem wersji
programu. Jezeli wystapi niezgodnos¢ (np. gdy Sciggnieto z internetu nowg wersje
programu), program najpierw sprawdzi zgodnos¢ struktury baz danych, a nastepnie
zmodyfikuje numer bazy danych. W zaleznoéci od wersji baz danych, proces przebudowy i
konserwacji struktury moze trwaé¢ od kilkunastu sekund do okoto minuty. Informacja o
kolejnych czynnosciach wyswietlana jest w dolnej belce programu.

1.4. Numer licencji.

Nowoutworzona struktura bazy danych musi byc¢ e mes———— ]

opatrzona numerem licencji. Ten unikatowy numer T L S e
jednoznacznie identyfikuje uzytkownika programu (nazwa
firmy uzytkujacej program), oraz jego zawarto$¢ (moduty SNAP-DEMO
dodatkowe, opcje specjalne, itp.). Numer licencji
dostarczany jest z piytg instalacyjng. Gdy program zazada
podania numeru licencyjnego, w widoczne pole nalezy
wpisa¢ numer z okfadki ptyty. Po wprowadzeniu numeru |zapisz E_J-] [gnumj & |
licencji, u dotu ekranu zostanie wyswietlona nazwa firmy,
ktorej przydzielono wprowadzony numer licencji. Pomytka w numerze licencyjnym, lub nie
wprowadzenie numeru, spowoduje, iz program uruchomi sie w wersji DEMO.

BUK Tecom bel «48 67 265 32 78
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1.5. Hasto dostepu.

Jezeli instalacja programu i aktualizacja baz danych przebiegta prawidtowo, na ekranie
komputera pojawi sie okno startowe programu. Praca z programem rozpoczyna sie od
podania hasta (z wyjatkiem wersji Mini). Podane hasto decyduje o zakresie i mozliwosciach
korzystania z opcji programu - domysine hasto "sSwiezej" instalacji to buktec.

MESOLY | Server )P, Tecom, SNAP_Gostyn

Biuno Ushug Eomputerosych BUE Tecaom el +4B 67 265 32 78

——
TECOM  SNAP Line - SPC
”,;'ﬂff,},‘;‘;]";g“j‘?ﬁ ? Stalystpczre Nadzorowanie | Analiza Procesdw

poczta hsgrodEbyk becom, pl
wvew bk bocom pl Zhotdws 19942012
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Rodzaj kontroli » O
Hazwa wyrobu « []
Murresi SAP » []
Linia » [
Zamkrecie w []

Podane w oknie startowym hasto sprawdzane jest ze zdefiniowang przez administratora
programu listg haset (jedng z pierwszych czynnoéci, ktére powinien wykonaé administrator
jest zdefiniowanie listy haset). Jezeli podane hasto nie zostanie znalezione, program
wyswietli odpowiedni komunikat (WIELKOSC LITER MA ZNACZENIE). Jezeli natomiast
hasto zostanie znalezione, logujagcemu sie do systemu uzytkownikowi przyporzadkowany
zostaje wektor dostepu. Wektor dostepu decyduje o mozliwosci i zakresie wykorzystywania
przez uzytkownika poszczegdlnych opcji programu. Sposob definiowania wektora dostepu
omowiono w punkcie Ustawienia dostepu.

Obok przycisku Rozpocznij umieszczono znacznik PRODUKCJA. Rozpoczecie pracy z
programem przy odznaczonym znaczniku PRODUKCJA, umozliwia przestawienie programu
na tryb pracy "na produkcji". Generalnie chodzi tu o wstepne filtrowanie programoéw kontroli
(tylko Aktywne), automatyczne generowanie okna szybkiego filtrowania, przestawienie
przyciskow domysinych (Enter), czyli generalnie przyspieszenie i utatwienie dostepu do
modutu wprowadzania danych

Dolna cze$¢ okna startowego umozliwia wstepne ustalenie sposobu filtrowania
programow kontroli (zobacz Blok warunkéw filtrujagcych). Opcja zapisz ustawienia
startowe, umozliwia ponowne wejscie do programu SNAP ze zdefiniowanymi juz filtrami.
Wykorzystanie tej opcji (instalacja sieciowa wielostanowiskowa) pozwala wstepnie ustawic
dla okreslonego komputera zakres dostepnych programéw kontroli (uzytkownik otrzymuje
dostep do kilku lub kilkunastu interesujgcych go programéw kontroli, a nie do wszystkich).
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2. Zarzadzanie programami kontroli.

Po wejsciu do programu, na monitorze komputera wyswietlony zostanie ekran modutu
zarzadzajacego programami kontroli (Ekran podstawowy). Program kontroli lub inaczej plan
kontroli, jest definicjg miejsca powstawania wyrobu i sposobu jego kontroli. W module
zarzadzajacym programami kontroli uzytkownik ma mozliwos¢é peinej edycji dowolnego
parametru programu kontroli. Ekran startowy moze wygladac jak ponizej.

Z SNAP - [AKTUALNE programy kontroli]

Ustawieria  Program Konbrofl  Serwis  lroe
Fitrowanie | Uwagi|
Filtruj. Sortuj. Srukaj Filiowaniz: (O Dokbane (5) Prayblgone  S2ukaniel ) Pazmne (5) Aklywre Dodatkowe informacje
Wyt v |[]|Premacsenie:| I dolroit procasu W ity Fi Fo A Caeatoié kenfrok: ‘2
Opesacia w [ Akisnodts Ak v Kelerote: . B Dk uliwoezaria 2006-06-30 3
Marzsdzie v |[[] Poziomuwagt Hormalny S . | —* | Dslonouniy| 20120329 2 ke jokost
i iysurku ¥ [0 Zdaeeria v ¥ Archiviar: B3 T 1D programie 153 €.
Whadciciet v @ o H L
Tablica programaw konfral I Dirzewo programéw konlroli| Harmaonagram badar‘ll
Lp A PSP Whrdh Oparacia Marzadzia 1 pyrsunki R TN P i
23 113454 Formowanie F-657 WMB-0E2140-201-0 B 1 @
24 112648 Formowanie F677 MB-152124-Z01-0 4q o 0
25 112762 Fommowanie F-676 hB-142096-201-0 E o 0
26 105278 Formowanie F-360 MB-050832-202-0 G o 0
27 105051 Formowanie F-152 FE-120002-201-0 5 o 0
26 105043 Form orvwanie FE-120001-202-0 5 0 10
29 113932 Formowanie F-6649 MB-062204-01 ] o 0
30 L] 111111 Fommowanie F-654 bB-101960-201-0 4 o 0
il 113585 Formowanie -5z U191 364-201-0 4q o 0
32 107705 Formowanie F-552.1 SU-151172-201-0 3 o 0
I3 113440 Fommowanie F-685 SUH182628-201-0 4 0o 0 v
11:22 | 201 3-02-21 Tablica programdw komtroli, nacisnij Enter lub ShiftsEnter aby otworzyc i zrealizowac

Gtowna czesé ekranu to wykaz zarejestrowanych programoéw kontroli. Kazdy program
kontroli sktada sie z dwdch zasadniczych czesci: nagtéwka i jadra. W wykazie na powyzszym
rysunku przedstawione sg nagtowki programoéw kontroli, jadro programu kontroli (tu
niewidoczne), to definicja nadzorowanych w programie kontroli parametrow (mierzalnych i
niemierzalnych). Giéwna czes¢ nagtowka, jednoznacznie definiujgca miejsce
przeprowadzania kontroli statystycznej sktada sie maksymalnie z pieciu elementéw. W
konkretnym przypadku elementy definiujgce program kontroli noszg nastepujgce oznaczenia:
Wyréb, Operacja, Narzedzie, nr rysunku. Wbudowana w program opcja (zobacz Opis pol
bazy danych) pozwala dostosowac¢ nazewnictwo (a wiec sens definicji programu kontroli) do
wymagan konkretnego uzytkownika.

W zaleznosci od wybranej zaktadki, widok gtéwnej czesci ekranu moze byC rozny.
Zaktadka Tablica programéw kontroli zawiera liste programéw kontroli w formie tablicy
(wyzej), zakladka Struktura drzewa programoéw kontroli zawiera liste programéw kontroli
w formie drzewa (nizej).

= SNAP - [AKTUALNE programy kontroli] CE&

Usawieria Program Korkrol  Serwis Jroe )

Filtrowanie: ] L)wagil

Filtruj. Sortuj. Srukaj Filrowanie: () Dokbane () Prybigone  S2ukanie (O Pagpwne () Aklywns Dodatkowe informacje

Wiy ~ [[] Premaczenie Zdolnoié procesy e ] 7o 2 Coestoi konhok 1

Opesacia v [ Aktpwnodt Al v Datauworzeria|  2010-12-09 | 3
Narzedzi v [7] Posiomuwegi | Normalny v Ostatviouggy  2011-0322 | g g kit
o iysurku = (] Zdarzeria v X 1D progranic i &

Whadciciet bd !)J omiany _fl :l

Tablica programéw kontrali - Drzewa programow kontroli | Harmanogram badar‘ll

= 200240 ~
w00 200241
=0y 200242
= 200243
=i Formowanie

o

) 200245
= = 200246
=0 200248
=0 200249
+ L 200250
= & 200261 2

1123 | 200 3-02<21 Tablica programdw kool nacisnij Entar lub ShiftsEnter aby otworzyc i zrealizowac
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Ze wskazanym programem Kkontroli (granatowe oznaczenie wiersza, biate litery),
powigzane sg pola informacyjne (prawa gérma czes¢ ekranu). Najwazniejsze pola to
Przeznaczenie, Aktywno$¢, Poziom uwagi, Zdarzenia i Wfasciciel. Dodatkowo, dla
wskazanego programu kontroli wyswietlana jest informacja o historii (aktualne zdarzenia).
Historia ta, to najbardziej istotne zjawiska mogace dotyczy¢é programu kontroli. | tak w
kolejnosci moga to byc¢:

1. Aktualnie uzywany - inny uzytkownik aktualnie korzysta z programu.

2. Wprowadzono dane - ostatnio wprowadzono do programu kontroli dane pomiarowe.

3. Poprawiano dane - poprawiano dane pomiarowe zawarte w programie kontroli.

4. Usunieto dane - z programu kontroli usunieto dane pomiarowe.

5. Niska jakos¢ - jeden ze wskaznikow jakosci parametréw kontrolowanych w
programie kontroli (Cp lub Cpk) osiagnat niski poziom.

6. Dziatania naprawcze - w nadzorowanym przez program procesie przeprowadzono
dziatania naprawcze.

7. Niezgodnosci - W nadzorowanym przez program procesie wystgpity

zarejestrowane niezgodnosci.
8. Narzedzie do badania - jedno z narzedzi pomiarowych wykorzystywanych w kontroli
procesu nalezy przekaza¢ do badania.

Przemieszczajgc aktywny wiersz po tabeli programéw kontroli uaktualniane sg pola
informacyjne (zgodnie z aktualnym stanem odpowiednich informacji dodatkowych
dotagczonych do programu kontroli). Pola te stuzg tez filtrowaniu. Po rozwinieciu dowolnej z
list (Przeznaczenie, Aktywnos¢, Poziom uwagi, Zdarzenia, Wiasciciel) i wskazaniu
niepustego elementu listy, w tabeli programoéw kontroli pojawia sie tylko te programy, ktore
spetniajg wskazane kryterium (zobacz Blok warunkéw filtrujacych).

Dodatkowg informacjg dla uzytkownika programu, jest kolor odpowiedniej komorki tabeli
(ewentualnie ikona). W podstawowej wersji programu wystepujg trzy kolumny informacyjne
(druga, trzecia i czwarta kolumna tabeli).

Komérki pierwszej kolumny informacyjnej (oznaczenie A) informujg uzytkownika o
aktualnym stanie programu kontroli. Komorka z zéttg flaga, to informacja o tym, ze program
kontroli jest nieaktywny. Nieaktywnos¢ programu kontroli oznacza, iz detal, ktérego dotyczy
program kontroli, nie jest aktywnym elementem produkgcji (nie jest produkowany). Podziat
programow kontroli na aktywne i nieaktywne ufatwia obstugujgcym program pracownikom
produkcyjnym dostep do aktywnych (bedacych w produkcji) programéw kontroli (zobacz
Uruchomienie programu, znacznik PRODUKCJA okna Hasto).

Komoérka pierwszej kolumny informacyjnej oznaczona kolorem czerwonym to informacja,
ze program kontroli jest aktualnie wykorzystywany przez innego uzytkownika programu (inny
uzytkownik uruchomit program kontroli w celu akwizycji badz analizy danych).

Druga kolumna informacyjna (oznaczenie P) informuje o poziomie uwagi, jaka
uzytkownicy programu powinni poswieci¢ zaznaczonemu programowi kontroli. Pole
nieoznaczone (szare) to poziom normalny, pole zaznaczone zéttg flagg informuje o wysokim
poziomie uwagi, flaga czerwona o poziomie krytycznym. Ustalenie poziomu i towarzyszacy
mu komunikat definiowany jest podczas tworzenia programu kontroli. Ustawiony poziom
uwagi i towarzyszacy mu komunikat, przenoszone sg do realizacji programu kontroli tak, aby
caty czas w trakcie realizacji programu kontroli (pomiary, analiza), uzytkownik informowany
byt o tych istotnych faktach (zobacz Realizacja programu kontroli, Tabela danych).

Trzecia kolumna informacyjna (oznaczenie SP) informuje o przypisaniu programu kontroli
do konkretnej stacji pomiarowej. Autorzy programu SNAP Line - SPC stworzyli kilkanascie
programow (gtdéwnie pomiarowych) mogacych wspotpracowaé bezposrednio z bazami
danych programu gtdéwnego. Czes¢ z tych programéw moze tworzy¢ produkcyjne stacje
pomiarowe (komputery produkcyjne przeznaczone do zbierania i wstepnej analizy
statystycznej danych pomiarowych). Przypisanie programu do konkretnej stacji pomiarowej,
umozliwia szybszy wybdr programu kontroli (lub eliminuje konieczno$¢ wyboru).
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2.1. Blok warunkow filtrujacych.

Maksymalng liczbe zarejestrowanych w bazie programoéw kontroli jakosci ogranicza
jedynie pojemnos¢ dysku. Kolejno$¢ programow na liscie gtownej ustala¢ mozna poprzez
uzycie przyciskow ., ¥, Nacisniecie strzatki w gére, powoduje przesuniecie aktualnie
zaznaczonego wiersza tablicy w gore o jedng pozycje. Dziatanie przycisku strzatka w dét,
dziata odwrotnie (przesuwa o jeden w dot).

Jednak, gdy programéw kontroli sg setki lub tysigce, wyszukanie konkretnego programu,
nawet przy uzyciu kolejkowania, moze by¢ bardzo kiopotliwe. W celu szybkiego
wyszukiwania programow kontroli, nad wykazem programow umieszczono blok warunkow
filtrujgcych.

Filtruj, Soru), Szukaj Filiowarie: ) Dokkane (3} Prayblizons | Szukarie O Pagpwns (5) Aklpane
‘Wil w | []| Preemnaczenie: |2 dolnose procesu W Fity: 1 Fo| pa  Datavbwarzenia 2005-10-15 1
Operacia w| [ Akl Skt v “ 4 1 Distalrio uyly: 2012-08-m E
Marzqizie w | [] Pozomusag: Mormalrs v N : ID/NR:| 233 1 5 Miska jakosé
e aunku £ [ Zdaizenia v - L &
FE-120001-Z02-0 ~ whaiciciel v| B W :' :1\

BE:
FE-120002-201-0 =
ME-092163-201-0

MEB-032203-01

ME-092203-401-0

ME-100327-002-0

ME-171948-201-0

MEB-220020-002-0 i

Blok warunkow filtrujgcych skfada sie maksymalnie z pieciu poziomow, ktorych nazwy i
ilos¢, odzwierciedlajg kolejne poziomy identyfikacji programéw kontroli (zobacz
Identyfikacja), oraz pieciu pol informacyjno filtrujgcych (Przeznaczenie, Aktywno$c¢, Poziom
uwagi, Zdarzenia i Wtasciciel). W celu odfiltrowania programéw kontroli na danym poziomie
identyfikacji, nalezy klikna¢ lewym przyciskiem myszy na przycisku rozwijajacym dany
poziom filtrowania. Po wykonaniu tej operacji wyswietlone zostanie menu z zawartoscig
wszystkich mozliwych ustawien wybranego poziomu (w oknie znajdg sie tylko nazwy
identyfikujgce program kontroli na danym poziomie). Nastepnie, uzywajac przycisku myszy,
uzytkownik moze wybra¢ z zaproponowanej listy poszukiwany identyfikator. Jezeli w wykazie
listy jest kilka lub kilkaset identyfikatorow, po rozwinieciu listy uzytkownik moze nacisngé¢
klawisz alfanumeryczny (litera), od ktérej rozpoczyna sie poszukiwany identyfikator. Program
automatycznie wyszuka pierwszy element listy rozpoczynajgcy sie podang literg a
uzytkownik, uzywajac przycisku myszy lub klawiszy strzatkowych (T4) bedzie mdgt
zaznaczy¢ ten lub inny, lezacy w poblizu identyfikator i ustawi¢ go w warunku filtrujgcym.
Ustawienie warunku filtrujgcego odbywa sie po nacisnieciu przycisku myszy na wybranym
identyfikatorze. Po ustawieniu warunku filtrujgcego na jednym z pozioméw mozna przystgpic
do ustawiania go na innym poziomie w sposob opisany wyzej.

Innym sposobem filtrowania programoéw kontroli jest wpisanie w pole filtrujgce (bez jego
rozwijania) dowolnego, poszukiwanego ciggu znakow np. WA. W zaleznosci od ustawionego
trybu szukania (Pasywne, Aktywne), jezeli SNAP znajdzie na liScie cigg rozpoczynajacy sie
znakami WA, to dalsza czes$¢ pola zostanie wypetniona automatycznie (najblizsze,
znalezione skojarzenie np. WALEK KORBOWY). Automatycznie wypetniona czes¢ pola
zaznaczana jest granatowym podswietleniem. Oznacza to, iz naci$niecie dowolnego
klawisza na klawiaturze zastepuje caly zaznaczony cigg nacisnietym klawiszem (nastgpi
ponowne wyszukiwanie najblizszego skojarzenia - np. WAZON). Nacisniecie Enter
spowoduje wyswietlenie wszystkich programéw kontroli, ktére na danym poziomie filtrowania
rozpoczynajq sie wpisanym ciggiem (w zaleznosci od ustawienia trybu filtrowania: Dokfadny,
Przyblizony). Dodatkowo, jezeli w trakcie wpisywania ciggu, SNAP znajdzie pasujace do
wpisanego ciagu skojarzenie, odpowiadajgcy skojarzeniu program kontroli podswietlony
zostanie w tabeli programow kontroli.

Za paskiem warunku filtrujgcego dany poziom znajduje sie pole sortowania. Pole to stuzy
do sortowania wykazu programow kontroli wg odpowiedniego poziomu w kolejnosci rosnacej
(0od 0,1,2 ... Ado 2). )

W prawym gérnym rogu okna bloku warunkéw filtrujgcych znajduje sie ikona 2. Klikniecie
na tej ikonie powoduje usunigcie wszystkich ustawionych wczesniej filtrow i porzgadku
sortowania (wszystkie programy kontroli wyswietlane sg w porzadku ich tworzenia).
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2.1.1. Aktywne filtrowanie.

W prawym, gérmym rogu okna filtrowania umiejscowiono ikone =) Klikniecie na tej ikonie
(lub nacisniecie klawisza f), spowoduje wywotanie opcji aktywnego filtrowania. W zaleznosci
od ustawien znacznikéw (zobacz Identyfikacja - Pole ID). Okno aktywnego filtrowania moze

wygladac jak ponize;j.
[T ————————

Rodzaj kantol | |

1 = pomiany cakloowte Y
10 - poyerrnodd cakkavits
MHumear S4P |11 - wapa
2 - Cifriarie akian
] 7 - Cinericodesaka |
2 - Cifmiarie spiavwdzeria
3 - prubiodé foianak
4 - pappmrast napeniania
WROnS] W | [ S |

Hagwa wwobu

Dziatanie modutu polega na wybieraniu na danym poziomie filtrowania odpowiedniego,
istniejacego w bazie opisu. Kazdy kolejny poziom filtrowania odnosi sie do ustawionego
wyzej filtru (ustawiajgc na poziomie Rodzaj kontroli filtr 11 - waga, na poziomie Nazwa
wyrobu dostepne bedg tylko wyroby wybranego rodzaju kontroli). Wszystkie poziomy
filtrowania nizsze od aktualnego sa niedostepne. Przejscie z poziomu na poziom
(uaktywnienie nizszego poziomu) odbywa sie po nacisnieciu klawisza Enter. Zakonczenie
dziatania modutu przyciskiem Wykonaj powoduje wyswietlenie w tabeli programéw kontroli,
programow zgodnych z ustawionym filtrem (przy poprawnie ustawionych identyfikatorach
danych bedzie to jeden lub najwyzej kilka programéw kontroli - z kilkuset lub nawet kilku
tysiecy).

Zawartos¢ pél ustanawiana poprzez wpisanie ciggu znakéw, podobnie jak w zwyktym
filtrowaniu, powoduje automatyczne uzupetnienie wpisywanego ciggu (o ile SNAP znajdzie
pasujgce do wpisanego juz ciggu skojarzenie).
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2.2. Menu gtéwne programu opcja Ustawienia.

Obok pokazano opcje Ustawienia menu gtdwnego programu po jej

rozwinieciu. Zawiera ona kilka podopciji. 1. Ustasienia programu E7
. . 2. Bary podstawomes
2.2.1. Ustawienia programu F7. 5, Listawienia dostapu
4, Drukarka

Po wybraniu z listy menu opcji Ustawienia programu, lub po
nacisnieciu klawisza funkcyjnego F7, uzytkownik ma mozliwosé
zmieni¢ podstawowe parametry pracy programu. Kolejne ekrany
umozliwiajgce zmiany parametréw programu omdéwiono ponizej.

2.21.1. Liczby.

Pierwsza zaktadka gtdéwnych ustawien programu pozwala ustali¢ wartoéci startowe
parametrow liczbowych programu. Wartosci te przypisane bedg nowotworzonym programom
kontroli, zawartym w nich parametrom, itd. Znaczenie kolejnych wartosci omoéwiono ponizej.

FE T S — O AL ]

Liczkry lﬁ.mamatﬂ Enagzmkil Aplikacie | Statysiyla ] Pamlarl 3 mall] Inne|

5, Zmien ufytkownika

6. Zakoficz

Liczba punkhdw pomiarowsych do obliczarsa chvelowss) zdolrogc procesw 10 5100
Liczba przedaiafdw klazowych histogramu [pgstodc histogramul 13 o 9E

Liczhia punkide na karcee konbiolnaj [pasiodd katyl | 30 560

Szacuj wadlivwodt z prawdopodobierdistwem: | 39,55 309993

Pozwom istolnodci basite ippu roacadder 001 o0

Doy sposth zapisu pomiande [iczha miejsc po precinkout 0,00

|CEnsd procesos

Wamofd pocesrMNomaina Wiysoka | Enptpoana -

Wartasc I:p 1 I:pk dls uznams procesy s DOSTATECENY: |0.80 1.00 133
Wartodica Cp i Cpk dis uznanis procesu za DOERY:1.00 143 16F m

‘Wartoio Cp i Cpk dia umnania procesu za BARDED DOBRY: 1,33 1.6 £.00
Zapisz i Oznaczenie stukiury damch: SPC 1 | Zakohc &l

= Liczba punktéw pomiarowych do obliczania chwilowej zdolnosci procesu. Program
wyznaczajac wskazniki zdolnosci bierze pod uwage wszystkie dane lub dane spetniajace
ustawione warunki filtrujgce. Obliczone w ten sposéb wskazniki nazwa¢ mozemy globalnymi.
Wartos¢ tych wskaznikow, z uwagi na duzg liczbe danych pomiarowych biorgcych udziat w
ich wyznaczaniu, zmienia sie powoli (nawet znaczne, chwilowe zmiany poziomu stabilnosci
parametru nie wptywajg w znaczacy sposéb na wartos¢ wskaznikow). Aby program mogt
sygnalizowa¢ obstugujacemu go uzytkownikowi zmiany poziomu stabilnosci parametru,
konieczne jest ustalenie z ilu ostatnich punktéw pomiarowych program ma wyznaczac
wspotczynniki  chwilowe (zmiany poziomu stabilnosci parametru wplywaja w sposob
znaczacy na wartosci wskaznikéw). Ustalona wartos¢ moze by¢ zmieniona indywidualnie dla
kazdego, nadzorowanego w programie parametru.

» Liczba przedziatéw klasowych histogramu (gestosé¢ histogramu). Wartos¢ tego
parametru decyduje o domysinej liczbie przedziatéw, na ktére podzielone zostaje pole
tolerancji parametru w celu wykonania histogramu. Ustalona wartos¢ moze by¢ zmieniona
indywidualnie dla kazdego, nadzorowanego w programie parametru.

= Liczba punktéw na karcie kontrolnej (gestos¢ karty). Warto$¢ tego parametru
decyduje o domy$inej liczbie punktéw wyswietlanych na kartach kontrolnych. Ustalona
wartos¢ moze by¢ zmieniona indywidualnie dla kazdego, nadzorowanego w programie
parametru.

= Szacuj wadliwos¢ z prawdopodobienstwem. Na podstawie zebranych danych
pomiarowych, program szacuje prawdopodobng wadliwos¢ nadzorowanego parametru

(ppm).
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» Poziom istotnosci testéow typu rozktadu. Opcja pozwala ustali¢ startowg wartos¢
przedziatu istotnosci testow statystycznych wykorzystywanych w programie. Ustalona
wartos¢ moze by¢ zmieniona indywidualnie dla kazdego, nadzorowanego w programie
parametru.

» DomysIny sposéb zapisu pomiarow (liczba miejsc po przecinku). Ustalony w polu
format zapisu liczby pozwala okresli¢ ilo$¢ miejsc dziesietnych, dla danych i wynikéw ich
obliczen w obrebie catego programu. Ustalona wartos¢ moze byé zmieniona indywidualnie
dla kazdego, nadzorowanego w programie parametru.

= Wartos¢ wskaznikow Cp i Cpk dla uznania procesu za DOSTATECZNY. Po obliczeniu
wartosci wskaznikbw zdolnosci, program poréwna obliczone warto$ci z wartosciami
granicznymi. Dla ustawionej aktualnie warto$ci granicznej, w przypadku, gdy wartosci
wskaznikéw Cp i Cpk bedg wieksze od 0,8 i mniejsze do 1, program zakre$li pola z
wartosciami  wskaznikow kolorem Zzottym. Ustalona warto§¢ moze by¢é zmieniona
indywidualnie dla kazdego, nadzorowanego w programie parametru.

= Wartos¢ wskaznikéw Cp i Cpk dla uznania procesu za DOBRY. Po obliczeniu wartosci
wskaznikéw zdolnosci, program poréowna obliczone wartosci z wartosciami granicznymi. Dla
ustawionej aktualnie wartosci granicznej, w przypadku, gdy wartosci wskaznikow Cp i Cpk
bedg wieksze od 1 i mniejsze od 1,3, program zakre$li pola z warto$ciami wskaznikow
kolorem zielonym. Ustalona wartos¢ moze by¢é zmieniona indywidualnie dla kazdego,
nadzorowanego w programie parametru.

= Wartos¢ wskaznikow Cp i Cpk dla uznania procesu za BARDZO DOBRY. Po
obliczeniu wartosci wskaznikdw zdolnosci, program poréwna obliczone wartosci z
wartosciami granicznymi. Dla ustawionej aktualnie wartosci granicznej, w przypadku, gdy
wartosci wskaznikow Cp i Cpk bedg wieksze od 1,3 program zakresli pola z wartosciami
wskaznikéw kolorem niebieskim. Ustalona wartos¢ moze by¢ zmieniona indywidualnie dla
kazdego, nadzorowanego w programie parametru.

Umieszczone z prawej strony wartosci wskaznikdw pola, umozliwiajg ustalenie
kolorystyki, w jakiej wysSwietlane beda wskazniki zdolnosci proceséw. Po dwukrotnym
kliknieciu na polu, pojawi sie standardowe okno kolorow umozliwiajgc uzytkownikowi wybor
koloru, ktéry che zastosowa¢ do oznaczenia odpowiedniego poziomu wskaznikow.

Opisane wyzej parametry stanowig wartosci domysine nadzorowanych w programie
charakterystyk (tworzac definicje nowej charakterystyki ustalone wyzej wartosci zostang jej
przypisane, jako wartosci startowe). Oczywiscie wiekszosé z tych parametrow moze byc¢ dla
konkretnej charakterystyki zmieniona (badZz w trakcie projektowania, bgdz w trakcie
prowadzenia analiz). Zdarza sie, iz pewne wartoéci parametréw nalezato by zmieni¢ dla
wszystkich nadzorowanych w programie charakterystyk (np. po audycie). Mozna to zrobié¢
edytujac kazda charakterystyke oddzielnie, mozna jednak skorzysta¢ z przyciskow @, ktére
pojawig sie, gdy zmienimy obowigzujgca wczesniej wartosc.

BUK TECOM Str.: 15/140



SNAP Line - SPC

2.2.1.2. Automaty.

Druga zaktadka gtdwnych ustawien programu pozwala ustali¢ czy program ma
wykorzystywaé wpisane w niego zachowania automatyczne, a jezeli tak, to, w jaki sposob
program ma sie wtedy zachowywaé. Wbudowane w program "automaty" to:

T S —— g AL ]

Liczhy Automaty l Enagzmkil Aplikacie | Statysiyla I Pamlarl e'r‘"nal] Innel
Linie koritialne Automatpeznie wyznacza inie konliohe dla nowsych programise konlrak

FAozpaczri wyanaczaria i konmolaych po worosadzeniu 100 | pomiandes

Stabiizu linie konlralhe w lakes weowadzania 10| kalejyeh pomizndw

D ziakania napravwcze Automatpcznie genesy Zappamie o dziakanie naprarcze gdy westapi Zlavisho

Srednia[ | poza niami ostizegania [+22]  [v] poza liniami kantiolrgmi [232) [+] Enptpcane
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ratmalrpeh wipstgplo gavacko 2egiatagee slabinodcl procesu
keytpezrpeh: \wipstgpbo navaska KR TYCZME
] Pracowrik. mo2e mezypnowat 2 wpiowadzeria Daskafh naprawcaych
[ Gy pracownik zrezpgnuie z Daiskan napravczpch wataw komurikat

waldacia ] whaez apoje WALIDACI peocesy [iylko PraPom| gdy

: po uiuchamigriu PraPeoem wkonywans jest plensszs seia pomai w i amach wybeanego programu kantioli
[T wybrary program kool bet ju misszorg. sle pomisny wkonuie nny opsrston

[ iazpocznie sie nows zmisns

|| do programu kontrol worowadzons zostanie DZLSEANIE HAPRAWCZE

Zapisz i@ Oznaczenie stukiury damch: SPC 1 | Zakohcs el

» Linie kontrolne. Po utworzeniu nowego programu kontroli i rozpoczeciu wprowadzania
danych, mozna nakaza¢ programowi, aby po wykonaniu okreslonej liczby serii pomiarowych,
rozpoczat automatyczne wyznaczanie linii kontrolnych. Linie te stabilizowane bedg w trakcie
wprowadzania kolejnych serii pomiarowych. Rozwazajac przyktad ustawienia wartosci
automatycznego wyznaczania linii kontrolnych na powyzszym ekranie, zachowanie
programu mozemy opisa¢ w sposéb nastepujacy.

Po wykonaniu dziesieciu serii pomiarowych program rozpocznie wyznaczanie linii
kontrolnych. W trakcie wprowadzania kolejnych dziesieciu serii pomiarowych, program po
zakonczeniu wprowadzania kazdej kolejnej serii wyznaczy nowe linie kontrolne. Do obliczen
tych, podstawianych bedzie ostatnich dziesie¢ serii pomiarowych kazdego parametru. O ile
nowo wyznaczone linie kontrolne okazg sie wezsze od linii kontrolnych obowigzujgcych do
tej pory, program zastgpi obowigzujace linie kontrolne nowo wyznaczonymi. Jezeli jednak
nowo wyznaczone linie kontrolne okazg sie gorsze (szersze) od obowigzujgcych, program
pozostawi jako obowigzujace stare linie kontrolne. Proces automatycznego wyznaczania linii
kontrolnych zakonczy sie po wprowadzeniu dwudziestej serii pomiaréw, a dalszy proces
prowadzony bedzie wedtug najlepszych, ustalonych w trakcie dziatania automatu linii
kontrolnych.

Opisywany automat, wyznacza linie kontrolne metoda stabilizacyjng, kazdorazowo
prowadzac nastepujgce obliczenia:

2.
7 — i=1

- Srednia
N
- odchylenie standardowe s = zgodnie z ustawieniami Statystyka
- gorna linia kontrolna GLK =X +K *s/\/;
- dolna linia kontrolna DLK = X — K * s/\/;

gdzie: x - warto$¢ pomiarowa, N - catkowita liczba danych pomiarowych poddanych
obliczeniom, n - licznos¢ prébki pomiarowej, K - stata ustalana w opcji Statystyka.
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Aby zobrazowaé proces automatycznego wyznaczania linii kontrolnych, przeanalizujmy
ponizszy fragment ekranu SNAP przy zatozeniach jak wyzej.

4| Karta kontrolna $re :Iniaj o 2

Leps:ze L+ [ gl i

---Pane- "fazblegawe

Pnczqtek

.....................................................................................................................

J—'H BATE

W punkcie karty numer 11 (11 seria pomiarowa) rozpoczyna sie wyznaczanie linii
kontrolnych. Po wprowadzeniu kazdej kolejnej serii, program wyznacza nowe linie kontrolne.
Dane do obliczenia linii kontrolnych to ostatnie 10 serii pomiarowych liczac od ostatniego
pomiaru. Dopiero przy 19 serii pomiarowej uzyskane parametry linii kontrolnych sg lepsze iz
istniejace. Podobnie 20 seria dostarcza jeszcze lepszego zestawu danych. Punkt 20 karty,
jest ostatnim punktem wyznaczania linii kontrolnych (automat przestaje dziata¢), dla
wszystkich kolejnych serii pomiarowych obowigzywac¢ bedg wyznaczone w automacie linie
kontrolne (do momentu ich ewentualnej, recznej zmiany).

Podczas dziatania automatu wyznaczajgcego linie kontrolne (punkty od 10 do 20),
uzytkownik ma mozliwos¢ dowolnego ich ksztattowania z zewnatrz automatu (zobacz
Linie kontrolne). Nalezy jednak zauwazy¢, iz poczatkowe wartosci linii kontrolnych, lub
wartosci linii kontrolnych ustalone przez uzytkownika, przy sprzyjajacych warunkach moga
by¢ zmienione przez dziatajgcy automat.

= Dziatania naprawcze. (dostepne, gdy zakupiono modut Dziatania Naprawcze). W trakcie
wprowadzania do programoéw kontroli danych pomiarowych, mozna nakaza¢ programowi,
kazdorazowo po zapisaniu serii pomiarowej, badanie stabilnosci procesu.

Ze wzgledu na najwieksze mozliwosci analityczne, pewnos¢ i wiarygodnos¢ analizy, oraz
jej odzwierciedlenie w rzeczywistym procesie, do analizy stabilnosci procesu zdecydowano
sie zastosowac¢ jedynie karte wartoéci srednich X i rozstepu R (lub odchylenie S). Inne karty
miar potozenia i/lub rozproszenia niosg ze sobg oczywiscie informacje o zachowaniu sie
badanego procesu (jego stabilnosci lub braku stabilnosci), jednak ich prawidtowa
interpretacja jest o tyle ztozona o ile w duzym stopniu zalezg sg one od specyficznych
warunkéw prowadzenia procesu. Innymi stowy, nie znajgc specyficznych warunkow
prowadzenia procesu, automatyczna analiza stabilnosci procesu na kartach innych niz karta
Sredniej, moze dawacé wiele mylgcych, niejednoznacznych, a czasem nawet btednych
sygnatéw.

W celu zaprogramowania automatycznej analizy stabilnosci badanych proceséw, nalezy
ustali¢ kryteria, ktérymi kierowaé ma sie program podczas ustalania stabilnosé.
Tak wiec, dla wartosci sredniej, rozstepu i odchylenie, uzytkownik moze wskazaé czy sygnat
0 niestabilnosci procesu pojawi sie po przekroczeniu przez warto$¢ zakresu ostrzegania
(x2s), czy tez dopiero po przekroczeniu zakresu kontroli (x3s). Podobnie z pojedynczg
wartoscig pomiarowg, uzytkownik decyduje czy sygnat o niestabilnosci pojawi sie po
przekroczeniu przez pojedyncza warto$¢ pomiarowg zakresu kontroli (£3s), czy tez dopiero
po przekroczeniu zatozonych dla parametru tolerancji.

Dodatkowag opcja mogaca stuzy¢ badaniu stabilnosci procesu, jest automatyczne
rozpoznawanie przez program wystgpienia nieprzypadkowych (ryzykownych) sekwenciji
punktow. Pod pojeciem tym nalezy rozumie¢ zjawiska typu RUN, TREND, dwa punkty poza
2s, oraz podobne, roznie opisywane i nazywane w literaturze zjawiska $wiadczace o
ewentualnej niestabilnosci procesu.

Przyjeto, iz pojecie TREND to sekwencja siedmiu kolejnych malejacych lub rosngcych
punktow karty kontrolnej. Zaimplementowana w programie procedura badania ryzykownych
sekwencji punktdw, w odniesieniu do zjawiska nazywanego TREND dziata inacze;j.
Procedura ta rozpoznaje "stromos¢" zjawiska, oraz przewiduje zachowanie sie kolejnych,
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nieistniejgcych jeszcze punktéw karty. Tak wiec, nawet trzy "stromo" utozone punkty karty
moga by¢ sygnatem o niestabilnosci, a nawet dziewie¢ punktéw utozonych na karcie
kontrolnej "ptasko" takiego sygnatu nie da. Oczywiscie przy dziewieciu punktach utozonych
na karcie kontrolnej "ptasko", procedura nie zinterpretuje zaobserwowanego zjawiska, jako
TREND, ale by¢ moze wykaze co$ w rodzaju zjawiska RUN (siedem kolejnych punktéw nad
lub pod linig srodka karty).

W odniesieniu do analizy ryzykownych sekwencji punktow karty, autorzy programu SNAP
dysponujacy wieloletnim doswiadczeniem praktycznym, doradzajg ostroznos¢. W wiele
rzeczywistych proceséw wbudowane sg wrecz zjawiska traktowane powszechnie, jako
sygnaty $wiadczace o niestabilnosci proceséw. Najprostsze z nich w interpretacji to np.:

- stale zuzywanie sie narzedzi skutkujgce jednokierunkowg zmiang wymiaréw (np. wzrost
lub spadek $rednicy) - TREND. Reagowanie na ten sygnat zbyt wczesnie, moze w
konsekwencji doprowadzi¢ do zbyt czestego wymieniania lub regenerowania narzedzi
obrobkowych (niepotrzebny wzrost jednostkowych kosztéw produkcji). Tak wiec, o ile
pozyskiwane z procesu pomiary mieszczg sie z zatozonych granicach (tolerancja lub linie
kontrolne), wszelka ingerencja w proces na podstawie sygnatu typu TREND jest
niepotrzebna a nawet szkodliwa,

- utrzymywanie ciezaru wyrobu w dolnym lub géornym zakresie wymagan - RUN. Zatozenia
technologiczne (montaz) lub czysto ekonomiczne (koszt materiatu) kazg prowadzi¢ nam
proces w zakresie SciSle okreslonym liniami kontrolnymi (zupetnie réoznymi od toleranciji).
Reagowanie w tym przypadku na sygnat RUN jest kompletnym nieporozumieniem.

Ostatnim elementem automatycznego wykrywania niestabilnosci procesoéw jest ocena
stabilnosci procesu poprzez wartos¢ wskaznika Cp i/lub Cpk. Standardowe wielkosci oceny
wartosci wskaznikow ustalane sg w opcji Liczby. Jednak dla kazdego parametru
kontrolowanego w programie, wartosci te mozna ustali¢ indywidualnie (zobacz Parametry
mierzalne). Po zakonczeniu kazdej serii pomiarowej, program na nowo oblicza wartoSci
wskaznikéw Cp, Cpk (ocena krétkoterminowa). Na podstawie tej oceny, mozliwe jest
poréwnanie rzeczywistych pozioméw wartosci wskaznikdw z poziomem granicznym. W
przypadku, gdy wartos¢ rzeczywistego wskaznika (ocena), bedzie mniejsza niz poziom
graniczny, program uzna ten fakt za objaw utraty przez proces stabilnosci, poinformuje o tym
uzytkownika i poprosi o0 wprowadzenie dziatan naprawczych.

Wybrane sygnaty mozna oznaczy¢ jako krytyczne. Gdy w procesie wystgpi sygnat
krytyczny, lista dostepnych dziatah naprawczych ograniczona zostanie jedynie do dziatan
krytycznych (zobacz 2.2.2.5. Inne zaktadki).

| dla zjawisk normalnych, i dla krytycznych mozna ustali¢ tres¢ komunikatéw, ktére
pojawig sie, gdy program wykryje dang kategorie zjawiska. Informacja typu:

- Srednica D1 - $rednia poza liniami ostrzegania,

- nieprzypadkowa sekwencja punktéw,
- Wysokos¢ H12 - rozstep poza liniami kontrolnymi,
- niska wartos¢ wskaznikéw zdolnosci.
jest dla operatorow procesu mato czytelna. Znacznie czytelniejszy jest prosty komunikat
typu:
- Srednica D1 - Dokonaj przegladu procesu, by¢ moze cos$ jest nie tak,
- Wysokos¢ H12 - Zatrzymaj proces i wezwij kierownika zmiany.

Dla wywotanych ,z automatu” dziatan naprawczych, mozna zrezygnowac¢ z ich
wprowadzenia (zaznaczone pole Pracownik moze zrezygnowacC z wprowadzenia Dziatan
naprawczych). W wielu przypadkach ,rozregulowanie” procesu jest dziataniem swiadomym
(np. zmiana narzedzia) lub wynikiem dziatan nie podlegajacych regulacji (np. zmiana
materiatu). Pozwalajgc pracownikowi zrezygnowa¢ z wprowadzania dziatan naprawczych,
mozemy wymusi¢ na programie komunikowanie nas o tym (znacznik i pole Gdy pracownik
zrezygnuje z Dziatann naprawczych wprowadz komunikat).
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= Wiacz opcje WALIDACJI procesu (tylko ProPom). Pod pojeciem Walidacji rozumiemy tu
sprawdzenie, czy parametry procesu spetniajg wszystkie wymagania, a wiec:

- wymiary oraz ich statystyki X, Ri S mieszczg sie w obszarze opisanym liniami kontrolnymi.
- W procesie nie wystepujg zadne niepozadane zjawiska (run, trend, ...)

- wskazniki zdolnosci sg na zaktadanym poziomie.

Gdy opcja jest wigczona i wystapito jedno z zaznaczonych zdarzen, ProPom przyjmie nowe
dane pomiarowe w trybie Walidacji, jedynie gdy spetnione sg wszystkie wymienione wyzej
wymagania.

2.2.1.3. Znaczniki.

W zaktadce tej oznaczamy w jaki sposob program bedzie korzystat z powigzanymi z kartg,
kontrolng tablicami opisujacymi otoczenie procesu. Oznaczenie te dotyczg Dziatan
naprawczych, Niezgodnosci i brakdéw. Zaznaczone pole Uzywaj gtéwnej bazy ... powoduje,
iz wszystkie karty kontrolne powigzane sg z tym samym zestawem zjawisk. Gdy pole jest
odznaczone, kazdy program kontroli odnosit si¢ bezie do innego zestawy zjawisk.

[T e — g AL ]

Liczhy | Automaty  Znaczniki Iﬁ.plikacje | Statysiyla | Fomiar | & mail ] Innel
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= Uzyj gtéwnej bazy DZIALANIA NAPRAWCZE, NIEZGODNOSCI, PRZYCZYNY
POWSTAWANIA BRAKOW. Funkcjonujace w programie kartoteki moga byé pojedyncza
lista, obowigzujgcg dla wszystkiego co dzieje sie w programie, mogg by$ roéwniez listg
indywidualnie zdefiniowang dla kazdego programu kontroli. Stan znacznika decyduje o
formie funkcjonowania kartoteki.

= Wyswietl informacje o DZIALANIA NAPRAWCZYCH dla réwnolegle nadzorowanych
parametréw. Informacja o dziataniach naprawczych dotaczonych do karty kontrolnej
widoczna jest pod postacig z6itego wypetnienia punktu karty. Wypetnienie to dotyczy punktu
karty, w ktérym znajdowat sie kursor w momencie wywofania modutu Dziatania naprawcze.
Zaznaczenie pola powoduje podswietlenie (jasnozétte wypetnienie) tozsamych punktéw, na
kartach rownolegle nadzorowanych charakterystyk.

= Pozwalaj operatorom dopisywaé¢ nowe DZIALANIA NAPRAWCZE. Generalnie
zadanie przygotowania listy mozliwych do zastosowania dziatan naprawczych powinno
naleze¢ do projektantéw procesu. Zdarzajg sie jednak sytuacje (np. nowe uruchomienie), w
ktérych nie bardzo wiemy jakie dziatania bedg podejmowane. Gdy pozwolimy operatorom
odpisywaé nowe dziatania, powstanie oczywiscie spory batagan (to samo napisane duzg i
matg literg, dla programu jest czym innym), ale batagan ten mozna uporzadkowac, a
uzyskane w ten sposob informacje sg nieraz bardzo cenne (rzetelny opis rzeczywistosci).

= Dla NIEZGODNOSCI rejestruj liczbe zaobserwowanych zjawisk. Gdy pod postacig
niezgodnosci rozumiemy braki, to przy uzyciu opcji mozliwa jest rejestracja ich liczby.
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= BRAKI rejestruj podajac liczbe Naprawialnych i Nienaprawialnych. Zaznaczenie opcji
spowoduje, iz w przypadku kontroli brakéw, program bedzie pytat uzytkownika o ilos¢ brakéow
w rozbiciu na braki naprawialne i nienaprawialne. W konsekwencji program prowadzit bedzie
karty brakow naprawialnych i nienaprawialnych, oraz wyznaczy koszty i czasy oddzielnie dla
brakéw naprawialnych i nienaprawialnych.

= System nie pozwala na dublowanie programéw kontroli (identyczne wpisy w
kolumnach). Podwdjne wpisy do rejestru programéw kontroli sg mozliwe, utrudniajg one
jednak odszukanie i identyfikacje konkretnego wpisu. Cze$¢ zewnetrznych programow
pomiarowych nie toleruje wrecz sytuacji, w ktorej funkcjonujg dwa identyczne wpisy.
Zaznaczenie opcji pozwala programowi nie dopusci¢ do zaistnienia takiej sytuaciji.

* Praca z durzj iloscia danych pomiarowych (pozostaw bezposredni dostep do N
serii pomiarowych). W wiekszosci typodw baz danych, zaznaczenie tej opcji spowoduje
szybki dostep do najswiezszych danych pomiarowych, kazdego kontrolowanego parametru.
Dostep do wszystkich danych zebranych na kartach kontrolnych mozliwy jest po
zastosowaniu opcji przetgcznikowej menu (zobacz Wyswietlaj tylko ostatnie dane
pomiarowe).

= Historie parametru (pomiary) taduj do tablicy na wyrazne zyczenie uzytkownika.
Zatadowanie do tablicy kilku tysiecy danych trwa, a nie zawsze jest to czynnos¢ wymagana.
Zaznaczenie tej opcji powoduje, ze program nie faduje danych parametru do chwili wydania
wyraznej dyspozycji przez obstugujgcego program (zobacz Realizacja programu kontroli -
Parametry mierzalne, zaktadka Dane pomiarowe).

2.2.1.4. Aplikacije.

Zakfadka Aplikacje, stuzy ustaleniu powigzan pomiedzy programem SNAP a aplikacjami
zewngtrznymi..

Ghowne ustawienia prodgramu ]

Liczby | Automaty | Znaczniki Aplikacie IStatyﬂ}-ka] Pomiar | e'mail | Inne|
Aysimnek
[+] Zachowaj proporcie iwsurdder [ SMAP pracowat badzie z isunkiam ghdvrpm
E F E"'I.'-:' 0a W ypOialenya Fl.- MIAICA200
Lok alizacia 4| [ Czyrne informaowanie o teminach badar
FMEA
Lokalizaciz =
Piki lymczazsowe
Lokalizaciz |E-\AProgamyh SOLYVG4\Snap || Sprasds
Drukarka
Czcionka: [A5in o wispobczynnik weelkoso czcorkr 1.0
Zapisz i Oznaczenie stukiury damch: SPC 1 Zakofcz &l

Najczesciej powigzang z programem kontroli formg dokumentacji jest rysunek
kontrolowanego detalu. Rysunek (szkic) dofgczany jest do programu kontroli wprost
(lokalizacja i nazwa pliku rysunkowego). Powigzanie wprost jest o tyle kiopotliwe, iz SNAP
posiada niewielkie mozliwosci prezentacji rysunku (niewielkie okienko ze szkicami w
formatach BMP, GIF, JPG, WMF i kilku innych, mniej popularnych).
= Zachowaj proporcje rysunku. tadowany do aplikacji zatgczony plik rysunkowy
domyslnie wypetnia catg przeznaczong na to czes¢ ekranu. W zaleznosci od parametrow
monitora i ustawionej rozdzielczo$ci, obszar ten moze by¢ rézny. Miedzy innymi z tych
powodow zatadowany rysunek moze by¢ znieksztatcony. Przy zaznaczonej opcji zachowania
proporcji, program wypetni obszar przeznaczony na rysunek w sposob maksymainy, nie
znieksztatcajac go.
= SNAP pracowal bedzie z rysunkiem gtéwnym. Rysunek gtowny, to plik graficzny
dotaczony do programu kontroli. W trakcie budowania programu kontroli, dla kazdego
zdefiniowanego w nim parametru mozna wskazac¢ oddzielny plik rysunkowy. Zaznaczenie
pola spowoduje prace programu tylko z rysunkiem gtébwnym, odznaczenie, z rysunkami
dotgczonymi do kontrolowanych parametrow.
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= EWP (Ewidencja Wyposazenia pomiarowego). O ile zainstalowano oprogramowanie do

ewidencji wyposazenia pomiarowego, istnieje mozliwo$¢ powigzania SPC z EWP.

Powigzanie to polega na wskazaniu bazy danych EWP i stuzy miedzy innymi:

- wykorzystaniu kartoteki wyposazenia w projektowaniu programéw kontroli (powigzanie
kontrolowany parametr - narzedzie zastosowane do kontroli),

- informowaniu operatoréw procesu o koniecznosci przekazania narzedzi do badan,

- generowaniu raportu nadzoru (jakie narzedzia, gdzie i przez kogo uzywane powinny by¢
przekazane do badanh.

W celu powigzania SNAP a z EWP wystarczy wskazac¢ plik bazy danych systemu EWP
(EWP.MDB - dla wersji Access). Czynne informowanie o terminach badan polega na
ustawieniu odpowiedniego znacznika tabeli z opisem kontrolowanego parametru, oraz
komunikowaniu uzytkownikom wykonujgcym pomiary o koniecznosci przekazania
wyposazenia pomiarowego do badania.

= FMEA (Analiza bteddéw i przyczyn ich powstawania). O ile zainstalowano oprogramowanie

do FMEA (plik EWP.MDB - dla wersji Access), istnieje mozliwo$¢ powigzania SPC z tym

programem. Powigzanie to polega na wskazaniu bazy danych FMEA i stuzy dwém celom:

- skierowaniu z SPC do FMEA sugestii rozpoczecia nowej analizy. W oparciu a karty
kontrolne i analizy Paret dziatan naprawczych i/lub niezgodnosci, SPC moze by¢ zrédtem
generowania analiz FMEA.

- skierowaniu z FMEA realizacji dziatah korygujacych do SPC. W przypadku, gdy realizacja
dziatan korygujacych zwigzana jest z obszarem SPC, automatycznie mozna
wygenerowac¢ z poziomu FMEA informacje do SPC o zakresie dziatan i oczekiwaé
odpowiedzi.

Zainstalowanie programéw pakietu SNAP (SPC, EWP, FMEA), nie jest rownoznaczne
z mozliwoécig korzystania z powigzan miedzy tymi programami. Do kazdego programu
pakietu, na zasadzie modutdw, muszg by¢ dokupione odpowiednie opcje powigzania
i wymiany danych. Dopiero wtedy, mozliwe jest petne wykorzystanie opisanych wyzej opciji.

» Pliki tymczasowe Bardzo czesto zdarza sie, iz pewne obszary dysku i/lub sieci dostepne
sg dla uzytkownika tylko w pewnym, ograniczonym zakresie. W trakcie pracy, program
SNAP tworzone pliki tymczasowe, modyfikuje je i usuwa. Aby operacje te mogty byé
wykonane, muszg one odbywacé sie na obszarze dysku z peinymi prawami dostepu. Opcja ta
stuzy wskazaniu takiego obszaru (katalogu).

= Drukarka W opcji tej uzytkownik moze wskazac, jakich czcionek ma uzywaé program
podczas drukowania dokumentacji. Czcionki teoretycznie tej samej wielkosci, fizycznie sg
rézne. Aby skompensowac roznice, tak by przy ustawionej czcionce wydruku, wydruki byty
czytelne, wprowadzono pole wspétczynnik wielkosci czcionki.
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2.2.1.5. Statystyka.

Zaktadka Statystyka, pozwala ustali¢, wedlug jakich procedur matematycznych
wykonywane bedg najistotniejsze dla programu obliczenia.

Ghiwne ustawienia progranmu =
Liczby | Automaty | Znaczniki| Aplikacje Statystyka lF‘omlarl [} ma:ll Innel
Wk ik zdolrofei
Ddchylenie standadowe [¢] do obliczaria wekainie wyznacz 2 walodd K
Cpi Cpk: w
T
o, =—— Pt Fipk: bt
E*g :
Crn i Tk w
Cai Cgk: -
Krdlkockiesowe wekainki zdolnofei v
Odchylenie shandardoese (3] do oblczania o kontralnpch wyznacz @ warodc K
K =+K*g ® w
Ustaw paramelry statysivk wo zalecert | Metodologia Ford 3
| Zapisz @ | Dznaczenie shklury damch SPC 1 Zakofc: €

W opcjach Odchylenie standardowe (s) do obliczania wskaznikéw, uzytkownik ma do
dyspozyciji:
- odchylenie standardowe z populacji
- odchylenie standardowe z rozstepu $redniego w prébce
- odchylenie standardowe z odchylenia sredniego w prébce
- odchylenie standardowe z odchylenia Srednich

Wspétczynniki K do obliczania kazdego typu wspotczynnikéw, rowniez mozna ustali¢
indywidualnie. Aby utatwi¢ uzytkownikowi prace z zaktadkg zdefiniowano dwa standardy:
- metodologia FORD
- metodologia BUK TECOM

Wybranie jednej z tych opcji powoduje ustawienie odpowiednich warto$ci w polach
powyzej. Wybranie opcji Ustawienia wtfasne, umozliwia uzytkownikowi zastosowanie
indywidualnych ustawien i tylko przy tym ustawieniu mozliwa jest zmiana zawartosci pol.

2.2.1.6. Pomiar.

Zawarte w zaktadce opcje pozwalajg na ustalenie, w jaki sposdb ma zachowywac sie

program przed, w trakcie i po wykonaniu serii pomiaréw.
Ghwne ustawienia programu ]

Liczhy | Automaty | Znaczniki | Aplikacie | Statystyka Pomiar | & mail I e |
F o &
[ Dils pomisriw elekironicanych bloku modimodé wprowadzara darych 2 klawisiuy
[ Igreans pomiar jezel przekiacza on iofesancig badanego parametu o: 20 | % <0 - 100x
[#] Jezeli pamiar przekioczy ioksancig, vvswiet] komunikat | pozwel uiytkownkosi podieé decyaie o jego pravigciu
[] Podczas pomiardw, automatpcznie wetaw ostatnio uzyte idaniyfik.atory darpeh [operatat, zmizna, decenis]
[#] Po zapisaniu pomisndw, sutomalyczre wpisiet informacie o stabilnodo parsmetios
[ Dla pomizndv dyamicarych automatycznie badu skaner.
[ Dila pomisrdwe sbematpsnpch [TAEMIE ] naciéniscie EHTER oznacza parametr agodiy 2 wymagariami
E.arta konimoka 2R
[#] Skaly o kan kanbolrych tak shy pokazaé watodol maksymalne | minmake.
Podglyd On-lne dodatkowpch nlemacy zapisanych na kafach konlrolnych
[] Zaweza wybwietla waitodci hobwanci [bez wepledu na widocznods firi konbolrpch)]
[ [la parametrir tolesowarych jednastionie, weznacza ko jedng e korboing
Tho wepkoressdw kat konolngch: |F.olorowe (Fagodne przejsca i

K.arta koninoka - Brak
Zrnian aznaczenie ¥ na ppri ody wadlwoid spadnie porede) pomamu (01 K [gembal 2 )
Dicerpdina karta korgolng dla parametstes ocaranych albemabysrie: |0 - braki e

Oznaczenie stukiury damch: SPC 1 Zakofcz &l
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= Dla pomiaréw elektronicznych blokuj mozliwos¢é wprowadzania danych =z
klawiatury. Program SNAP przygotowany jest do wprowadzania danych pomiarowych
zarowno z klawiatury jak i z elektronicznych narzedzi pomiarowych, wyposazonych w facze
RS 232C. W zaleznoéci od konstrukcji programu kontroli, dane parametru wprowadzane by¢
moggq albo z klawiatury (facze RS 232C nieczynne), albo z portu COM tgczem RS 232C
(klawiatura czynna). Ustawienie znacznika powoduje, ze w przypadku ustalenia
wprowadzania danych elektronicznym narzedziem pomiarowym wyposazonym w facze RS
232C, wprowadzanie danych z klawiatury jest blokowane (klawiatura nieczynna).

» Ignoruj pomiar, jezeli przekracza on tolerancje badanego parametru o:. Aby
wyeliminowa¢ mozliwos¢ pomyiki przy wprowadzaniu danych (btad gruby), uzytkownik moze
zdefiniowaé zakres akceptowalnosci pomiaru w postaci wielkosci procentowe] zakresu pola
tolerancji. Wartos¢ ta wykorzystywana bedzie podczas tworzenia nowego programu kontroli
do automatycznego (domysinego) definiowana granic akceptowalnosci pomiaru (dokfadny
zakres akceptowalnosci mozna zdefiniowac¢ indywidualnie dla kazdego parametru programu
kontroli).

= Jezeli pomiar przekroczy tolerancje, wyswietl komunikat ostrzegawczy i pozwél
uzytkownikowi podja¢ decyzje o jego przyjeciu. Jezeli wprowadzony pomiar przekracza
tolerancje a nie przekroczy wartosci dopuszczalnych (punkt wyzej), program moze zadziataé
na dwa sposoby. Przy odznaczonym polu, program nie bedzie informowat uzytkownika o
przekroczeniu tolerancji i przyjmie wprowadzony pomiar jako prawidiowy. Gdy pole jest
zaznaczone, program zachowa sie jak w opisie.

= Podczas pomiaréw, automatycznie wstaw ostatnio uzywane identyfikatory danych.
Wywotanie funkcji zwigzanych z wprowadzaniem do programu pomiarow, wigze sie réwniez
z wypetnieniem pét identyfikujacych te pomiary. Identyfikacja pomiaréw ustawiana jest przez
uzytkownika programu (zobacz ldentyfikacja.) Omawiana opcja przyspiesza wprowadzanie
identyfikatorow danych. Po wykonaniu serii pomiarowej (zobacz Realizacja pomiaru.)
program prosi o identyfikacje danych. Jezeli zaznaczono omawiany znacznik, program
wypetni pola identyfikacyjne ostatnio uzytymi opisami - wystarczy by uzytkownik nacisng
Enter - dane i identyfikatory zostang zapisane. Jezeli opcja nie jest zaznaczona, po
wykonaniu pomiaru uzytkownik bedzie musiat wybra¢ identyfikator z listy dostepnych -
uzytych identyfikatorow, lub wprowadzi¢ wartos¢ pola identyfikacyjnego z klawiatury.
Efektywne uzycie funkcji uzaleznione jest od konstrukcji programu kontroli. Jezeli program
kontroli skonstruowany jest w ten sposéb, ze jeden uzytkownik, pracujacy na jednym
stanowisku ciggle wprowadza dane tego samego detalu, to warto zaznaczy¢ opcje i
przyspieszy¢ prace z programem. Jezeli jednak do tego samego programu kontroli, dane
wprowadza kilku uzytkownikéw z kilku maszyn, to korzystniejsze jest ustawienie opciji tak,
aby po kazdym pomiarze pracownik musiat wskaza¢ lub wpisa¢ odpowiednie identyfikatory.
Unikniemy w ten sposéb pomytek typu: dane z maszyny A posiadajg identyfikator maszyny
A, dane z maszyny B posiadajg identyfikator maszyny A - pomytka, dane z maszyny C
posiadajg identyfikator maszyny B - pomyika. Przyktad dziatania opcji pokazano ponize;j

Opcja zaznaczona Opcja niezaznaczona
Dats |2012-05-31 [-1] Anuluj Dats 2012-05-31 [ 1] Anulyj €
Czaz 1518 PP Czaz 1518 e
Ot abion Qe zbion
Zhcerie 33412 w Zmpisz O e " Zopisz @
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» Po zapisaniu pomiaréw, automatycznie wyswietl informacje o stabilnosci
parametréw. Zaznaczenie tej opcji spowoduje, ze po zakonczeniu serii pomiaréw zostanie

wyswietlone okno z informaclq '|ak nize'|.

Nazwa parametru c Cpk | X R 5 Minirmurn | Maksimum
Trnax 27,100 0,28 0,08 26,94 27,22
Tmin 1,07 26,98 037 010 26,77 27,14
Towal 012 0,24 007

Pmax 1,10 2188 0,26 0,06

Pmin 1,09 1,08 2769 0,24 0,08

Ekran ten zawiera liste wszystkich nadzorowanych w programie kontroli parametréw wraz z
obliczonymi statystykami. Kolory tta warto$ci wskaznikow informujg uzytkownika o stanie
stabilnosci kazdego parametru.

= Dla pomiaréw dynamicznych, automatycznie taduj skaner dynamiczny. O ile
wykupiono opcje pomiaréw dynamicznych (kotowo$é, ptaskosé, itp.), skaner dynamiczny
moze by¢ tadowany przez program automatycznie (reczne wywotanie skanera nastepuje po
nacisnieciu przycisku F1 w pozycji kursora w polu pomiarowym). Skaner dynamiczny bedzie
tadowany automatycznie tylko, gdy pomiar dynamiczny zostanie prawidtowo skonfigurowany
(zobacz Pomiar dynamiczny)

= Dla pomiaréw alternatywnych (TAK/NIE), nacisniecie ENTER oznacza parametr
zgodny z wymaganiami. Gdy pole to nie bedzie zaznaczone, uzytkownik wprowadzajacy
dane o procesie, bedzie musiat jawnie zdefiniowa¢ zgodno$¢ (+,0,T,Y) lub jej brak (-,1,N) dla
kazdego, kolejnego, kontrolowanego parametru.

= Skaluj os Y kart kontrolnych tak, aby pokazaé¢ maksymalne i minimalne. Jezeli opcja
ta nie jest zaznaczona, program ustali rozdzielczo$¢ pionowg kart kontrolnych na wartosci
tolerancji (punkty pomiarowe karty, ktorych wartos¢ nie miesci sie w polu tolerancji nie bedg
widoczne).

» Podglad On-line dodatkowych informacji zapisanych na kartach kontrolnych.
Zaznaczenie opcji powoduje, iz podczas przegladania kart kontrolnych, na ekranie
komputera pojawia¢ sie mogg komunikaty typu: Notatka, Niezgodnos$¢ i Dziatanie
Naprawcze powigzane wczesniej przez uzytkownika z punktem karty.

= Zawsze wyswietlaj wartosci tolerancji (bez wzgledu na widocznos¢ linii
kontrolnych). Po wyznaczeniu linii kontrolnych (+ 3s), wartosci tolerancji nie powinny by¢
wyswietlane na karcie kontrolnej. Przy przekroczeniu przez punkt karty linii kontrolnych, linie
tolerancji sugeruja pracownikowi, ze wszystko jest dobrze. Mimo zalecen, zaznaczajac pole
pozwalamy programowi kresli¢ linie tolerancji na karcie kontrolnej nawet, gdy sg wyznaczone
linie kontrolne.

= Dla parametréw tolerowanych jednostronnie, wyznaczaj tylko jedna linie¢ kontrolna.
Bardzo czesto, druga linia kontrolna, przy parametrach tolerowanych jednostronnie jest
nieporozumieniem.

* Tio wykreséw kart kontrolnych. Opcja wyboru pozwala uzytkownikowi ustali¢ czy i
jakiego typu bedzie tto kart kontrolnych. Do wyboru sg opcje: Standardowe (szare), Kolorowe
(ostre przejscia) i Kolorowe (tagodne przejscia).

= Braki. W dostepne pola uzytkownika wprowadza wartos¢ po przekroczeniu, ktérej
program zamienia oznaczenie ppm na %, oraz decyduje 0 oznaczeniu (ppm, %o). Dodatkowo
w obszarze braki mozna wskazadc, jaki typ karty brakéw bedzie typem domysinym (p - karta
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2.2.1.7. e’'mail.

Wszystkie wydruki zawarte w programie SNAP, oraz zdarzenia typu dodanie notatki,
dziatania naprawczego lub niezgodnosci moga by¢ kierowane na okreslone adresy poczty
elektronicznej. Sam mechanizm w kilku przypadkach dziata w petni automatycznie (notatka,
dziatanie, niezgodnosc¢), w innych przypadkach obstugiwany jest recznie (wydruki). Aby
umozliwi¢ wykorzystanie modutu w dowolnych warunkach, zaimplementowano wysytanie
poczty na trzy sposoby.

Liczby | Automaty | Znaczniki| Aplikacis | Statystyka | Pomiar & mail | Inne |
Metoda wyzptania pocaty: vH Sandbdail - modub whudowarmy i

enddi poczly wichedzacs| [SMTF|

Mazwa soiwesa nazwa serwera.smip | Sprawd:

Mazwa uylkewrka 2k ownikE@cos pl
Hashe: [1234 Pokaz hasto
Humer podu |25
Adves zwratng. |Snapadmin(@cos. pl
Inne parametng:

Stopka Mie odpowiadac SRAF Line - SFC

[] iyl oo, pdy do kaity konirolej 2ostanie dodana NOTATEA
[#] ‘Wil wiadomaodt, ody do karty koninolne) zostarie dodane DETALAMIE MAFRAWTTE
[#] "yl wiadomadt, gdy do kaity konlnoke) zostanie dodana NIEZGDDNDSC

Zapisz Oznaczenie stukiury damch: 'SP 1 | Zakofcs &l

» VB SendMail - modut wbudowany. Pozwala zdefiniowaé sposéb wysytania poczty w
oparciu o autonomicznego, wbudowanego w program klienta. Niestety yen mechanizm nie
obstuguje potaczeh z zabezpieczeniem szyfrowania hasta SSL.

» DomyslIne ustawienia poczty. O ile firma korzysta z oprogramowania pocztowego
Microsoft (Outlook, Exchange, Windows Mail), SNAP przejmuje ustawienie domysinej
skrzynki pocztowej komputera, na ktérym jest uruchomiony. W tym przypadku nie ma
potrzeby definiowania zadnych dodatkowych ustawieh.

» MailSend.exe - oprogramowanie zewnetrzne. W szieci dostepnych jest mndstwo
darmowych klientéw pocztowych. Nasz wybor padt na MailSend z powodu popularnosci tego
programu, oraz elastycznosci w konfigurowaniu metod wysytania wiadomosci. Wszystkich
zainteresowanych tg metoda wysytania wiadomos$ci odsytamy na strony internetowe.

Gdy poczta jest juz skonfigurowane, mozemy przetestowaé jej dziatanie (przycisk
Sprawdz), oraz ustali¢ w jakich okolicznosciach wiadomos$ci beda wysytane automatycznie
(znaczniki przy polach Notatka, Dziatanie naprawcze i
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2.2.2. Bazy podstawowe.

Po wybraniu z listy menu opcji Bazy podstawowe, na ekranie komputera pojawi sie okno
jak ponizej. Okno to zawiera kilka zaktadek. W zaleznosci od zainstalowanych z programem
gtdwnym modutdéw programu SNAP, dostepnos$¢ zakiadek jest ograniczona. W niniejszej
czesci instrukcji opisane zostang tylko zaktadki wchodzace w skiad pakietu podstawowego.
Wszelkie modyfikacje wykonane w trakcie korzystania z modutu bedg zapisane dopiero po
uzyciu przycisku Zapisz. Uzycie przycisku Anuluj spowoduje opuszczenie moduitu bez
zapisywania jakichkolwiek zmian.

2.2.2.1. Identyfikacja.

Zaktadka ta pozwala ustali¢ nazewnictwo pdl baz danych wykorzystywanych podczas
pracy z programem. Nazewnictwo dotyczy zaréwno identyfikacji programéw kontroli (gérna
cze$¢ ekranu) jak i identyfikacji danych (dolna czes¢ ekranu). W pola Kolumna numer ...,
uzytkownik wprowadza nazwy, ktére identyfikowaé majg odpowiednie pola programu
kontroli. Zawartos¢ pol w innym jezyku wykorzystywana jest w module Dwujezykowe
wydruki. Znacznik ¥ = wykorzystywany jest i w aplikacji SNAP, i w aplikacjach zewnetrznych
(oprogramowanie pomiarowe). Zaznaczone pola biorg udziat w szybkimF_LiItrowaniu

programow kontroli (zobacz Blok warunkéw filtrujacych). Z kolei znacznik pozwala
ustali¢ powigzania fancucha pomiarowego pomiedzy programami kontroli.

dentyfikacja  obejmowa¢
moze maksymalnie pigc F | Tablics | Inne|
poziomow, Jedna_k kor’]czy_ Sl Z Identyfikacia | RS 232C | Mierzalne | | |
pierwszym niewypetnionym | . -
polem identyfikacyjnym. Mz kol g gk ="

. Felurna nmer 1 M/vndb [

w przyktadzie obok, HEAEREL — F1 ]
program kontroli jest K rbarie reamer 3 [Naedzs 00O
identyfikowany poprzez K olumna numer & e yeuriky @la
nadanie wartosci polom o Kelumna rumer § o d
nazwach: Wyrob, Operacja, | e poisomch ghbabsl ‘omiardw [detal]
Narzedzie, nr rysunku. Mewns kokenp r—— P Nazwa

. .. . . Pozycja 17 (Operatar w[[] Inna;

Nieco bardziej ztozone jest | _ . . oo .. e
identyfikowanie danych | aoes indes g ity
pomiarowych. Autorzy iy Pl
programu wyréznili trzy Pozycia 5 [F] Identyfikator wymagany: ]
odrebne formy identyfikaciji
danych pomiarowych. Formg
podstawowg jest identyfikacja
globalna. Wszystkie ~ Zapiszizekaicz @ | |
wprowadzane dane pomiarowe

identyfikowane bedg poprzez nadanie wartosci polom o nazwach np. Operator i Zlecenie
(dodatkowymi identyfikatorami globalnymi sg pola Data i Czas). Globalna identyfikacja
danych jest jedyng wymagang formg identyfikacji (przynajmniej jedno pole musi byc¢
wypetnione). Pola w pozostatych formach identyfikacji (detal, identyfikacja opisowa) moga
pozosta¢ puste.

Dla zdefiniowanych globalnych identyfikatorow danych
istnieje  mozliwos¢ utworzenia list wpisow domysinych. Po RTr—— n
nacisnieciu przycisku >> z prawej strony parametru, na ekran |3 ...z —TE—
komputera zostanie przywotane okno jak obok. Wypetnienie | 425
listy na odpowiednim poziomie identyfikacji oraz zaznaczenie
pola Tylko elementy listy, spowoduje, iz w trakcie |&arr=0
identyfikowania serii pomiaréw, wprowadzajacy dane, do [ a|r1s o]
dyspozyciji bedzie miat tylko zdefiniowane elementy listy.
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Forma identyfikacji danych pomiarowych nazwana przez autorow programu detal,
pozwala opisa¢ kazdg wykonang w programie serie pomiarowg (pomiar wszystkich
parametrow kontrolowanego detalu). Najbardziej typowym przyktadem wykorzystania tego
typu identyfikacji to detal ksztattowany w wielo gniazdowej formie wtryskowej. Najczesciej
kazde gniazdo takiej formy posiada oznaczenie jednoznacznie identyfikujgce detal wykonany
w konkretnym gniezdzie. Przeniesienie tego identyfikatora do programu pozwala nie tylko
doktadnie opisaé proces produkcyjny, ale metodami statystycznymi poréwnacé jakos¢ detali
pochodzacych z réznych gniazd.

Ostatnim typem identyfikacji danych pomiarowych jest Identyfikacja opisowa. Czesto
zdarza sie, iz opis pomiaru jest nieregularny (nie jesteémy w stanie okresli¢ ile i jakie
informacje przy danym pomiarze bedg niezbedne do jego poprawnej identyfikacji). Jezeli w
pole nazwa zostanie wprowadzone cokolwiek, po wykonaniu serii pomiarowej program
wyswietli okno identyfikacji pomiarow, np. w formie jak nize;.

Identyfikacja danych pomiarowych

Dat [2012-05-31 |5 Anuluj €3
Czae: [16:00 Seme prod
Ot ation
Zlecanie -
Zapisz 8

Pole Seria prod. zawiera¢ moze dowolny opis, dowolnej dtugosci. Gdy w ustawieniach
odznaczymy znacznik Identyfikator musi by¢ wprowadzony, program nie pozwoli na zapis
danych, gdy pole bedzie puste.

Oczywiscie w konkretnym przypadku instalacji oprogramowania, obowigzujg zupetnie
dowolne metody tworzenia identyfikatorow. Nalezy jednak zwréci¢ uwage na pewne
konsekwencje wynikajgce z takiego, a nie innego schematu identyfikatorow.

Zatbézmy, ze wyrob, ktdérego jakos¢ wykonania ma by¢ kontrolowana przez program
SNAP, ksztattowany jest jednoczesnie na kilku stanowiskach produkcyjnych. Jezeli w
definicji programu kontroli ustawimy identyfikatory Detal, Stanowisko, a identyfikatory danych
tylko na Operator, to w konsekwenciji dla kazdego stanowiska produkcyjnego trzeba bedzie
stworzy¢ oddzielny program kontroli. Dane zbierane na stanowiskach produkcyjnych bedg
rozdzielone a wskazniki zdolnosci takie jak Cp i Cpk wyznaczane beda nie dla wyrobu jako
catosci, lecz wyrobu na konkretnym stanowisku produkcyjnym.

Odwrdéceniem sytuacji jest ustawienie identyfikatoréw programu kontroli tylko na Detal,
natomiast identyfikatorow danych na Operator i Stanowisko. W takim przypadku wystarczy
utworzy¢ jeden program kontroli, w ktérym przechowywane beda dane zebrane na
wszystkich stanowiskach produkcyjnych. Dane te oczywiscie bedg wymieszane, lecz dzieki
takiemu ustawieniu identyfikatoréw, mamy mozliwo$¢ wyznaczenia wskaznikow zdolnosci
dla wyrobu jako catosci, oraz po przefiltrowaniu danych na poziomie Stanowisko, dla
kazdego stanowiska oddzielnie.
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2.2.2.2. RS 232C i IBR.

Zakfadka ta pozwala zdefiniowaé protokoty transmisji danych pomiarowych pomiedzy
komputerem a elektronicznymi narzedziami pomiarowymi, ktorymi dysponuje uzytkownik
programu SNAP. Aby transmisja byla mozliwa, narzedzie pomiarowe musi posiadaé
interface zgodny ze standardem RS 232 C. W ramach standardu RS 232 C, ustawi¢ mozna
przynajmniej kilkaset sposobow transmisji danych. Niestety, producenci narzedzi
pomiarowych nie uzgodnili miedzy sobg ustawien standardowych (czesto rézne narzedzia
jednego producenta posiadajg rézne formaty transmisji danych). Dlatego tez autorzy
programu SNAP zalecajg, aby konfigurowanie tego modutu przeprowadza¢ zgodnie z
dokumentacjg techniczng dotgczong do konkretnego narzedzia pomiarowego.

”z-,r podstawowe ]

Definicja protokotu transmisji
odbywa sie poprze podanie

jego unikatowej nazwy (dolne
pole, nazwa nie moze sie
powtarza¢), oraz ustalenie
parametrow transmisji (prawa
cze$¢ okna). Kolejne parametry
transmisiji to:

- Predkos¢ transmisji.
- Kontrola parzystosci.

Protokoby an ]

Mazwia protokctu

Mazwa o @

Mumes poitu COM: | 1 Spravedi @

| Tablice i I |

[dentyiikacja RS 2320 lMiarz Elna] i

Parystobd Data  Shop
e || L e L
RTS[]
+CA [] +LF[#]
+«CA[]
Fecanie pobwiesds pormiar [ ]

Predhodé

Uzgadniame: |Eral
Syonak pomians |1
Widniij cigg

Freetwarzanie sygnahu
Liczba pamiartes w ciggu pamiaromsr: |1

- Liczba bitéw danych.
- Liczba bitéw stopu. Miazvea miszonei | oo
- Stan sygnatu linii RTS. i 5

W wiegkszosci przypadkow
producenci narzedzi
pomiarowych, w zatgczonej do
konkretnego narzedzia
dokumentaciji, dokfadnie
opisujg parametry komunikaciji
narzedzia z komputerem. Jezeli
nie  dysponujecie Panstwo
opisem protokotu transmisiji,
prosimy o] kontakt,
podigczaliSmy juz do programu
bardzo  dziwne narzedzia
pomiarowe i by¢ moze wiemy jak podtgczy¢ Wasze.

Konstrukcja elektroniki narzedzi pomiarowych jest bardzo rézna, czesto (zwilaszcza w
odniesieniu do narzedzi z potaczeniem optoelektronicznym) proba nawigzania potgczenia
komputer - narzedzie, rownowazna jest z zagdaniem przestania danych. W tym przypadku
dojs¢ moze do transmisji przypadkowej wartosci pomiarowej. Aby wyeliminowac ten problem
umieszczono w programie pole Recznie potwierdzaj pomiar. Przy zaznaczonym polu,
przyjecie nadestanego z narzedzia do komputera pomiaru nastepuje dopiero po recznym
potwierdzeniu poprawnosci pomiaru (Enter).

Nieobowigzkowe parametry transmisji, to definicja sygnatlu wyzwalajacego. O ile
narzedzie pomiarowe posiada mozliwos¢ dwukierunkowej komunikacji z komputerem,
mozna tak skonfigurowaé¢ stanowisko pomiarowe, aby nadestanie wartosci pomiarowej z
narzedzia bylo wymuszone przez komputer.

Pole Wytnij cigg, pozwala uzytkownikowi zdefiniowaé ciag zbedny w nadsytanym z
narzedzia pomiarowego ciggu pomiarowym. Przyktadem niech bedg narzedzia firmy
Mitutoyo. Gdy ,co$ jest nie tak” z pomiarem (przyczyn moze by¢ wiele, wiec nie wyjasniamy
doktadnie, o co chodzi), narzedzie wysle do komputera ciag 991. Ciag ten oznacza, ze z
pomiarem ,co$ jest nie tak” i cigg ma byc¢ ignorowany przez komputer.

Ostatnia czesc¢ definicji transmisji danych, to opisanie ciggu pomiarowego (tabela w
prawym, dolnym rogu okna). Rozpatrzmy to zagadnienie na przykfadzie projektora

Do zraku

13

.

|| *whg znakus potodenia w cigou pomizrowpm

Tiansmibowany ¢ ] ".:.l.i | o,

JCIE R | Bk !

Ades | 1

2
Start

Zapiszizakonc: @ | =

Uslaesenia
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pomiarowego PV5000 produkowanego przez firme Mitutoyo. Cigg pomiarowy wysylany z
projektora do komputera moze wygladac¢ tak:
X 38,023 Y 12,835

Transmisja pojedynczego ciggu pomiarowego zawiera dwa opisane pomiary fizyczne
(odczyt wartosci osi X i Y). Aby program wiedziat ,co jest co” nalezy ciag pomiarowy opisac
w tabeli. Na opis ten sktada sie liczba pomiaréw w ciggu pomiarowym (w naszym przypadku
2). Poniewaz cigg pomiarowy reprezentuje dwa pomiary fizyczne, nalezy zdefiniowac, co
ktéry pomiar fizyczny oznacza, oraz w jakim miejscu ciggu pomiarowego sie znajduje (dwa
wiersze tabeli). Na definicje skiada sie nazwa transmitowanej wartosci (potrzebna podczas
projektowania programu kontroli), oraz lokalizacja pomiaru w ciggu pomiarowym (od znaku
do znaku). Podczas definiowania zawartosci tabeli bardzo pomocne jest pole Prdébna
transmisja. Jezeli prawidiowo zdefiniowano protokdt transmisji i projektor podtgczony jest do
komputera, uzytkownik moze sprawdzic¢ cigg pomiarowy wysytany z projektora do komputera
(okno Transmitowany cigg), oraz w jaki sposéb cigg ten jest przetwarzany (okno Wynik(i)
pomiaru).

Coraz wiecej przyrzadéw pomiarowych wysyta dane gotowe
do wydruku (HTML, SCV, XML). W zaleznoéci od zawartosci

Przetwiarzanie syonahy
Liczha ponmiantes w cizgu pomiasosym: 1

Mazvis meszare) | Kalepy M | Znak

ciggu, pozycja pomiaru moze byé rdzna. Dlatego tez, pod |[watas veystzpieria | ASCIl
tabelg (rysunek obok) umieszczono znacznik pozwalajgcy

definiowa¢ pozycje pomiaru w ciggu nie po miejscu jego o
wystgpienia w ciggu, lecz po Kkolejnym wystapieniu [£]waznakuipctozenia w ciags pamisrosm
okreslonego znaku (spacja, tabulator, $rednik, ...). bl e

W celu sprawdzenia poprawnosci zdefiniowanego protokotu transmisji, trzeba wskazac,
do jakiego portu COM podtgczono narzedzie pomiarowe. Standardowy komputer posiada
dwa wolne porty COM (9 cio pinowe gniazda meskie).

Po podaniu numeru portu COM, mozna sprawdzi¢ poprawno$¢ ustawionego protokotu
transmisji naciskajac przycisk wyzwalania danych na narzedziu pomiarowym (najczesciej
przycisk opisany jako DATA, PRINT lub SEND, ewentualnie zewnetrznym przyrzadem
wyzwalajgcym dane - przycisk nozny). O ile zdefiniowano sygnat wyzwalajacy, transmisje
mozna sprawdzi¢ naciskajac przycisk Sprawdz ustawienia.

Jezeli transmisja jest zdefiniowana prawidtowo, w polu Transmitowany cigg z napisem
Czekam !!l, pojawi sie transmitowany ciag znakéw, a w polu Wynik(i) pomiaru, ciag
sformatowany poprzez ustawienia tabeli Przetwarzanie pomiaru.

Zdefiniowany protokét transmisji dodajemy do wykazu naciskajac przycisk | usuwamy
go z wykazu naciskajac przycisk L) Aby poprawi¢ istniejacy juz w wykazie protokot, nalezy
dwukrotnie klikng¢ na wybranej do poprawiania pozycji. Wiersz tabeli zostanie oznaczony
kolorem czerwonym, a nazwa protokotu umieszczona bedzie w okienku edycyjnym.

Wszelkie modyfikacje w obrebie tabeli (dodanie nowego, edycja istniejgcego, usuniecie
wskazanego, kontrolowane sg przez program, ktéry w razie koniecznosci komunikowac
bedzie wszelkie, ewentualne niezgodnosci i problemy, np.

. Frotokok zaznaczona do usuniecia bierze udziat w procesie pomigrmem
Przed usunigciem protokoty z bazy, zmied ustamienia formating transmisji danych dla parametris, 2 kidremi akiualnie powigzana jest wekazana ransmisjs - Frzenmwam |

oK &

O ile wykupiliscie Panstw opcje obstugi elektroniki IBR, u dotu ekranu znajduje sie obszar
pozwalajacy skonfigurowa¢ urzadzenia oraz sprawdzi¢ poprawnos¢ konfiguracji. Opis
konfigurowania urzadzen IBR znajdziecie Panstwo w instrukcji obstugi konkretnego
urzgdzenia. Sprawdzenie poprawnos$ci konfiguracji polega jedynie na wprowadzeniu
numeréw Bloku i Adresu, oraz nacisnieciu przycisku Start. O ile konfiguracja jest poprawna,
po zainicjowaniu urzadzenia mozna dokonac¢ odczytu pomiarow.
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2.2.2.3. Mierzalne.

Zaktadka ta pozwala przygotowac uzytkownikom programu SNAP, liste domys$inych nazw
parametrow mierzalnych. Przeznaczeniem modutu jest przechowywanie i w razie
koniecznosci udostepnianie standardowych nazw parametréw mierzalnych.

N-ezgudnnidl Prayczymy hraknwanial Tablu:el Innel
Identyﬂikamﬂ R3 23EC Mierzalne l Niemierzajne| Dziatania naprawma]

hamwa paramety mierzalnego [Inna nezwa paramety miealnege A
Cignianie cisnienie
Emax grednica rdzenia max

| Emin crednica rdzenia min

| Evwral
Gr pp max Grubosc dnaw punkoie podpanca ma
Gr pp min Grubosc dna w punkcie podparcia min
F.o-szens WATNIAr NE SIE st

Nazvea Dody &

By jezpk Usuny &

Zapisz i zakonc: N | -

Tworzac nowy program kontroli i definiujgc w nim nazwy parametrow mierzalnych, ktére
bedg kontrolowane, uzytkownik moze skorzysta¢ ze zdefiniowanych juz w bazie zapisow.
Dzieki takiemu rozwigzaniu mozliwe jest zachowanie jednoznacznosci nazw stosowanych w
programie.

Definicja nazwy parametru mierzalnego sktada sie z dwoch pol: Nazwa i Inna nazwa. Pole
nazwa wykorzystywane jest w catym programie, pole Inna nazwa jedynie we fragmentach
programu wykonanych na specjalne zyczenie uzytkownika (np. wydruki w rdznych wersjach
jezykowych).

Dodanie nowego parametru mierzalnego do listy nastgpi po nacisnieciu przycisku dopisz.
Wszelkie niezgodnosci typu duplikujace sie nazw, brak nazwy, itp. sygnalizowane sg przez
program odpowiednimi komunikatami. Usuniecie zaznaczonego parametru z listy nastgpi po
nacisnieciu przycisku Usuh. Aby zmieni¢ istniejacy element wykazu, wystarczy dwukrotnie
klikngé na wierszu tabeli (kolor wiersza zmieni sie na czerwony). W polach Nazwa i Inna
nazwa pojawig sie odpowiednie wartosci umozliwiajgc ich edycje.
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2.2.2.4. Tablice.

Zaktadka Tablice pozwala ustali¢ przeliczniki wykorzystywane przy obliczeniach
statystycznych (linie kontrolne odchylenia i rozstepu, odchylenie szacowane z rozstepu i
odchylenie $rednie).

ldentyfikacia | RS 232I3| Mierzalne | Niemierzalnal Dziatenia napr&wc:zel
Miezgodnosci | Prayczymy brakowania Tablice ilnnel

Pizelicamiki stabpaiyl
Licznosc =
probki dl d2 dl o4 d5 db

'I k|

2 4,560 0.000 3.2390 0.040 1.178 0831

3 5,050 0.0B0 2,630 0,730 1.6BA 0671

4 5,300 0.200 2.320 0122 2ms 0,900

5§ 5,450 0.370 2.140 0,160 2285 0,922

L 5.600 0.540 2.030 0191 2.505 0.940

7 5,700 0,690 1,820 0217 2,691 0,956 =~

o

Zapiez i zakonc: N i -

Edycja tablicy przebiega podobnie jak edycja innych tablic. Jedyne ograniczenia to brak
mozliwoéci usuniecia wiersza tablicy i dopisania nowych wartosci (tablica zawiera
czterdziesci wierszy - tyle ile moze wynosi¢ maksymalna warto$¢ probki kontrolnej). Istnieje
oczywiscie mozliwos¢ zmiany warto$ci wspotczynnikéw zawartych w tablicy (zmiany
wytycznych, rozne wymagania branzowe, itp.).

2.2.2.5. Inne zaktadki.

Pozostate zaktfadki modutu baz podstawowych, w zalezno$ci od nazwy, dotyczg edycji
opcjonalnie instalowanych modutéw programu gtéwnego. Do opcji tych zaliczane sg
nastepujgce moduty:

- Karta brakéw - zaktadka Niemierzalne i Przyczyny brakowania.
- Dziatania naprawcze - zaktadka Dziatania naprawcze.
- Niezgodnosci - zaktadka Niezgodnosci.

Kazda z tych zakfadek obstugiwana jest w identyczny sposob jak zakladka Parametry
mierzalne i stuzy przygotowaniu podstawowych zapiséw dotyczacych odpowiednich opciji,
wykorzystywanych w réznych modutach programu.

W zamieszczonym wyzej zrzucie ekranu widoczna jest jeszcze zakfadka Inne. Zaktadka
ta jest zaktadkg dodatkowa. Tego typu zakladki powstajg w wyniku dopasowywania
programu SNAP do specyficznych wymagan konkretnych uzytkownikdw programu i opis
takich zaktadek znajduje sie w oddzielnym, przeznaczonym dla konkretnego uzytkownika
dokumencie.
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2.2.3. Ustawienia dostepu.

Po wybraniu z menu opcji Ustawienia dostepu, uzytkownik przechodzi do modutu
pozwalajgcego tworzyé skojarzenia Pracownik - Hasto - Dostep do opcji programu.
Przyktadowy ekran modutu definiowania wektora dostepu pokazano ponize;j.

Ustawienia wektora dostepu do opcji programu

zptkawanil: | admin w | Hasho: buktec [] pokaz hasto &
Emait (tecomEwp. pl Dnnrn thuﬁ
Zmieniono strukfure wektora dostepu - DOFIS
[ Cay eyt ma byé: wiadcicielem programdw kaonteoli [administrator programu nis powsinien bed whadcicilon|
Opcje admrsliacne Pizagladares | adpcia darmpct
[#] Uslzmienia progranm Ak pomisid
[+] Bazy podstaeowe [#] Akhmmodt: pomiwowa parametoe
[#] Ustawienia dosteapu Ustawienia lini kentrakpch
[#] Inrws cpcie admirestracyine Zawwmasosane analzy graficzne
Bitorai oo Zammansowane anakzy orupuigos
[#] Twmizenie novwch peogramdw koninol Formaty
[#] Edpcia istnisjacyc h programéw kantioli wipiovwadzaree danych
[=] Wykargwanie programée kontroli (podglad | pomiar] Zrmwana daly | czam pomian
[#] Usiamanie piogramée kanlrch E dycja pormasfew przed zapisaniem
[#] Zmiana parametidw programu kontrol Fmiana liczrodci peobki pomianovaei
F.onfiguracia baz [#] Popeamiania dargch

[#] Zmiana typu bazy danpch U"—"’-‘dﬂf darych
[+] Zmiana doenpéing) bazy darych [#] Fitrawaria dargch
[¢] Blobakva obebuga archismum Dostgpny kanat pomianowy: |

Wtk

[#] Twarzenis dokumentaci [wpdki whasne] Zakonce ﬂ] l Anulu) €3

[¥] Erviga dakumertach [madivest dnkavwania)

Ekran ten sktada sie z dwéch zasadniczych pdl - Hasto, Uzytkownik, opla e 'mail, oraz
znacznikéw dostepu do poszczegdlnych opcji programu. Aby zdefiniowaé wektor dostepu dla
nowego uzytkownika nalezy w kolejnosci wprowadzi¢:

- Hasto, ktorym bedzie postugiwat sie pracownik (maksymalnie 10 znakow),
- Opis uzytkownika (maksymalnie 15 znakdéw), Ustawi¢ dostep do opcji programu

(zaznaczajac lub odznaczajgc odpowiednie pola).

Po zakonczeniu definiowania wektora dostepu wystarczy klikng¢ przycisk Dopisz. Program
spyta jak na obrazie nizej

6 Cry zapisad wakior dostepu dia ubvikownika Mowak Jan 7

| TAk @ | NE & |

Po potwierdzeniu, program sprawdzi czy zdefiniowane hasto i identyfikator nie sg
uzywane w definicji innego wektora dostepu. Jezeli nie, program zapisze nowy wektor
dostepu. Jezeli jednak program stwierdzi, ze podane hasto i/lub uzytkownik sg juz uzywane
w definicji innego wektora dostepu, wyswietli odpowiedni komunikat i nie pozwoli na
dokonanie zapisu. Kwestia wyszukania uzytkownika to po prostu rozwinigcie listy i
wskazanie wartoéci. Po wskazaniu wartoéci pola (Hasto lub Uzytkownik), wszystkie
skojarzone z wyborem wartosci zostang uaktualnione.
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Jakiekolwiek zmiany w obrebie modutu sygnalizowane sg odpowiednim komunikatem:
'UWAGA - zmieniono hasto - DOPISZ! - przy zmianie hasta,

'UWAGA - zmieniono identyfikator - DOPISZ! - przy zmianie uzytkownika,

- TUWAGA - zmieniono hasto i identyfikator - DOPISZ! - przy zmianie hasta i uzytkownika,

I UWAGA - zmieniono strukture wektora dostepu - DOPISZ! - przy zmianie znacznika
dostepu do opcji programu.

Aby usungé¢ wskazany wektor dostepu, wystarczy nacisng¢ przycisk Usuh. Program na
wszelki wypadek zapyta:

9 Cry jastes pawien 28 usungc ?

TAK@ | | NED |

Na zakonczenie omawiania modutu, nalezy zwrdci¢é uwage na pewne istotne zagadnienia
dotyczace definiowania wektora dostepu:
- Uzytkownik. Mozna zdefiniowaC wektor dostepu bez podawania identyfikatora. Przy
takiej definicji wektora dostepu, osoba postugujaca sie hastem bez zdefiniowanego
identyfikatora, przy wprowadzaniu danych (dane pomiarowe i MSA) bedzie mogta
wprowadzi¢ dowolng wartos¢ pola identyfikujgcego osobe wprowadzajgca te dane.
Rozwigzanie to jest bardzo korzystne w sytuacji, gdy dane pomiarowe przepisywane sg z
kartki na komputer przez osobe zupetnie niezwigzang z wykonywaniem pomiaréow. W wielu
przypadkach uzytkownikom programu zalezy, aby informacja o osobie nadzorujgcej proces
(wykonujgcej pomiary) byta informacja rzeczywistg. Nie powinno sie jednak stosowaé tego
rozwigzania, gdy pomiary wprowadzane sg bezposrednio na stanowiskach produkcyjnych.
Po pierwsze, operator procesu za kazdym razem chcac zapisa¢ wyniki pomiarow, bedzie
musiat wprowadza¢ swaj identyfikator. Po drugie, przy wprowadzaniu identyfikatora operator
moze sie pomyli¢ lub rozmys$inie wprowadzi¢ inny identyfikator
- Znacznik Wykonywanie programow kontroli powigzany jest ze wszystkimi znacznikami
ustawianymi dla operacji na danych pomiarowych (prawa cze$¢ obszaru znacznikéw).
Odznaczenie pola blokuje uzytkownikowi dostep do modtéw realizacji i szczegotowej analizy
programow kontroli.
- Znacznik Wykonywanie pomiaréw powigzany jest ze znacznikiem Zmiana daty i czasu
pomiaru. Uzytkownikowi, ktéremu pozwalamy wykonywaé pomiary, mozemy zezwoli¢ na
zmiane daty i czasu wykonywania pomiaréw (przepisywanie danych z kartki na komputer)
lub opcje tg zablokowacC (data i czas pomiaru pobierane bedg bezposrednio z zegara
systemowego komputera).
- Znacznik Wiasciciel programoéw pozwala zdefiniowac¢ uzytkownikdéw, ktdérzy moga byé
wiascicielami programéw kontroli (zobacz 3. Nowy program kontroli).
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2.2.4. Drukarka.

Opcja ta pozwala ustali¢ domysing drukarke, z ktérg pracowat bedzie program (inng niz
domys$ina drukarka systemowa), Po wybraniu opcji na ekranie komputera moze pojawi sie

okno jak nize;j.

‘wizkag, kides z diukatek, ma bpd dod sy dompdlng peograsmu SHAP Line - SPC
Auto Microsoft XPS Document Witer na VIVIENNE
Fex

FaxTalk Commuricator

HF Daeskjet F2100 senes

HP Laserdet Professional P1102
Microsoft Office Document Image Writer
Microsoft XPS Document Writer

l Zapisz ﬂ] _ Anulu) 1'3J

Zawartos¢ okna, to lista dostepnych w systemie drukarek (lokalne i sieciowe). Wystarczy

wskaza¢ nazwe drukarki i klikngé przycisk Wybierz, aby ustanowi¢ domysing drukarke dla
aplikacji SNAP Line - SPC.

2.2.5. Zmien uzytkownika.

Opcja ta pozwala zmieni¢ uzytkownika programu, bez koniecznosci opuszczania go.
Opcja uruchamiana jest rowniez po nacisnieciu przycisku Esc. Po wywofaniu opcji, program
wyswietla okno logowania (zobacz Uruchomienie programu).

BUK TECOM

Str.: 34/140



SNAP Line - SPC

2.3. Menu gtéwne programu opcja Program Kontroli.

Nizej pokazano opcje Program Kontroli menu gtdwnego programu, po jej rozwinieciu.
Opcja ta zawiera podopcje pozwalajgce tworzy¢ nowe programy kontroli, oraz obstugiwaé
programy juz istniejgce. Ze wzgledu na wage tych opcji, opisane zostang one w dalszej
czesci instrukeji. Niniejszy punkt poswiecony bedzie pozostatym opcjg menu
#T 1. Program kontrak Fil
" | 2. Grafiezna definicja pamiaru {rysunek)  F4
| | 3. Pozycla programu kontrol

4, Licznose prabd kontrolne)
5. Przelcz dane pomisraws

Program Kontrob 7. Maprave program kool
B. Kontrola poprawnisc Daty | Crasy pomiandw

el

. &naltvls zhiorczs

1, Moy Fi2
Z, Nowry wig wiskazeneqo | 71, Parametry mierzalne  Enter
3. Popraw v 2, Parametry nismiarzalne  Shift-+Enbar
4, Usuri Shift+Del |
{| |5 Wyszkaj pomian(y]
5. Wykonaj v 4, Filkrowania darvch pomianowiych
€. Dok 171, Specyfikacia programu korirok
7. Zapisz do plky T 2, Raport danych
|

-

. Pareto - Dziatania Maprawscze [ L, Edvtor wedrkdsy  CrrlsD

btk e i 'I Karty karrane

|| B, WWhydruki vdasme ¥ | | Lista parametndve

w

. Zapisz do plku teksbowega (CSV)
, Zapisz do arkusza Excel

ra

2.3.1. Drukuj.

Opcja menu Drukuj zawiera podopcje zwigzane z emisjg dokumentacji na poziomie
programu kontroli lub wyzszym (zbiorcze). Kolejne opcje pozwalajg na wykonanie
nastepujgcych wydrukow.

2.3.1.1. Specyfikacja programu kontroli.

Zamieszczony nizej podglad wydruku Specyfikacja programu kontroli, pozwala
udokumentowac jego strukture.

BLK Tecom tel. +43 67 265 32 78 20531
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYROEBU

Odbiorca @ FIAT

Ukiad - 5166451 15167 219055159316

Detal : 3118518

Operacja | praskosc po spavaniufiainess afer walding)

Diata utworzenia: 2012-02-28 Ostatnia modyfikac)a: 2012-02-28
Farametry mierzalne
Lp | Mazwa parametru Wil Jednostka| GWG DWW
1 | pheskost AlTlanesEs) 0,000 | men 0450
2 | piaskost B fiaknas=H) 0,000 | men 0,450
3 | pleskosc Cifiebness C) 0,000 | men 1,200
S r—yp—— m——— trona 1

Wydruk zawiera informacje identyfikujace program kontroli (gérna czes¢ wydruku) i liste
parametrow mierzalnych, ktére majg by¢ kontrolowane w trakcie realizacji programu. W
zalezno$ci od zainstalowanych z programem SNAP modutéw dodatkowych, wydruk ten
moze réwniez zawieraC liste parametrow niemierzalnych, dziatan naprawczych,
niezgodnosci, itp. Wydruk specyfikacji programu kontroli wykonywany jest dla jednego,
wskazanego w tabeli programu.
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2.3.1.2. Raport danych.

Raport danych to wydruk wykonywany dla wszystkich programoéw kontroli znajdujgcych
sie w tabeli programow. Aby nie drukowac raportu dla wszystkich programéw kontroli, mozna
ograniczy¢ ich liczbe przy pomocy odpowiedniego ustawienia filtrow (zobacz Blok
warunkéw filtrujacych). Podobne ograniczenie dotyczy danych pomiarowych poprzez
ustawienie filtréw globalnych (zobacz Globalne filtrowanie danych pomiarowych)

BUK Tecomn - Robert Kalka (067) 265 32 78

RAPORT OKRESOWY
Dane z okresu QD 2004-09-01 DO 2005-03-03

2005-03-03

Aktywnost TAK

Detal - PAEACOWVA 700 BIS
Typ pomiary  : CieZar - Objetosc
Warunki tech . WT-B-5186-01A1

Mazwea parametru lelled ] i H

Cigzar 42000 [g] 43000 41000 36| 42077
Objetosé nominalna 700,00 [g) 70500| E9500 36| TO0E3
Ohjetod maksyinana 700,00 [o] FO0500] 69500 16] 70117
Aktywnost TAK

Detal D PAEACOWYA 700 BIS

Typ pomiary  © Geometria - szyjka
Warunki tech . WT-B-5186-01A1

Mazwa parametry e e I k.S

Srednics - ctwdr 20,000 [mm] 20050] 195950 2 19,997 0,011
Srednica - zevwnetrzna z guvintem MK 27 400 [mm] 27 400 26,750 2 27 365 0,134
Stednics - zevvnetrzng bez awirdu b 25200 [mim] 25200 24 550 2 251585 0,045
Srednica - zewnetrzna bez gweintu MAX 25200 [mm] 25,200 24550 2 25179 0072
Srednica - Pierscien oporowey MIN- 28,050 [mim] 28,050 27 400 2 28,046 0013
Srednica - Pierscien oporovyy Max 28050 [mm] 28,050 27 400 2 28 046 0013
Aiysokogd MIN 260,000 [mm] 260,000| 259350 2| 259967 0113
Wiysokose MAK 260,000 [mm] 260,000| 259350 2| 259962 0135
Wygokost TIR 0,000 [mim] 0650 0,000 2 0025 0090
Sredniaca - szyjka MIN_ 25200 [mm] 25200] 24550 2 25192 0028
Sredniaca - szyjka MAX 25200 [mm] 252000 24550 2 23183 0056
Stedniaca - szyjka TIR 0,000 [mim] 0650 0,000 2 0027 0101
. Strona 1

Raport danych zawiera liste parametrow kontrolowanych w kazdym z programow kontroli.

Lista ta uzupetniona jest o obliczone wskazniki:
N - Liczba danych pomiarowych zebranych w zatozonym okresie,
X - érednia dla danych z okresu,
s - odchylenie standardowe z okresu,
Cp i Cpk wskazniki zdolno$ci procesu z okresu.

Zaprezentowany wyzej wydruk wchodzi w sktad pakietu podstawowego programu SNAP,
jednak w przypadku wiekszosci docelowych instalacji programu, dorabiane sg wydruki
specjalne, dostosowane do specyficznych wymagan uzytkownikdédw programu. Procedura ta

stata sie standardem w dziataniach naszej firmy.
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2.3.1.3. Analityka zbiorcza.

Przed wykonaniem wydruku analityki zbiorczej, na ekran komputera przywotane zostanie
okno jak ponizej. Co prawda SNAP po kazdym pomiarze na biezgco wyznacza
krétkookresowe wskazniki zdolno$ci wszystkich parametrow, to jednak przed wykonaniem
wydruku analizy, mozliwe jest ponowne ich obliczenie. Obliczenie moze dotyczyé albo
wskaznikéw krotkookresowych (N ostatnich pomiarow), albo wskaznikéw globalnych
(wszystkie pomiary), przy czym mozliwe jest natozenie na te dane filtrow (przycisk Filtr). O
kolejnosci w tablicy decyduje wartos¢ pola Sortuj wg (program kontroli, parametr, Cp i Cpk).

i Analityka zbiorcza

Obicz B | Dok &2 | Sorbujwg | Cp v Filj 7=

) Akbuaing zdolnoic (%) Analiza glababha Oblcoenia w tabel da

Lp |Odbiorca ‘Uk}ad IDela Operacia iPﬂamatl ‘E: Cpk |>€ A IS n M ‘ -
38| Dpel D44/EBTN42A043 | 015/975/394/417 WirL | FALIBRACIA | poeycia | 1483 1B 64.915 G,'S":‘EII 0,365 70 16
3| Dpel DM4A/ERTA0424043 | MGATS/ 294501 7 WL | KALIBRACIA  AUREAWALOTOWA 42810 0,090 0,034 10 2
A0f Dpel [44/BET 0420043 | 5T 34A T WAL | KALIBRACIA  RUREAS WLOTOWE 43850 os7 0,032 15 7
41| Dpel 44/EETA2A43 | 015975/ 33441 7 Wil | EALIBRACM.  Siedrica 48543 0123 0,045 35 7
2| Opel MA/BET 0420043 MG 3417 WYL | KALIBRACM. | Siedrica 48,397 004G 0,029 440 a8
43| Dpel D44SEBT 002043 | 015/975/ 3905417 Wil | KALIBRACLA | Siedrica 40,793 0261 0,143 15 143
44| Opel D44/EETAI2/043 | 015975/ 334/41 7 Wil | EALIBRACMK.  Siedrica 4777 0055 0.029 0 42
A5! Nnel QA FERT N2 00T (R Aae 0 Pl 7 vl EALIBOAC LS Sudded AN Jo niql 0142 200 B -

Tablica moze by¢ drukowana w catosci lub czesciowo. Przy pomocy myszki i klawisza
Shift, mozliwe jest zaznaczenie i wydrukowanie tylko wybranego fragmentu wierszy. Tabela
nie jest tylko wstepem do wykonania wydruku. Podwdjne klikniecie na wierszu tabeli,
powoduje otworzenie programu kontroli, z ktérym wiersz jest powigzany (wyrdb - parametr),
w celu dogtebnej analizy takich a nie innych wartosci wskaznikéw zdolnosci.

2.3.1.4. Pareto - Dziatania Naprawcze, Pareto - Niezgodnosci.

Dziatanie opcji opisano w punkcie Pareto Opcja wywotana z menu gtdwnego programu,
rézni sie tylko tym, ze obejmuje wszystkie zarejestrowane w programie kontroli parametry
(bez podziatu na mierzalne i niemierzalne).

2.3.1.5. Wydruki wlasne - projekt.

Jako, ze modut wydrukow witasnych, sam w sobie stanowi do$¢ skomplikowany zestaw
narzedzi, jego opis umieszczono w oddzielnej sekcji Wydruki wiasne.

2.3.1.6. Wydruki wlasne - realizacja.

Zaprojektowane w module Wydruki wtasne projekty wydrukéw, w zaleznoéci od typu
projektu, umieszczane sg w kolejnych podopcjach menu.
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2.3.2. Zapisz do pliku tekstowego (CSV).

Opcja menu Zapisz do pliku tekstowego umozliwia stworzenie pliku tekstowego w
formacie CSV (dane rozdzielone $rednikami). Plik ten zawiera niezbedne informacje
pozwalajgce opisa¢ znajdujace sie w nim dane pomiarowe. Przeznaczeniem pliku jest
ewentualne wykorzystanie go np. w MS Excel, do tworzenia niestandardowych raportéw i
analiz. Fragment przyktadowego pliku pokazano ponize;.

Petna definicja programu kontroli o identyfikatorze wewnetrznym 1, wraz z danymi.;

Identyfikator : P700BIS1;

Typ butelki : PALACOWA 700 BIS;
Typ pomiaru : Ciezar - Objetos¢;
W arunki tech : WT-B-5186-01/1;

Nazwa parametru : Ciezar [g];

Wartos¢ nominalna : 420,00;

Tolerancja gérna (Gérny Wymiar Graniczny) : 430,00;
Tolerancja dolna (Dolny Wymiar Graniczny) : 410,00;

Data; Czas; ID1 ;ID2 ;ID3 ;ID4 ;Srednia X; Odchylenie S; Rozstep R;Dana1; Dana2; Dana3; Dana4; Dana5; Dana6; Dana7;
Dana8; Dana9; Dana10; Dana11; Dana12; Dziatania; Niezgodnosci; Liczba wystapien; Notatki;

2005-02-03; 14:24 ;admin ;1 ;1B ;D ;421,250; 2,734; 9,000; 421; 422; 423; 420; 418; 419; 420; 420; 422; 427; 418; 425; ;;;;
2005-02-03; 14:27 ;admin ;1 ;1B ;D ;420,167; 4,108; 13,000; 420; 421; 422; 423; 415; 416; 415; 417; 418; 422; 425; 428; ;;;;
2005-02-03; 17:43 ;admin ;1 ;1B ;D ;420,667; 1,231; 4,000; 420; 421; 422; 421; 421; 421; 422; 419; 418; 422; 421, 420; ;;;;
2005-02-03; 20:58 ;admin ;1 ;1B ;D ;421,083; 1,676; 5,000; 420; 421; 422; 422; 419; 419; 420; 420; 423; 420; 424, 423; ;;;;
2005-02-03; 20:59 ;admin ;1 ;1B ;D ;422,917; 1,165; 3,000; 421; 424; 424; 424; 423; 423; 422; 421; 423; 424; 422; 424; ;;;;
2005-02-03; 21:00 ;admin ;1 ;1B ;D ;422,500; 1,243; 4,000; 422; 423; 424; 424; 424; 423; 422; 421, 420; 422; 423; 422; ;;;;
2005-02-03; 21:03 ;admin ;1 ;1B ;D ;423,417; 0,900; 3,000; 422; 423; 424; 425; 423; 424; 424; 423; 422; 423; 424; 424; ;;;;
2005-02-03; 21:05 ;admin ;1 ;1B ;D ;420,978; 1,700; 5,000; 422; 419; 418; 420; 422; 423; 422; 422; 421; 419; 419; 423; ;;;;
2005-02-03; 21:05 ;admin ;1 ;1B ;D ;422,066; 1,788; 6,000; 422; 422; 423; 423; 423; 422; 421; 420; 419; 420; 424, 425; ;;;;
2005-02-03; 21:12 ;admin ;1 ;1B ;D ;422,333; 2,229; 6,000; 424; 423; 423; 421; 420; 419; 424; 425; 425; 424; 421; 419; ;;;;

Przewidziane dla programu dziatania naprawcze.;

1; Dziatanie naprawcze numer 1;
2; Dziatanie naprawcze numer 2;
3; Dziatanie naprawcze numer 3;
4, Dziatanie naprawcze numer 4;
5; Dziatanie naprawcze numer 5;
6; Dziatanie naprawcze numer 6;

Przewidziane dla programu niezgodnosci.;

1; Niezgodnos¢ numer 1;
2; Niezgodnos¢ numer 2;
3; Niezgodnos¢ numer 3;
4; Niezgodnos¢ numer 4;
5; Niezgodnos¢ numer 5;
6; Niezgodnos¢ numer 6;
7; Niezgodnos¢ numer 7;
8; Niezgodnos¢ numer 8;

Dla programu nie sporzgdzano notatek.;
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2.3.3. Zapisz do arkusza Excel.

Opcja menu Zapisz do arkusza Excel umozliwia automatyczne wygenerowanie z poziomu
programu SNAP arkusza w formacie MS Excel (wymagane jest aby na komputerze
zainstalowany byt MS Excel). Arkusz ten w kolejnych skoroszytach zawiera: definicje
programu kontroli, definicje kontrolowanych w programie kontroli parametrow mierzalnych i
niemierzalnych, zebrane dane pomiarowe (pomiary kazdego parametru znajdujg sie w
oddzielnym skoroszycie).

Microsoft Excel - Program1.xls g@@
@_1 Pl Edycia  widok  Wstaw  Format Marzedzia  Dane Okno Pomoc Wpisz pytanie do Pomocy = 2 8 X
RN FEIT= NS A YR RS A Rl RS N IR N K RGN
; Arial -0 - B 7 U= == 5 9 o0 %8 08 =lE-0-A-H
12 - & 4 43400001525575

= o 2| = = [ [ 5| [ . [ g
1 |Data Czas Srednia  OdchylenieRozstep  Operator  Linia Seria FPaomiary
| 2 |2005-08-20 11:41 6,200 1,483 4,000 admin o4 09/05/3 7,000 5,000 6,000 4000
| 3 |2005-08-20 11:41 5,565 1,499 3,660 admin o4 90513 7,000 §,000 5,000 4,340
| 4 |2008-08-20 11:41 5,868 1,499 3660 admin T4 T9/05/3 7,000 8,000 8,000 4340
| A |2005-08-21 11:41 5,200 0,837 2,000 admin o4 T9/05/3 5,000 5,000 5,000 4000
| 6 |[2005-08-21 11:42 4,246 1,090 3,000 admin o4 90513 4,000 3,000 4,000 4230
| 7 |2005-08-21 [11:42 4 BE6 0,472 1,000 adrmin o4 9/05/3 4,000 5,000 5,000 4330
| G |2005-08-22 11:42 4,850 0,783 2,000 admin o4 09/05/3 4,000 5,000 6,000 4250
| 9 |2005-08-22 11:42 4 664 0,851 2,000 admin o4 90513 4,000 4,000 5,000 4320
| 10 |2005-08-22 111:42 4,000 0,707 2,000 admin Tio4 T9/05/3 4,000 3,000 5,000 4000
11 |2005-08-23 111:42 4 565 0,766 2,000 admin o4 90513 5,000 5,000 4,000 4,340
|12 |2005-08-23 11:42' 4 434! 1,128 3,000 admin T4 T9/05/3 4,000 5,000 6,000 4170
| 13 |2005-08-23 11:42 4 644 0,562 2,000 admin o4 T9/05/3 5,000 5,000 4000 4220
14 |2005-08-25 111:42 5,058 0,234 2,000 admin o4 90513 5,000 5,000 4,000 4290
| 15 |2005-08-25 [11:42 4,056 0,718 2,000 admin o4 9/05/3 4,000 3,000 4,000 4280
|16 |2005-08-25 (11:42 4,286 0,533 2,000 admin o4 09/05/3 3,000 4,000 5,000 4430
17 |2005-08-26 11:43 4,224 0,437 1,000 adrmin o4 90513 5,000 4,000 4,000 4,120
| 18 |2005-08-26 |11:43 5,196 0,544 2020 admin T4 T9/05/3 5,000 5,000 6,000 3580
|18 |2005-08-26 11:43 5018 0578 2,000 admin o4 T9/05/3 5,000 5,000 6,000 4090
| 20 |2005-08-29 11:41 4,500 1,095 2,000 admin o4 90513 4,000 5,000 6,000 4,000
| 21 |2008-08-29 11:41 4,400 0,548 1,000 adrmin o4 9/05/3 4,000 4,000 4,000 5,000
| 22 |2005-08-29 11:41 4,800 0,537 2,000 adrmin o4 090513 4,000 5,000 6,000 5,000
| 23 |2008-08-29 11:41 5,200 0,537 2,000 admin o4 9/05/3 5,000 5,000 5,000 4,000
| 24 |2005-08-29 11:42 4,400 1,140 3,000 admin o4 09/05/3 4,000 3,000 4000 5,000
| 25 |2005-08-29 11:42 5,000 0,707 2,000 admin o4 h9/0513 4,000 5,000 5,000 6,000
M« » w[\ Program kontroli 4 Parametry mierzaine Y, Dhugos$€ L1 ¢ Srednica D [ € ¥

Gakaow

Dzieki opcji mozliwe jest wykonanie na danych pomiarowych zebranych w programie
SNAP, dowolnych analiz, zestawien, raportéw, itp. dostepnych w aplikacji MS Excel.
Konsekwencje sg oczywiste.

2.3.4. Zapisz do qs-STAT.

Opcja ta umozliwia zapis danych z programu SNAP do postaci akceptowalnej przez jeden
z najbardziej popularnych programow do SPC. W zaleznosci od wybranej opcji eksportowac
mozemy wskazany program kontroli, lub wszystkie programy kontroli (wraz z danymi
pomiarowymi).
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2.3.5. Wyszukaj pomiar(y).

Bardzo czesto w przypadku np. reklamacji, stajemy przed problemem odnalezienia
danych pomiarowych spetniajacych konkretne kryteria. Odnalezienie kilku pomiaréw z
posrod setek tysiecy, a nawet milionédw nie jest sprawg tatwg. Do tego celu zaprojektowano
w programie opcje Wyszukaj pomiar(y). Po wywofaniu opciji, na ekran komputera przywotane
zostanie okno jak nizej.

Wwyszukiwanie danych pomiarowych

Dsacd T ™
W

Operatan |admin

Odbiceca v
Windziat P Zmianx -
Dreal: i abek w Zhecenie W
Operacia hd
Fooritiala W
Wi doskasr

Okno to pozwala ustali¢ kryteria wyszukiwania, wykorzystujgc zaréwno identyfikatory
programow kontroli (lewa czes¢) jak i identyfikatory danych pomiarowych (prawa czesc¢). Tak
wiec w przypadku wyszukiwania danych pomiarowych niezwykle istotne jest i prawidiowe
ustalenie sposobu opisu danych, i rzetelne ich wypetnianie.

W powyzszym przyktadzie szukamy danych pomiarowych detalu Watek, zebranych przez
operatora admin. Po uruchomieni opcji Szukaj, ekran komputera zmieni sie (nizej).

wyszukiwanie danych pomiarowych

oot T« 7
Ddbiceca: o Opetator |[adman W
\Wydziat: P LN W
Dietal: Wyakek w Elecerie: 5
Operacia w
FEooritiala: v
Wiy dogtawr
| Stukej | | Zamknij |
Wyniki wyszukiwania Srednia & 000 5,000
Ddbiceca: Fiat ad;"ﬂ"“" Al EEEE
\wipdziah: W' 5 nzshep: 2 000 4.|:||;||;|
T T I
Operacia. ToCZENE Czas:| 11:41 -
Fonhols: Frodukcia Opesator,| admin
Zrrvana | (104
Farametr: Srednica 01 Zlecenie | 090513
EECTSEN D e— e
Jednastkas. mm | Eara ":"?.‘ =N
— ————| Wy dostaw
Enpbena waszukamania spetria 59| zapistm | 2% ] [ s
‘weiygvnstlary st zaps rumer 1
| Kk o

Gorna czes¢ ekranu to wcigz zatozone kryteria wyszukiwania, dolna prezentuje wszystkie
dane, ktére spetniajq te kryteria. Jak widac dla kazdej serii pomiarowej spetniajacej warunki
wyszukiwania, otrzymujemy opis programu kontroli, ktérego dotyczg dane, opis parametru,
oraz peiny opis serii pomiarowej (pomiary pierwotne, podstawowe statystyki i opis
identyfikatorow danych).

Wszystkie znalezione dane mozemy przejrze¢ dzieki przyciskom umieszczonym w dolnej
czesci ekranu (pierwszy, ostatni, poprzedni, nastepny), oraz dla wybranego parametru,
podejrze¢ karte kontrolng (odfiltrowang wg ustawionych warunkéw filtrujgcych dane).
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2.3.6. Filtrowanie danych pomiarowych.

Opcja menu Filtrowanie danych pomiarowych stuzy dwém celom. Po pierwsze, ustalenie
wartosci poszczegolnych pdl filtrujgcych umozliwia wejscie do kazdego programu kontroli ze
wstepnie ograniczonym zakresem przetwarzania danych. Po drugie, umozliwia wykonanie
wydrukow i analiz zawartych na stronie gtdéwnej programu (zobacz Drukuj.) nie dla
wszystkich danych pomiarowych. Po wywotaniu opcji, na ekran komputera przywotane

zostanie okno jak obok. Okno zawiera pola Data i

Czas (od i do) oraz pola zdefiniowane w bazach R S ot
podstawowych (zobacz Identyfikacja.), jako pola S :—jll:.ms %
opisujace dane pomiarowe. Wypetnienie tylko pola

daty OD, spowoduje odrzucenie wszystkich danych Dpeestea g
pomiarowych z przed podanej daty. Wypetnienie bk V@
tylko pola daty DO, spowoduje odrzucenie wszystkich | ... & Ak © Wyczyte o
danych pomiarowych pézniejszych niz wprowadzona

data. Wypetnienie i pola daty OD i pola daty DO spowoduje odrzucenie wszystkich danych
pomiarowych z poza zakresu okreslonego wprowadzonymi datami.

Pola opisu danych mozna wypemi¢ dowolnymi wartosciami, lub zatadowaé wszystkie
mozliwe wpisy na danym poziomie identyfikacji

Ustawione globalne filtry danych moga by¢ lokalnie odwotane w przypadku kazdego,
uaktywnionego programu kontroli, jednak catkowite odwotanie filtréw globalnych nastapi,
dopiero po usunieciu wpisow z pot (przycisk Wyczy$c) i ich zapisaniu (przycisk Zapisz).

2.3.7. Przyciski.
Starsze wersje programu SNAP miaty znacznie bardziej rozbudowane menu obstugujgce

programy kontroli. W tej wersji, cze$¢ opcji menu przeniesiono w nagtéwek ekranu pod
przyciski i ikony

2.3.7.1. Aktywnosé¢.

Obok pola filtrujgcego aktywno$¢ programoéw kontroli, umieszczono ikone pozwalajaca
zmienia¢ aktywnos$¢ wskazanego programu kontroli: #ktwness: bkt ¥!__. Po Kliknieciu
na ikong zottej flagi, w zaleznosci od aktualnej aktywnosci programu kontroli, SNAp spyta:

! '-_-. Cry ustawic wskazary program kondroli w pozyci NIEAET YWY 7

| TAK @ | NEE &

Wytaczenie aktywnosci powoduje zablokowanie programu kontroli do pomiaréw (na
zablokowanym programie nie mozna wprowadza¢ danych pomiarowych), oraz usuwa
widocznosc¢ programu z zewnetrznych aplikacji pomiarowych.

2.3.7.2. Poziom uwagi.

Z prawej strony pola filtrujgcego programy kontroli wg waznosci (poziom uwagi),
umieszczono ikony pozwalajace zmieniaé ten poziom: Fozemuwagi|Hormalny 5 NAN
Flaga niebieska ustawia wskazany program kontroli na normalny poziom uwagi, zétta na
wysoki a czerwona na krytyczny. Poziom uwagi jest jedynie narzedziem pomocniczym,
pozwalajgcym dodatkowo wyrézni¢ konkretne programy kontroli. W zaleznosci od tego na,
ktorej ikonie klikniemy, program moze zapytac:

@ Czy zmienic poziom uwagi wskazanego programu kontroli na \We'S0E?

[ Tax @ | NIE 3
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2.3.7.3. Zdarzenia.

Gdy uzytkownicy pracujg z programami kontroli zawartymi w systemie, pozostawiajg na
nich pewne $lady. Slady te (zdarzenia) mogq stuzy¢ filtrowaniu danych (np. pokaz programy,
w ktérych poprawiano dane pomiarowe). Poniewaz zdarzenia tozsame nie sg nadpisywane
w rejestrze zdarzen istnieje koniecznos¢ okresowego czyszczenia rejestru. Obok pola
filtrujgcego zdarzenia umieszczono ikone pozwalajgcg czysci¢ okresowo catg zawarto$é

rejestru zdarzen: Zdazenia ¥/ %_Po kliknieciu na ikone program spyta:

Cay jested penkian, e mam usungd wezystkie adnotacia o bm,
co dziato sie z programami kontrali ?

| Tk @ | NIE & |

Czyszczenie rejestru zdarzen, o ile chcemy korzysta¢ z tego narzedzia, powinno by¢
wykonywane bezposrednio po biezgcym przegladzie zdarzeh. Po sprawdzeniu gdzie
wprowadzano dane, gdzie usuwano dane, gdzie zarejestrowano niskie wskazniki zdolnosci,
itp. rejestr zdarzeh moze zosta¢ oczyszczony. Dzieki temu program na nowo zacznie go
wypetniac.

Mozliwe jest automatyczne czyszczenie rejestru zdarzen podczas przegladania
programow kontroli, jednak operacja ta wymaga spetnienia dwoch warunkow:

- ustawiony jest filtr zdarzen (np. dodano dane),
- do programu kontroli wchodzi (przeglada go) jego wtasciciel.

Nadzér wiasciciela nad przypisanymi mu programami kontroli polega miedzy innymi na
okresowym ich przegladaniu. Przegladanie z wtgczonym filtrem zdarzen, jest dla programu
sygnatem, ze wiasciciel programu kontroli przeglada go w okreslonej intencji - ,zapoznatem
sie ze zdarzeniami i mozesz je wyczyscic”.

2.3.7.4. Wlasciciel.

Program SNAP pozwala kazdemu programowi kontroli T —
przypisa¢ ,wlasciciela”. Przy pomocy filtru Wiasciciel, "L vi @
mozna odfiltrowaé programy kontroli przypisane konkretnej osobie. lkona przy polu wyboru
pojawi sie, gdy do programu zalogowany jest jakikolwiek wtasciciel - szybkie filtrowanie:
pokaz moje programy kontroli. lkona ze znakiem zapytania pozwala oceni¢ dziatania
wiasciciela w zakresie nadzoru nad powierzonymi mu programami kontroli. Po jej kliknigeciu
na ekranie komputera moze pojawic sie informacja jak nizej.

@ Uzytkownik |24 odpowiada za: 2 programca kontroli
Il BRAK MADZORL ZE STROMNY WEASCICIELA N

OFK. &

A wiec Pani lza, jest wtascicielkg dwéch programdéw kontroli, ale niestety ich nie nadzoruje
(zobacz 2.2.7.3. Zdarzenia).

2.3.7.5. Filtry.

Aby filtrowaé programy kontroli, nad tablica gtéwng umieszczono bIok filtrujgcy. Ikony

umieszczone w obszarze, dodatkowo wspomagajg dziatanie filtrow ™ 714 X | Pierwsza
ikona w obszarze powoduje wywotanie okna aktywnego filtrowania. Druga |kona pozwala
ustawic filtr ztozony (np. gdy wypetniono pierwsze i trzecie pole bloku warunkow filtrujgcych,
uzycie przycisku spowoduje wyswietlenie tylko programéw kontroli spetniajacych oba
warunki. Ostatnia ikona usuwa wszelkie filtrowanie.

BUK TECOM Str.: 42/140



SNAP Line - SPC

2.3.7.6. Kolejnosé.

Ikony w obszarze Kolejno$c pozwalaja porzadkowac kolejnosé programéw kontroli
zgodnie z przyjetymi zatozeniami ‘¢ % % Uzycie pierwszej ikony przenosi wskazany
program kontroli o jedng pozycje do gory. Uzycie ikony drugiej powoduje przesuniecie
wskazanego programu kontroli o jedng pozycje w dot.

2.3.7.7. Archiwum.

Lista programéw kontroli, powinna zawiera¢ jedynie aktualnie uzywane programy. Zdarza
sie, iz program kontroli ,wychodzi z uzycia”, albo zastepowany jest innym programem, czesto
zmodyfikowanym. Aby nie traci¢ istotnych danych, obrazujgcych historie prowadzonych
proceséw, a jednoczesnie odcigzy¢ gtdwng tablice, takie programy nalezy zarchiwizowac
Uzycie pierwszej ikony obszaru Archiwum powoduje przeniesienie wskazanego programu

kontroli do/z archiwum .*=™ SLC[  Druga ikona przetacza podglad pomiedzy tablica
programow aktualnych a archiwalnych.
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3. Nowy program kontroli. Nowy wg Wskazanego. Popraw program kontroli.

Wszystkie wymienione w nagtéwku rozdziatu operacje, wykonywane sg poprzez jeden
modut. Modut ten odpowiedzialny jest za tworzenie i utrzymanie programow kontroli. Istotne
réznice polegajg jedynie na tym, ze w przypadku tworzenia nowego programu kontroli, modut
uruchamiany jest z pustymi polami edycyjnymi, w przypadku tworzenia nowego wg
wskazanego i poprawiania istniejgcego programu kontroli, modut edycyjny uruchamiany jest
z polami edycyjnymi wypetnianymi zawartoscig wskazanego programu kontroli. Modut
podzielono na kila zaktadek.

3.1. Definicja programu kontroli.

Definicja programu kontroli to opis maksymalnie pieciu pdl, wypetionych zgodnie z
ustawieniami (zobacz Identyfikacja). Ekran zaktadki pokazano ponize;j.

Popraw program konbroli

Definicja | Pararmetry misrzalne | | Diziatania nnpmwc;ml | ] Innel

wiyrdb | 105051 Daly
i wiworzenia [2003-06-25 | ostatniej modyliack 201 4-03-27
Opsiacia Formowanie

w0 (. || IE

Nazedzie |F-152 .
ni psunku |[FE-120002-201-0 Diobowy mik pomiardwe: (1
Czas pomiedzy porsiarami 0 [
Cagstods kortalc (1 ] I
Whatcicielsm programu jest | 25 w
Przeznacaanie; | ColnosSc procesy  w Wadnodé: Fryteczng | » | Cogstodt konbolt

Zabaczory psunek/dakument:

" . e
Lista malngowa w ﬂ LUwsag [notatka 255 znalodw] Stacia pamisioms:
lza@cos pl Dperatce mode zmenic licznasd piobki []
Wigkges program 2 ichisizact sutomatyemeg [
Prgram jest elementemn bafcuchs produkeyregs: [ |
ndpeiduaing idenhyfikacia dargch pomiznowsch
Poziom identphkaci dangch: W
Zapis? i 2akoncz & | | Zakohcs be? zapisywania &

W tym konkretnym przypadku, na definicje programu kontroli (opis) sktadajg sie cztery
pola. Pola te wypetiaé mozna z klawiatury, badz poprzez wybranie elementu z listy (lista
zawiera wszystkie uzyte do tej pory opisy w definicjach programoéw). Zastosowanie
rozwijanych list pozwala unikngé¢ sytuacji, w ktérych do opisu tego samego zjawiska
uzywamy réznych stow. Pole Wyréb moze by¢ wypetniane przy pomocy opiséow: W5, W 5,
w5. Dla uzytkownika programu uzyte opisy znacza to samo, jednak dla programu
komputerowego sg to trzy rozne opisy.

Pod polami definiujgcymi program kontroli znajduje sie pole Wtascicielem programu jest.
Pole to umozliwia ustawienie wiascicielstwa programu kontroli (kto odpowiada za jego
nadzor).

Pole Przeznaczenie programu kontroli pozwala ustali¢ do jakich celéw wykorzystywany
bedzie konkretny program kontroli. W zaleznosci od wybranej opcji (Zdolnos$¢ procesu,
Zdolnos¢ maszyn, Partia probna, MSA) wewnetrzne moduly analityczne, potraktujg ten
program podczas jego wykonywania w rézny sposéb (wyznaczanie wskaznikow Cp i Cpk,
CmiCmk, PpiPpk,Cgi Cgk)

Pole WaznosS¢ pozwala podzieli¢ programy kontroli na trzy grupy o réznym poziomie
istotnosci: Normalna, Wysoka i Krytyczna. Podzial na poziomy istotnosci umozliwia
filtrowanie programéw kontroli (zobacz Blok warunkéw filtrujacych.).

Pole Zatgczony rysunek / dokument pozwala powigzaé z projektowanym programem
kontroli plik zewnetrzny, w bardzo szybki sposéb mozliwy do przywotania w trakcie realizacji
programu kontroli.
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Pola Data utworzenia i Data ostatniej modyfikacji uaktualniane sg automatycznie przy
tworzeniu i uzytkowaniu programu kontroli.

Pole Dobowy limit pomiarow pozwala ustali¢ maksymalng liczbe serii pomiarowych,
mozliwych do wprowadzenia do programu w ciggu jednej doby. Warto$¢ zero lub puste pole
zdejmuje ograniczenia. Pole Czas pomiedzy pomiarami [min] umozliwia ustawienie kontroli
czasu pomiedzy kolejnymi, wprowadzanymi do programu kontroli seriami pomiaréw
(program nie pozwoli wprowadzi¢ kolejnej serii pomiarowej przed uptywem okreslonego
czasu - czas w minutach). Warto$¢ zero lub puste pole zdejmuje ograniczenia.

Pole CzestoSc kontroli [h] pozwala budowac¢ harmonogramy badan. Brak zapisu w tym
polu powoduje nieobecnos¢ programu kontroli w harmonogramie.

Pole Stacja pomiarowa, pozwala przypisa¢ program kontroli do konkretnej staciji
pomiarowej, ktérych przynajmniej kilka powinno znajdowac sie bezposrednio na produkciji.
Przypisanie programu kontroli do konkretnej stacji pomiarowej pozwala zmniejszy¢ a nawet
wyeliminowa¢ mozliwos¢ wyboru nieodpowiedniego programu kontroli do realizacji
(mozliwos¢ sterowania dostepnymi na stacji pomiarowej programami kontroli). Innym
wykorzystaniem pola Stanowisko produkcyjne jest modut Monitor On-line.

Pola Operator moze zmienia¢ licznos¢ probki i Wytqcz dane z procesu archiwizacji
automatycznej, pozwalajg zdecydowa¢ o pewnych unikalnych cechach projektowanego
programu kontroli, czy to w odniesieniu do licznosci probki kontrolnej, czy sposobu
archiwizacji danych pomiarowych.

Znacznik Program jest elementem taricucha produkcyjnego, pozwala tgczyé programy
kontroli w grupy fancucha pomiarowego zgodnie z ustawieniami (zobacz 2.2.2.1.
Identyfikacja - druga kolumna znacznikéw). Pofaczenie programéw w grupy oraz ustalenie
ich kolejnosci pozwala na utrzymanie rezimu pomiarowego (SNAP nie pozwoli wprowadzi¢
pomiaréw opatrzonych aktualnym identyfikatorem - np. Zlecenie prod. - gdy w poprzednim
elemencie tafncucha - poprzednim programie kontroli - nie uzyto tej samej identyfikacji).

Dodatkowy opis w polu Uwagi pozwala informowa¢ wszystkich obstugujgcych konkretny
program kontroli, o pewnych specyficznych dla programu zjawiskach.

Pole rozwijalne Lista mailingowa zawiera wszystkie zdefiniowane w module dostepu,
adresy poczty elektronicznej. W sposéb naturalny lista mailingowa powinna zawiera¢ adres
poczty wiasciciela programu kontroli (o ile taka osoba istnieje). Jednak w pole tekstowe
ponizej mozna wprowadzi¢ w zasadzie dowolng ilos¢ adresow (pamietaj o rozdzieleniu ich
Srednikiem).
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3.2. Parametry mierzaine.

Zaktadka Parametry mierzalne jest jednym z najwazniejszych elementéw programu
SNAP. W module tym definiowane jest jadro programu kontroli. Staranno$é przygotowania
definicji jadra, decyduje o sprawnosci i efektywnosci realizacji programu kontroli. Realizacja
programu kontroli - kontrola, z definicji powinna by¢ przeprowadzana przez pracownikéw
produkcyjnych (najlepiej bezposrednio na stanowiskach produkcyjnych). Poziom
umiejetnosci wykorzystania komputera przez pracownikéw produkcyjnych jest bardzo rézny.
Staranne przygotowanie programu kontroli, pozwoli w sposéb optymalny, bez zbednego
obcigzania pracownika, stosowaé ten program bezposrednio na produkcji. Ponizej
zamieszczono ekran z aktywng zaktadkg Parametry mierzalne.

Popraw program konbroli
Dafinicia  Parametry mierzalne l Fararmetry nmmmr?nlnd Dziatania nnpmwc;ml Nie7godn0z§ci| Prayczyny hmkowﬁnin] Innel
Mazwa | grubogc Scianki minmax | winrym jezyku w UiD
Jednostke |rm Wamads Mormalna s Fommak g 000 Lp Mazwaparametry Naminad | Jm
Kanta [ (typowa koo konfroing) [#)] Licancds pesbk[ 10| * || 1| dugosc 16,00] rnm
2 szerokoic kolbniarza na preecivko, min mas 280 mim
Mamnak 0,430 —
: - 3 szerokosc szczeling 0,60 mm
BiTa: 0,500 GLE BLAR:ID.510 &l qrubosc Scianki minmas 0,480 mm
DwG: |0, 480 DLE: DLAP: (0,450 5 drednica rewnetrzna w chwili dostamw 850 mim
Wazpdiare |zoger | Mamwa | 7 B 4rednica rwetania momaiowego 850 mm
Dane z [Flawmalira | »
Przedicsts:
"wimi=pom % HE 0|[] #Bs
TEH Progtar Lp lub A Lp b B F= v X
Zhodona i w
[ Dunamicmie Diodaj do listy & | ! | Usuri z listy €4 | Mako 7
] Preslicza kat [minuty 2 zakeezu 1450 do 1-100
Encekotesminoesa zdolnodd iczoma = 10 Zle s < 0,80 Uwagi do parametru
Liceba presdziehus istogram 15 Dobaze dla < LG Graficzna definicia misrzonego parames [pik graficany]
Giestadd karly karkiclne) | 30 Bardzo dobrze dia > 1.33
| Zapis? i zakoncz & | | Zakohcs be? zapisywania B |

Ekran ten podzieli¢ mozna na kilka zasadniczych czesci odpowiedzialnych za rdzne
aspekty definicji kontrolowanych parametréw mierzalnych.

= Definicja parametru.

Pola Nazwa i w innym jezyku, moga by¢ wypetniane albo z rozwijalnej listy wyboru
(zobacz Parametry mierzalne), albo z klawiatury. Warunkiem poprawnego wypetnienia pola
Nazwa jest jego unikatowos¢ (nazwa musi by¢ inna niz nazwy pozostatych parametréw w
tabeli).

Pole Waznos¢, pozwala wyrdzni¢ parametry o rdéznej waznosci (np. przemyst
samochodowy operuje pojeciami: jedynki, dwodjki, pozostate).

Pole Format pozwala ustali¢ rozdzielczos¢, z jaka wyswietlane beda pomiary i wyniku
analiz statystycznych parametru. Dla ciezaru czytanego z doktadnoscia do 0,1 g
niepozadane jest ustawianie rozdzielczosci np. do czterech miejsc po przecinku (0.0000),
tak, jak dla wymiaru liniowego czytanego z doktadnosciag do 0,001 mm, btedem jest
ustawienie rozdzielczosci np. do dwoch miejsc po przecinku (0,00).

Pole Karta to lista wyboru. Najczesciej stosowana kartg jest typowa karta wartosci
Sredniej i rozstepu (lub odchylenia standardowego) - oznaczenie w liscie wyboru: X-R. Dla tej
karty z procesu pobierana jest wieloelementowa prébka kontrolna (przynajmniej dwa
pomiary). Istnieja jednak sytuacje, w ktérych stosowanie tej karty jest nieekonomiczne
(kontrola niszczaca, dtugi czas prowadzenia pomiaru, itp.). Dla tego typu przypadkéw stosuje
sie karty kontrolne s$redniej ruchomej i ruchomego rozstepu (lub ruchomego odchylenia
standardowego) - oznaczenie w liscie wybory: X. Dla tego typu karty, pobierany jest z
procesu pojedynczy pomiar, a wartosci statystyk punktu karty wyznaczane sg poprzez
objecie statystykg wczesniej wprowadzonych danych pomiarowych (ruchome okienko).
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Jeszcze innym, mozliwym do wybrania typem karty jest ,karta” TAK/NIE. Dla tej karty
pracownik nie podaje pomiaréw, lecz tylko zaznacza czy opisane nazwg zjawisko wystgpito
czy nie. ,Karta” stosowana moze by¢ wszedzie tam, gdzie w trakcie kontroli SPC, pracownik
ma nie tylko wykona¢ pomiary zadanej liczby detali, lecz réwniez sprawdzi¢ czy w prébce
kontrolnej nie wystepuja zjawiska niepozadane (najczesciej wady lub braki). Ostatnim
mozliwym wyborem jest liczbowa karta TAK/NIE. W przypadku tej karty definiowanie
parametru odbywa sie jak dla parametru mierzalnego, w trakcie kontroli do programu misi
by¢ wprowadzony pomiar, ale ocena tego pomiaru odbywa sie na zasadzie decyzji dobry/zly.

Pole Licznos¢ probki, definiuje ile pomiaréw danego parametru bedzie wprowadzanych do
programu kontroli podczas pojedynczej sesji pomiarowej (ile detali zostanie poddanych
kontroli). Wartos¢ tego pola musi zawieraé¢ sie w przedziale od 1 do 20, przy czym dla
wartosci 1, przyszta analiza statystyczna bedzie mocno okrojona.

Pole Nominat jest wylgcznie polem informacyjnym. W Zadnej ze stosowanych w
programie SNAP analiz statystycznych, warto$¢ nominalna nie jest parametrem analizy
(Nominat nie jest rownoznaczny warto$ci oczekiwanej).

Pola GWG i DWG, opisujg gorng i dolng granice tolerancji projektowanego parametru. W
zaleznosci od sposobu pomiaru parametru (wzgledny lub bezwzgledny) nalezy wprowadzié¢
odpowiednie wartosci. Dla pomiaréw bezwzglednych wartosci gornej i dolnej tolerancji to
wartos¢ nominalna i odpowiednie odchyiki, dla pomiaru wzglednego tylko odchyitki. Program
SNAP pozwala kontrolowa¢ parametry tolerowane jednostronnie. W takim przypadku nalezy
wprowadzi¢ w program kontroli tylko jedng, faktycznie istniejgcg tolerancje. Przy tworzeniu
programu kontroli, program czuwa nad poprawnoscig wypetnienia pol tolerancji (nie pozwoli
wprowadzi¢ w pole GWG wartosci mniejszej niz w pole DWG i odwrotnie)

Pola GLK i DLK to granice kontrolne (czerwone, poziome linie na wykresach kart
kontrolnych). Linie kontrolne mozna wyznaczy¢ dla nowotworzonego procesu stosujac
odpowiednie ustawienia automatu (zobacz Automaty), mozna wyznaczy¢ je recznie (zobacz
Linie Kontrolne) lub ustawi¢ ich wartosci podczas tworzenia nowego programu kontroli.

Pola GLAP i DLAP to granice po przekroczeniu, ktérych wprowadzany podczas sesji
pomiarowej pomiar bedzie ignorowany. Limity powigzane sg z polami GWG i DWG (zobacz
Pomiar). Przy wprowadzaniu (zmianie) jednej z tolerancji, automatycznie zmienia sie
wartos¢ odpowiedniego pola limitu, lub, jezeli druga tolerancja jest juz wprowadzona -
limitdbw. Po zakonczeniu wprowadzania wartosci pol GWG i DWG, uzytkownik programu
moze przejs¢ do pdl limitdw i ustawi¢ je na inne wartosci niz wynikatoby to z zatozonych
ustawien.

= Definicja pomiaru.

Pola Narzedzie nr i Nazwa. Jezeli z programem SNAP Line - SPC powigzany jest
program SNAP Line - EWP (ewidencja wyposazenia pomiarowego - oprogramowanie
oferowane przez Naszg firme) pola te stajg sie listami wyboru i zawierajg liste dostepnego do
uzytku wyposazenia pomiarowego (narzedzi pomiarowych). Gdy powigzanie takie nie
istnieje, pola wypetniane sa recznie. Powigzanie SPC z EWP, skutkuje jeszcze
wyswietleniem obok pdl identyfikujacych narzedzie pomiarowe przycisku EWP. Przycisk ten
pozwala wywota¢ opcje bezposredniego podgladu bazy EWP. Dzieki tej opcji mozliwe jest
aktywne przeszukanie bazy danych narzedzi pomiarowych - zobacz SNAP Line - EWP opis

programu.
SMAP Line - EWP (Ewidencja WyposaZtenia Pomiarowega) - narzedzia pomiarowe =
-~
Lp |5 |Tw [Gupa Hazwa MNumer s=ypw | Numer nwentar
B F Czujnik. zagarowy 0,801 | PEACOCE SO609 Fd 0023
@0 F Czujrik. zagarowy 1/00001 | MITUTONOD ERJ 321 P, 2004
o F Czujrik. zagarowy 1/00001 | MITUTONO ERJ 922 Pt 2005
o F Czujrik. zegaiowy 1/00001 | MITUTOND ERJ 925 Fiih, 2002
3 F Czujrik. zagarowy 1/00001 | MITUTONO ERJ 934 Fd, 2003
B F Czujrik. zegaiowy 1/00001 | MITUTONOD FOeQ 035 FED 0008
o5 5 I H
9% P Czujrik zegaiowy 1/00001  MITUTONOD HYT24E P, 2008
97 P Crigrak EGAITWY 10001 [MITUTCYO JSU728 PBa 2014
] P Czurik zegaiowy 1/00001 | MITUTONOD KEBSS3 PR 2033
k) P Crgrak EGaitWY 10001 [MITUTCYO KEBSSA PR 2032 g
= P =
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Wprowadzajgc tekst w dowolne pole szukania (zétte pola), program wyszukuje w bazie
EWP wpiséw zgodnych z prowadzonym ciggiem. Podwdjne klikniecie na polu pozwala
ustali¢ porzadek sortowania bazy. Podwajne kliknigcie na wypetnionym polu ustala porzadek
sortowania i ogranicza liczbe wyswietlanych wpisow (filtrowanie bazy). Podwdjne klikniecie
na wierszu tabeli, przenosi identyfikacje narzedzia do programu kontroli.

Pole Dane z pozwala zaplanowa¢ sposéb wprowadzania danych pomiarowych. Mozliwe
opcje wyboru to Klawiatura - dane pomiarowe wprowadzane bedg z klawiatury,
RS 232C - dane wprowadzane bedg z elektronicznych narzedzi pomiarowych wyposazonych
w tgcze RS 232C i IBR - dane wprowadzane bedg z elektronicznych narzedzi pomiarowych
podtgczonych do elektroniki IBR. O ile w ustawieniach programu (lub definicji parametru) nie
ustawiono inaczej (zobacz Znaczniki), przy wybraniu opcji RS 232C lub IBR mozliwe jest
rowniez wprowadzanie danych z klawiatury. Wybranie opcji RS 232C i/lub IBR powoduje
pojawienie sie pol niezbednych do ustalenia sposobu transmisji danych pomiedzy
narzedziem pomiarowym a komputerem (Format transmisji, Numer portu COM, Wyzwalanie,
Blokuj klawiature).

Pole Przedrostek, praktycznie wykorzystywane jest tylko w przypadku ustawienia
akwizycji danych z klawiatury. Gdy uzytkownik programu bedzie wprowadzat wartosci typu
245,45 i zmienia¢ bedzie sie tylko koncéwka wpisu. To ustawiajac Przedrostek na 245,
utatwiamy i przyspieszamy prace z programem (uzytkownik wprowadza tylko 45 a program
automatycznie dotgczy przedrostek).

Pole Wynik=Pomiar*X+Y pozwala ustanowi¢ dla kazdego parametru kontrolowanego w
programie formute przeliczeniowa. Standardowe wartoéci pol to X=1 i Y=0, czyli wartosé
pomiarowa nie ulega transformacji. Nietrudno sobie jednak wyobrazi¢ sytuacje, w ktorej
przyrzad pomiarowy wyposazony jest w przetozenie np. 1 do 2 (ramie dzwigni) i zerowany
jest nie na wartosci nominalnej (nie dysponujemy odpowiednim wzorcem), ale na wzorcu
wiekszym o 0,2 mm. Dla takiego przypadku, wprowadzajgc odpowiednio wartosci X=0,5 (lub
-0,5 gdy ramie dzwigni zmienia kierunek pomiaru) i Y=-0,2, uzyskujemy doktadny odczyt
wartosci, zgodny z podanymi tolerancjami.

Zaznaczone pole Abs pozwala na przeksztatcenie pomiarow parametru w zakres ich
wartosci absolutnych (konwersja ujemnych na dodatnie). Ma to znaczenie np. w przypadku
pomiaréw wykonywanych na wysokosciomierzu, gdzie bazg pomiaru wysokosci moze by¢
zaréwno dolna jak i gérna mierzona krawedz.

Jezeli w polu Akwizycja danych wskazano opcje RS 232C, nalezy odpowiednio uzupemi¢
pola definiujgce sposéb komunikaciji elektronicznego narzedzia pomiarowego z komputerem.

Pole Format transmisji jest polem wyboru. W polu tym wyswietlane sg informacje
zdefiniowane w module Transmisja RS 232C. Aby ustali¢, w jakim formacie narzedzie
pomiarowe bedzie sie komunikowa¢ z komputerem, wystarczy wskazaé odpowiednig
wartos¢ z listy wyboru.

Pole Numer portu COM wskazuje, do ktérego z dwu standardowo dostepnych w
komputerze portéw komunikacji szeregowej podpiete bedzie narzedzie pomiarowe. Poprzez
réznego rodzaju przetaczniki (mechaniczne i elektroniczne) mozna zwiekszy¢ liczbe narzedzi
pomiarowych podpietych do pojedynczego portu. Pamietaé jednak nalezy, ze program przy
pomiarze jednego parametru obstuguje tylko jedno narzedzie pomiarowe, a konkretny port
COM komputera obstugiwany by¢ moze tylko przez jeden proces (program) - nie istnieje
mozliwo$¢ wspotdzielenia urzgdzenia przez procesy (programy). Oczywiscie w trakcie
wykonywania pomiaréw, kazdy parametr mierzony jest oddzielnie. Dlatego tez mozliwe jest
takie skonstruowanie programu kontroli, w ktérym wszystkie parametry mierzone sg jednym
narzedziem pomiarowym, podtgczonym do pojedynczego portu COM.

Pole Wyzwalanie powinno by¢ wypetnione ciggiem znakéw pozwalajacych na
elektroniczne (programowe) wymuszenie pomiaru z narzedzia pomiarowego. Wartos¢ ta
przepisywana jest automatycznie z bazy (zobacz Transmisja RS 232C), jednak w wielu
przypadkach wymagana jest reczna zmiana parametru. Typowym przykiadem jest
wielowejsciowy multiplekser Mitutoyo o symbolu handlowym DMX. Dla tego urzadzenia
sposob wyzwalania pomiaru z narzedzia zwigzany jest z numerem kanatu, do ktérego to
narzedzie jest podtgczone. Jezeli do wejscia 1 DMX a podpieta jest suwmiarka a do wejscia
4 mikrometr, to mozna tak skonstruowac¢ program kontroli, aby pierwszy parametr np.
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Dtugosé, kontrolowany byt suwmiarkg podtaczong do wejscia numer 1 multipleksera DMX
(Wyzwalanie 1), a drugi parametr np. Srednica, mikrometrem podtgczonym do wejscia
numer 4 (Wyzwalanie 4). Przy czym oczywiscie cate urzgdzenie podtaczone jest do portu
COM o numerze np. 2. Podanie wartosci pola nie jest obowigzkowe, lecz brak wartosci
powoduje niemozno$¢ wyzwalania transmisji danych z komputera, oraz uniemozliwia
realizacje pomiaréw dynamicznych (zobacz Realizacja pomiaru).

Ostatnie pole w ramach definicji pomiaru to pole Blokuj klawiature. Jest ono widoczne
tylko dla parametrow mierzonych przy pomocy elektroniki RS 232C i umozliwia zablokowanie
klawiatury, gdy pomiar ma by¢ wykonany z narzedzia elektronicznego.

* Funkcja: Prosta.

Pola Wynik funkcji: LP lub A= LP lub B=  F=), to definicja zaleznosci wyniku pomiaru
aktualnie projektowanego parametru, wzgledem innego Ilub innych parametrow.
Pola LP lub A i LP lub B stuzg wskazaniu numeru parametru (tabelka) do ktérego odnosi¢
ma sie warto$¢ aktualnie projektowanego parametru. Definicja przybieraé moze cztery
postacie:

1. Jezeli i pole LP lub A, i LP lub B pozostanie niewypetnione, i pole F ma wartos¢
niezdefiniowang (pole puste), to pomiar odbywa sie w sposéb normalny (mierzona
wartosé zapisywana jest jako pomiar).

wnik furkeii:  LPlubd=]  LPlub B= F=| | x

2. Jezeliipole LP lub A, i LP lub B pozostanie niewypetnione, i pole F jest zdefiniowane, to
podczas wykonywania pomiaréw program oczekiwa¢ bedzie na wprowadzenie dwdch
pomiaréw, a nastepnie, zgodnie z definicjg w polu F, wykona na nich dziatania i wynik
tych dziatan zapisze jako wartos¢ parametru.

wnik furkeji:  LPlubd=]  LPlub B< F=|- Réricadw  ¥| %

3. Jezeli tylko jedno pole LP lub A lub LP lub B bedzie wypetnione, ustalenie wartosci
parametru nastapi poprzez wprowadzenie pomiaru i wykonanie operacji F z wartoscig
wczeshiej zmierzonego parametru opisanego w polu LP fub A lub LP lub B. Przy czym w
przypadku réznicy wartosci co od czego jest odejmowane.

Woonik funkeop: LP lub .-'1'-.=| 2 LP Iub B=| F=| - Raznica dww j x

Woonik funkeop: LP lub .-'1'-.=| LP Iub B=| 2 F=| - Raznica dww j x

4. Natomiast w przypadku wypetnienia i pola LP lub A, i LP lub B, ustalenie wartosci
parametru nastgpi poprzez wykonanie operacji F pomiedzy warto$ciami parametréw o
numerach z pdl LP lub A i LP lub B lub wszystkich pél z podanego zakresu.

wnik furkeji:  LPub&=[1  LPubB=[2  F=|- Rénicadws v X

wnik furkeji:  LPlub&=[1  LPbB=[5  F=[+N SumaM | x

Z definicji funkcji zaleznosci wynika, iz nie moze by¢ ona wykorzystana w postaci numer 3
i 4. Dla definicji pierwszego parametru (nie istnieje parametr, do ktérego mozna by byto sie
odniesg).

Pole F zawiera definicje nastepujacych operacji (-) - réznica, (+) - suma, (*) - iloczyn,
(+/2) wartos¢ srednia, +N - suma N wartosci i +N/N - srednia z N wartosci. lkona X stuzy do
usuniecia opisu funkcji z pola funkcji.

* Funkcja: Ztozona.

Funkcja ztozona, to definicja zaleznoéci wyniku pomiaru aktualnie projektowanego
parametru, wzgledem innego lub innych parametréw. Na definicje ztozong skfada sie pole
tekstowe formuty i lista dostepnych funkcji.

b Zrozona: |Cos{DeglP1]) «| |

Funkcja ztozona w zasadzie eliminuje koniecznosé stosowania wczeéniej opisane;j
sekwencji Wynik=PomiarX+Y. Korzystajac z dostepnych funkcji (na razie kilkadziesiat),
uzytkownik programu moze tworzy¢ skomplikowane formuty obliczeniowe. W powyzszym
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przyktadzie, wprowadzona do programu wartos¢ (P1) oznaczana jest jako wartos¢ kata w
stopniach (Deg), a nastepnie obliczany jest cosinus tego kata (Cos). Funkcja Deg jest o tyle
istotna, iz domysing jednostkg kata formuty obliczeniowej jest radian (Rad).

Budujac formute nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad:

— stosowac tylko dostepne funkcje (zobacz Funkcje, state.),

— stosowac dostepne state (zobacz Funkcje, state.),

— stosowac funkcje z odpowiednig liczbg operatorow (P241.5, LUB Min(P1;P2),

— stosowac srednik (;) dla rozdzielenia wielu operatoréw stosowanych w funkgiji,

— stosowac kropke jako znak dziesietny,

— stosowac nawiasy tylko w postaci {,[,(,).].}.

Tworzac formute, uzytkownik moze korzysta¢ z wartosci juz zdefiniowanych parametrow,
lub aktualnie definiowanego, wstawiajac w formute litere P i numer parametru (jezeli formuta
lub jej czes¢ odnosi sie do definiowanego parametru, numer parametru jest wiekszy o 1 od
numeru ostatniego wiersza tabeli parametréw).

Najprostszym przyktadem zastosowania funkcji ztozonej, jest wyznaczenie réwnowaznika
wegla CEQ.

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
Ceq =C+ + +
6 5 15

w postaci formuty wzor ten wygladat by tak:
P1+P2/6+(P3+P4+P5)/5+(P6+P7)/15

gdzie: P1 = C — pierwszy nadzorowany parametr, LF_[Hazwa parametn
P2 = Mn — drugi nadzorowany parametr, ] C - oo
f 2| Mn - mangan
P3 = Cr — trzeci nadzorowany parametr, S - chom
P4 = Mo — czwarty nadzorowany parametr, A Mo - mofibcen
P5 =V — pigty nadzorowany parametr, P A
P6 = Ni — szosty nadzorowany parametr, | 7| Cu- miect

P7 = Cu - siédmy nadzorowany parametr,

P8 = Ceg — 6smy nadzorowany parametr. [P1+PRBAPIPLFSEPEFTINE  »

Przy zapisywaniu projektowanego parametru, program sprawdza poprawnosé
zdefiniowanej formuty obliczeniowej. W przypadku jakichkolwiek niezgodnosci wyswietlane
bedg komunikaty o btedach.

= Pomiar dynamiczny.

Opcja Pomiar dynamiczny dostepna jest jedynie dla parametréw kontrolowanych
elektronicznymi narzedziami pomiarowymi (pole Akwizycja danych ustawione na RS 232C).
Podczas pomiaru dynamicznego narzedzie pomiarowe i mierzony detal poruszajg sie
wzgledem siebie (watek obraca sie wzgledem koncéwki czujnika zegarowego, piyta
przesuwa sie pod zestawem czujnikéw, itp.). Elementem niezbednym do prowadzenia
pomiaréw dynamicznych jest dwukierunkowa tgcznos¢ pomiedzy komputerem a narzedziem
pomiarowym (komputer nie tylko zbiera dane, lecz steruje réwniez wyzwalaniem pomiarow)
zobacz RS 232C, pole Sygnat wyzwalajgcy. Podczas wykonywania pomiaru dynamicznego
zbierane sg wartosci maksymalnego i minimalnego wymiaru, na biezgco wyznaczane sg
rowniez charakterystyki roznicy (MAX-MIN), oraz sredniej ((MAX+MIN)/2). W polu Pomiar w
serii, uzytkownik decyduje, ktéra z tych wartosci przypisana bedzie definiowanemu
parametrowi. Poniewaz pomiar dynamiczny zwraca cztery wartosci jednoczesnie, w polu
Numer serii mozna zdefiniowaé grupy serii pomiarowych. Grupa serii - numer - pozwala
ustali¢ dla pomiaréw dynamicznych, ktdre parametry obstuzy pomiar podczas pojedynczego
wywotania. W sytuacji, gdy kontroli nalezy podda¢ parametry np. Wysokosé¢ MAX, Wysokosc¢
MIN, Réznica wysokosci, w polu Numer serii wszystkie te parametry oznaczamy tg sama
liczba (np. 2). Przy uruchomieniu pomiaru na jednym z parametréw, zwracane przez pomiar
dynamiczny wartosci, zostang automatycznie przypisane do innych parametréw
przypisanych tej grupie (wykonujac pojedynczy pomiar, w rzeczywistosci mierzymy trzy
parametry). Pomiar dynamiczny to opcja uruchamiana podczas standardowej sesji
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pomiarowej (zobacz Realizacja pomiaru). Jezeli opcja ta nie zostanie uruchomiona
wprowadzanie danych odbywa sie w sposéb statyczny.

Wyjatkiem od opisanych wyZzej regut jest zastosowanie w pomiarze parametru, narzedzia
wysylajacego w pojedynczym ciggu pomiarowym wiecej niz jeden wynik pomiaru (zobacz
Transmisja RS 232C). W takie sytuacji zmienia sie zawarto$¢ listy Pomiar w serii. Lista ta
automatycznie uzupetniana jest o zdefiniowane w protokole transmisji ustawienia mierzonych
parametrow. Dla narzedzi pomiarowych, ktére wysylaja w ciggu pomiarowym wiecej niz
jeden pomiar nie istnieje mozliwo$¢ wykonania pomiaru dynamicznego (na razie).

* Przetwarzanie.

Pola Krétkoterminowa zdolno$c¢ liczona z, Liczba przedziatow histogramu, Gestos¢ karty i
ocena, stuzg ustaleniu poczatkowych wartosci prezentaciji, oceny i przetwarzania danych
(zobacz Wartosci liczbowe). Dla wiekszosci projektowanych parametrow wartosci te nie
zmieniajg sie, jednak w przypadku, gdy np. projektowany parametr musi spetnia¢ specjalne
wymagania, co do uzyskiwanych w procesie wskaznikédw zdolnosci, wymagania te
zdefiniowaé mozna w polach Ocena.

Zdefiniowany parametr, przyciskiem Dopisz umieszczany jest na liScie parametrow
kontrolowanych w programie kontroli (nazwa parametru musi by¢ unikatowa). Przyciskiem
Usun, mozna wskazany parametr usung¢ z listy. Dwukrotne klikniecie na wybranym
parametrze spowoduje przeniesienie go do edycji (wiersz tabeli zaznaczony zostanie
kolorem czerwonym i do momentu uzycia przycisku Dopisz tabela bedzie zablokowana).
Niebieskie strzatki umieszczone pod tabelg pozwalajg zmieni¢ kolejnos¢ parametréw w
tabeli. Pozycja parametréw w tabeli jest Scisle powigzana z kolejnoscig wykonywanych
pomiaréw. Przy operacji tej trzeba jednak uwaza¢ na ewentualnie zdefiniowane funkcje
zalezno$ci (program podczas przemieszczania parametru nie kontroluje wartosci pol
odniesien).

Pod tabelg zdefiniowanych parametréw umieszczono pole Uwagi do pomiaru. Gdy
zdaniem projektanta programu kontroli, pracownik wykonujgcy pomiar informowany ma by¢
na biezaco o pewnych specyficznych wymaganiach, ktére musza by¢ spetnione podczas
mierzenia parametru, informacje tg moze zawrzeé¢ w polu Uwagi do pomiaru. Podczas
wykonywania pomiaru, program informowa¢ bedzie uzytkownika o sprawach zdaniem
projektanta istotnych.

U dotu ekranu umieszczono pole pozwalajace powigzac projektowany parametr z plikiem
graficznym. Pole Graficzna definicja parametru (plik graficzny) pozwala wskaza¢ rysunek,
ktéry bedzie wyswietlany podczas wykonywania pomiaru projektowanego parametru.

= Makro.

Gdy do programu SNAP dokupiono modut Dziatan naprawczych, pod listg zdefiniowanych
juz w danym programie kontroli parametréw, pojawi sie przycisk Makro. Opcja ta umozliwia
zbudowanie dla kazdego parametru systemu makr pozwalajgcych oceni¢ aktualny stan
parametru i w przypadku wystgpienia nieprawidtowos$ci opisac¢ jg pracownikowi zrozumiatym
jezykiem, oraz wskazac¢ dziatanie naprawcze, ktére musi podjgc.

Lp _-.| 4| Makro Karmunikat wybwisllany: pracownikowi Automatycznie dodawane Dziatanie naprawcze
152K, Scianka byt gruba - 2wieksz cisnienie Dwigkszenie cidnienia
i ik, Seianka zb cenka - mnisjsz cgnianie Zmnigjszenia cismenia

3G Miski poziom jakosci Korekin nastaw automatu
Q| &  |CA w [Miski poziom jakodc K.orekia nastaw automal v | @
Zopisz @ ] Anulup g3 |

Na kazde makro sktada sie opis zjawiska (np. X>K oznacza srednig poza gérng linig
kontrolng, C<1 - wartoéci wskaznikbw mniejsze niz pierwszy prog), tres¢ komunikatu
wyjasniajgca pracownikowi sytuacje, oraz dzialanie naprawcze, ktére musi podjgé, aby
rozwigzac¢ problem.

W trakcie prowadzenia procesu, gdy zdefiniowane sg makra, program rozpoczyna analize
jego stabilnosci od makr (kolejno$¢ parametrow na lisci i kolejnos¢ makr jest tu bardzo
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istotna). Gdy w wyniku analizy stanu kolejnych parametréow, program znajdzie pierwsze
makro spetniajgce kryteria, analiza jest przerywana, na kranie pojawia sie tresc
zdefiniowanego dla makra komunikatu oraz opis wymaganego dziatania naprawczego. Po
zatwierdzeniu komunikatu, do odpowiedniego punktu karty kontrolnej dodawany jest
zatgcznik w postaci Dziatania.

Oczywiscie nie wszedzie system makr moze by¢ stosowany. Nie dla wszystkich procesow
mozna precyzyjnie zdefiniowaé, ze gdy srednia jest powyzej GLK, to mamy do czynienia ze
zbyt matym cisnieniem i dziataniem naprawczym jest zwiekszenie cisnienia. Jednak w
bardzo wielu przypadkach system makr moze precyzyjnie pokierowa¢ pracownikiem w
sytuacjach rozregulowania procesu.

3.3. Parametry niemierzalne.

Zaktadka Parametry niemierzalne nie jest aktywna dla programu SNAP w wersji
podstawowej. Poniewaz jednak inne zakfadki (Dziatania naprawcze, Niezgodnosci,
Przyczyny brakowania) dziatajg identycznie jak zaktadka Parametry niemierzalne, autorzy

De1in-cja] Parametry mierzalne  Parametry niamierzalng | ] | ]

Licanodd

e probki

Jednostka

Lp [Mazwa parametru nigrniarzalnego Marzgdzie

Ealor szt - n X

Ryza )

.Bu|h.|—-

X
X
Oznaczenia szl x

[ Dodsido ety @[ Uswizioy @
Mazwa Fakiura o Jednostka |5zt
W ininp jazpho Typ karty karkiolres [0
[
Narzadzie |- e Mazwa - ~ 7
Grahesna defricga miszonego patamein [phk oraicany
L
Zapisz i zekonc: G | Zakoncz bez zapisywania &S

Na definicje parametru niemierzalnego sktadajg sie nastepujace informacje: Nazwa, w
innym jezyku, Jednostka, Narzedzie nr, Nazwa i Typ karty kontrolne;j.

Pola Nazwa i w innym jezyku, moga by¢ wypetnione recznie (z klawiatury) lub
automatycznie - z rozwijalnej listy (o ile dokonano odpowiednich wpiséw w bazach
podstawowych).

Pola Narzedzie nr i Nazwa moga by¢ wypetnione recznie (z klawiatury) lub automatycznie
- z rozwijalnej listy (o ile zainstalowany jest program do ewidencji wyposazenia pomiarowego
- SNAP Line - EWP). Dziatanie przycisku EWP opisano w poprzednim punkcie.

Pole Typ karty kontrolnej wypetniane jest z rozwijalnego menu. Menu to, w zalezno$ci od
wykupionych modutéw moze zawiera¢ nastepujgce wartosci:

p - karta kontrolna p - zmienna liczno$¢ probki. Jest to najczesciej stosowana karta
kontrolna wartosci atrybutywnych (niemierzalnych), przeznaczona na ogo6t do kontroli
procesu produkcyjnego. Punkt karty p to procentowy udziat brakéw w kontrolowanej partii
wyrobow.

np - karta kontrolna np - stata licznos¢ probki. Jest to najczesciej stosowana karta
kontrolna wartosci atrybutywnych (niemierzalnych) stosowana w badaniach laboratoryjnych.
Punkt karty np to liczba brakéw w kontrolowanej partii wyrobéw, przy czym licznos¢ kazdej,
kolejnej partii jest stata.
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3.4. Pozostate zaktadki.

Aktywnos¢ pozostatych zakladek zalezna jest od dotagczonych do programu gtéwnego
modutéw dodatkowych oraz ustawien programu (zobacz Znaczniki). Przy zaznaczonej opciji
Uzyj gtownych baz, zakifadki Dziatania naprawcze i Niezgodnos$ci bedq niedostepne. We
wszystkich typowych modutach (Karty brakéw, Dziatania naprawcze, Niezgodnosci)
zawartos¢ zaktadek jest podobna - sg to tabele odstugiwane w sposéb opisany miedzy
innymi w opcji Transmisja RS 232C, lub Parametry mierzalne, lub Parametry mierzalne.
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3.5. Graficzna definicja punktéw pomiarowych.

Po utworzeniu nowego programu kontroli (lub dla dowolnego zaznaczonego programu
kontroli) istnieje mozliwosé zdefiniowania na rysunku zatgczonym do programu kontroli,
punktéw pomiarowych (graficzne powigzanie kontrolowanego parametru z obszarem na
rysunku detalu). Warunkiem poprawnego dziatania tej opcji programu, jest podtaczenie do
programu kontroli pliku graficznego, akceptowanego przez jadro systemu Windows (jezeli
plik mozna otworzy¢ w programie Paint, mozna go uzy¢ w programie kontroli). Aby
uruchomi¢ opcje dla wskazanego programu kontroli wystarczy wybraé opcje menu Program
kontroli, podmenu Popraw program kontroli, podopcja Graficzna definicja pomiaru (rysunek),
lub po prostu nacisng¢ klawisz funkcyjny F4. Przyktad dziatania modutu pokazano ponize;.

*F Pozycia pol pomiarowych

Zdefiniowane parametry mierzalne FPomiary na detalu

(] Weaptekia pomiany na jedrem detaly

Mazwa parametny P o~ j_?ljﬂ L
Seerokoss zewnetrzna = oooo

Szerokozc 10.6 g EEEE

Bieznia - zeby H 1O

Bieznia - gladka = El

Fozstaw zebdw 7 MO =

Zaznacz pozycig POLA POMIARWEGD wekazanego parametig

— == =

Ll L3

Gtowna czeé¢ ekranu to zawartos¢ dotgczonego do programu kontroli pliku rysunkowego.
Gérna czes¢ to tabela zdefiniowanych w programie kontroli parametréw. Aby potgczyé
parametr z rysunkiem, wystarczy wskazaé nazwe parametru w tabeli, ustawi¢ wskaznik
myszki w odpowiednim miejscu rysunku i nacisng¢ przycisk. Jezeli ustalona pozycja punktu
pomiarowego jest nieprawidiowa, wystarczy kolejny raz nacisna¢ przycisk myszki w innym
miejscu rysunku. Wskazane miejsce rysunku oznaczone zostanie mata, zielong kropka. Pod
oznaczeniem punktu pomiarowego rysowana jest ,wirtualna” tabela na dane pomiarowe. Z
poziomu SNAP Line - SPC tabela jest ,wirtualna”, gdyz fizycznie tabela wyswietlana bedzie
jedynie w zewnetrznym programie pomiarowym (zobacz opis SNAP Line - ProPom). Do
usuniecia punktu pomiarowego z rysunku stuzy przycisk .

W przypadku, gdy wszystkie zaplanowane w serii pomiarowej pomiary, wykonywane sg
na pojedynczym detalu (np. kontrola prowadnicy fotela samochodowego w pieciu
przekrojach, kontrola wysokosci piéra panelu podiogowego i czterech przekrojach, itp.),
uzytkownik ma mozliwos¢ doktadnego wskazania kolejnych punktéw pomiarowych. Na
rysunku wyzej zaznaczono cztery punkty pomiarowe srednicy watka (czerwone kropki).

Na poziomie SNAP Line - SPC obstugiwane sg jedynie zielone kropki (wskazanie punktu,
dla ktérego wykonana ma by¢ karta kontrolna, oznaczenie przytozenia narzedzia
pomiarowego podczas pomiarow). Czerwone kropki (o ile sg zdefiniowane) obstugiwane sg
jedynie przez program ProPom.
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4. Realizacja programu kontroli - Parametry mierzalne.

Przejscie do realizacji programu kontroli odbywa sie poprzez podwdjne Kklikniecie na
wybranym wierszu tabeli programow kontroli, wybraniu opcji menu Parametry mierzalne
(zobacz Program Kontroli), lub po naci$nieciu klawisza Enter. Po uruchomieniu realizacji
programu kontroli (o ile zawiera on definicje parametréw mierzalnych), na ekran komputera
przywotane zostanie okno jak ponizej.

= DEMO SAP - [Realizacja programu kontroli: 115213 , Formowane, F-684, MB.092163.201.0] =13
ﬁ Perametry Ekran  Lini= kontroine  fnsliy graficene Pomiar Drubuj  Filbry - 8%
Parametry misrzalne | Diane pomiarowe Fisunak detalu Zalapzn-ki|

Mapwa mierronego X Toleranga | Tolerancja Marzedrie Alwirycia | Probka | Karta
Le.00] 19 o [ parametru WERIT=N girmna dolna ST pomianawe danych kantrolna kantrolns
1. [1032]_ | 1] & diugose 16,00 16,28 16,78 mm suwmiarka Elawiaiura g xR
2 ['IU33]_ | 1] & azenok Frigrza na 2 210 mm suwrmiarka Elawiatura
ERNLUES _&\._s:emkﬂs’tszczelmy 0.60 0.90) 0.00 mm kotki pomiarowe  Elawiaiura 5| %R
4 ['II]EIS]_ | | & grubosc Scianki minmax I:IABI:Il D,EEIDl 0,460 mm zeqar pomiarowy Klawiatura 10/ =R
5 03] | | | _&_s’rednioa zewnetrzng w chwili 8.50| 10,00/ B.50 mm suwmmiarka Elawantura 5 xR
E. ['II]EI?]_ | | _&_érednioa Twgienia S,SI:I. E,ED. 200 mm suwmiarka Elawantura B =R
€ >
Karla kontrolna Sredniej X 50 = Tabela danych
[ ; ; | Ostainie 5 2 Punktkarky Dlane pomiarowe )
Cp 237 ~
1 3 | I . Cpk: 236
C % | 280 23 PX ]
] 249 2.3 i
A 0.3 0.20 ]
250 5 0.4 0.08 232
f n Draba pomiardes 200101221 227
pzalprueThooshia N, O T2z pomiatw | 0814 2
]J 5 Opis punkhy ktatty F¥.]
o 229 4
| denbyhik.acya punkiu karty
| ! ! Operatar | rikdevicz
BT 104 136 Dlecenis | B4339
1] |13 Index 115213
15:39 2014-03-27 spc

Goérna czesé ekranu to zaktadki: Parametry mierzalne, Dane pomiarowe, Rysunek detalu i
Zatgczniki. Dolna czes¢ ekranu to karta kontrolna i tabelka informacyjna.

Zaktadka Parametry mierzalne zawiera liste zdefiniowanych w programie kontroli
parametrow mierzalnych. Lista ta sktada sie z nazwy parametru (ewentualnie poprzedzonej
ikong charakteryzujacg waznosé parametru), tolerancji, jednostki, sposobu akwizycji danych,
licznosci prébki kontrolnej i typu karty kontrolnej (X - $rednia ruchoma, X-R - Srednia
arytmetyczna Tak/Nie - karta zdarzen). Dodatkowy opis (pierwsza kolumna tabeli) zawiera
znaczniki P - Pomiar, D - Druk, N - Narzedzie. Brak znacznika oznacza, ze parametr jest
mierzony, drukowany i narzedzie pomiarowe przypisane do parametru jest zdolne do uzycia.
Ustawienie znacznika na — (lub odpowiednia ikona) oznacza zablokowanie pomiaru,
zablokowanie wydruku i konieczno$¢ oddania narzedzia pomiarowego do sprawdzenia.

Zaktadka Dane pomiarowe prezentuje tabele pomiarédw wykonanych w trakcie
nadzorowania procesu (pierwotne dane pomiarowe, statystyki X, R, S, opisy, data, czas).
Zawartos¢ zakladki zalezy od wskazanego wczesniej parametru.

> Dane pomiarowe By |

Lp |Dwata Czas | Siedria Odehylenis | Razstep | Operatar Mazzyna Giupa Parmarl P2 Perma3 Pemad -
104) 2010-06-11 1152 18,6025 0,029 00600 H A1l B 1BS5T0| 01| 18585 02| 18630 03| 18)625| 04
I 2010-06-11 1353 A.5550 0,009 0.2 G A BEOS 03
li[q 2010-0615 1 0,054 0,050 C

0,0rES 0,04
0,014 0,0250 C
0,004 00450 C
iR 11 2010-06-17 ) 06 49 : 0, C2 e 00450 F
(AN 2010-067 0825 18,6050 00600 O r. 3 i 18,590 02
119 wrin e 131047 e
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Zakfadka ta stuzy nie tylko tabelarycznej prezentacji danych, dzieki niej mozna dowolny
fragment danych pomiarowych skopiowa¢ do schowka i dalej na przyktad do MS Excel a.
Aby skopiowa¢ wybrany fragment danych do schowka wystarczy wskaza¢ dowolny wiesz
tabeli, po czym wskazac inny wiersz tabeli, jednoczesnie przytrzymujgc klawisz SHIFT.
Wszystkie dane z tak zaznaczonego obszaru znajdg sie w schowku gotowe do wklejenia do
innej aplikacji (Ctrl+V w Excel’'u) zaraz po nacisnieciu ikony umieszczonej z prawej strony
opisu zakfadkiE2. Dane pomiarowe (szczegdlnie, gdy jest ich duzo) nie musza by¢ tadowane
bezposrednio do tablicy. Gdy po wejsciu na zaktadke, tabela pomiaréw jest pusta, aby
zatadowa¢ dane do tabeli wystarczy nacisngé ikone umieszczona z lewej strony opisu
zaktadkil=.

Zaktadka Rysunek detalu moze zawiera¢ rysunek lub szkic kontrolowanego detalu. W
oknie tym program moze wyswietli¢ rysunki w podstawowych formatach typu bmp, pcx, jpg,
gif, wmf (zobacz nizej).

ZZ DEMO SNAP - [Realizacja programu kontroli - Szerokose 18,6]
o Pagametry Ekran  Linie kontroine  Snalicy graficzre Bomisr  Druiuj  Bitry -8

Parametry rnierzaJne] Dane pomiarowe Rysunek detalu Zajqczmkii

| Enrta kontrolnn sredniej X 50 % Tabela danych
: 18 Eﬂﬂ Dstalre 15 +[Punkt kaity Dare pomisrave
20100611 18.570 ]
1:52 18,585 02
18,639 18,603 18,630 [15]
& 18,605 18,625 iz
Ak | 18,506 0.0500
0,030
" | 1a57m
Idenbyhik acia pome e
H i H H 18,520 Opetster H
BB ™ 135 Maszyma A13
1;[ _h|1ﬁ Giupa -]
1325 201 2-08-03

Aby skorzystaé¢ z innych dostepnych na komputerze rysunkéw lub innych dokumentéw,
nalezy odpowiednio zdefiniowaé opcje uruchomieniowe programu (zobacz Aplikacje). O ile
zdefiniowano na rysunku punkty pomiarowe (zobacz Graficzna definicja punktow
pomiarowych), wskazujgc okolice punktu pomiarowego, uzyskujemy podglad na karte
kontroli danego punktu.

Zaktadka Zafgczniki moze zawiera¢ wszystkie powigzane z programem kontroli dane
zewnetrzne (rysunek lub dokument gtéwny, oraz rysunki lub dokumenty parametréw).
Dwukrotne kliknigcie na wierszu listy powoduje wyswietlenie zatacznika.

Zatacznik
Za}q:mny rysunek: dokument _I Diahycay |

unek/dokument gtdwn
T E.l[lnl-urnF nbADakument] pdf Srerokosc 186

= EADokumentADokument? pdf Kolor
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Podstawowg zakfadka programu jest zaktadka Parametry mierzalne. Wybér aktywnego
parametru odbywa sie poprzez klikniecie przyciskiem myszy na wierszu tabeli lub poprzez
przewiniecie pod$wietlenia klawiszami strzatek (T4). Dla aktywnego parametru wykonywana
jest wybrana karta kontrolna.

I3 Parametry mierzaine ]

[ miErzon : Tolerancja | Tolerancja i i ‘ |
Lp 8111 L% o Mo Nominat [o 595 e |Jedhostia ;‘;fg:;ﬁe ;::“;gl’q“ Eﬁgﬁmiﬁﬁ:m z
1. 139]| » | Szerokosc zewnetzna 34.250 34.600 33.300| rmm -| Com 1 /D1 4 ¥R
Z. 140 BN szec 85 GO0 3
ERLEL] £ |Bisznia zeby 0.050 0.000 0.100| mm Com /D1 142
4, [142] u| |/ Bieznia - gladka 0.050 0.000 -0.100| mm asdfaas Com1 /D=1 2%
5. [143] /| Rozstew zebéw 10.000 10.030 9.970 mm asdfams Corm1 /D=1 112 ¥
6. [16E] ﬁ. Kaolor M SLS0M00T (Klawiaturs 111 TAKNE T
7. [167] /| Danaczenie Ll SU150/0001 | Klawiatura 171 TAKMIE
B [166] | Konur il SLI50/0007 | Klawiatura 111 TAKMIE

Karta kontrolna prezentowana jest w dolnej czesci ekranu. Gestos¢ karty (wstepnie
definiowana podczas tworzenia programu kontroli), moze by¢ ustalana poprzez klikniecie
przyciskow + i - w nagtdwku karty. Gestos¢, decyduje o liczbie punktéw wyswietlanych na
karcie. Warto$¢ tego parametru moze zawiera¢ sie w przedziale od 10 do 999 i dla kazdego
z kontrolowanych parametrow moze by¢ ustawiana indywidualnie.

| Karta kontrolna Srednisj X 5 *
. ' 18 6E)
"""":""""'Humlplr.';ﬂw1|:|1 e R " """""""""
: ['ziabarie: Fiezowanis gniszd przpizadul : Ex
U DTS YT R U9 S VU1 Ny N v 4 WO
W '?'w ' ‘W' : :
I-- : -----------E--- i i : i- i i i --‘é----- --I --------E- i T T IFET?
: : : 18520
BB 1 135
1.4 [ O RE

Typ karty zmieniany jest poprzez wybranie z menu E jednej z opcji. Opcje (typy kart)
zalezg od gtéwnego typu karty (X - srednia ruchoma, X-R $rednia arytmetyczna). Pod kartg
znajduje sie pasek przesuwu. Pasek ten umozliwia poruszanie sie po karcie. Znacznik
potozenia, wskazujacy aktualny punkt karty to maty, zielony, mrugajacy okrag. Potozenie
znacznika moze by¢ zmieniane poprzez ruch paska przesuwu, uzycie przyciskéw klawiatury
(«-, —, PuUp, PgDown), oraz bezposrednie klikniecie na punkcie karty.

Obok karty kontrolnej wyswietlana jest tabela

danych. Tabela ta zawiera podstawowe dane | fusnies -+ Punkt kay| Dane porserows

statystyczne i opisowe dotyczace wyswietlanej karty i Epk E;?-:
konkretnego, wskazanego punktu. Pola: Punkt karty | e 1565 T

(Cp, Cpk, X, M, R, S), Dane pomiarowe, Data, Czas i | 1592 1588 15.84
Identyfikacja pomiaréw, odnoszg sie do wskazywanego : E:::; E:::: LTl
punktu karty (ze zmiang znacznika, zmieniajg Si€  Daapomisee | 201100125
informacje prezentowane w oknach tabeli). Caas pomiaraw | 22:43

Pola: Ostatnie N (Cp, Cpk, X, M, R, S) przedstawiajg | =
statystyke dla ostatnich N punktow karty. Niezaleznie od | !derivtkacia purih karty
polozenia znacznika, statystyka wykonywana jest i e
zawsze dla ostatnich N punktéw karty. Liczba N, |inde 115213
ustawiana jest wstepnie w trakcie tworzenia programu
kontroli, jednak w dowolnej chwili, przy uzyciu przyciskow + i - moze by¢ zmieniona na
wartos¢ z zakresu od 10 do 1000. Na podstawie wartosci statystyk Cp i Cpk, wykonywana
jest analiza zgodnosci parametru. W trakcie tworzenia programu kontroli (zobacz Parametry
mierzalne) definiowane sg przedziaty wartosci statystyk Cp i Cpk zgodnie, z ktorymi
oceniany ma by¢é proces. Sygnalizacja oceny odbywa sie poprzez ustanowienie
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odpowiednich koloréw tta wartosci pél. Domysinie to: kolor niebieski - ocena Bardzo bobrze,
kolor zielony - ocena Dobrze, kolor z6étty - ocena Dostatecznie i kolor czerwony - ocena Zle.

Statystyka krotkoterminowa (wartos¢ N - niewielka w stosunku do liczby wszystkich
zebranych danych pomiarowych) wykonywana jest po dodaniu kazdego nowego punktu
karty. Dzieki temu, operator obstugujacy proces, na biezgco informowany jest o zgodnosci
parametrow prowadzonego procesu z zatozeniami technologicznymi. A wiec na biezgco
moze on reagowaé na zmieniajacy sie proces.

Pokazany na poczatku opisu ekran, jest ekranem podstawowym dla uzytkownikéw
odpowiedzialnych za wprowadzanie do programu danych pomiarowych. W ramach
przydzielonych im uprawnienn, moga oni, korzystajgc z zaimplementowanych w menu
programu funkcji, wykonywac¢ najrézniejsze operacje zwigzane z pozyskiwaniem,
przetwarzaniem i prezentowaniem danych.

4.1. Parametry.
 Parametry |

Obok pokazano w rozwinieciu opcje menu 1. Wymiar 5,4 mm
Parametry. Opcja ta umozliwia zmiang 2 Seerckoi pletwy 7.5 mm
kt o kt I t k \/ W 3. Wymiar aldenka 3,5 mm
aktywnosci aktualnego parametru (znaczg e
przy nazwie parametru). Ponad to, opcja ta s cubas soianki 3,4 mm

pozwala obstugiwaé wewnetrzne archiwum  poigad srchwm
parametru i blokowac¢ jego pomiar. Praried do archivum P
Blokoveania pomiardv L 2. Inwiersia blokowania Fl

4.1.1. Podglad archiwum / Podglad procesu.

O ile w archiwum aktywnego parametru znajdujg sie dane pomiarowe, wykonanie opcji
Podglad archiwum, spowoduje przejscie w obszar archiwum. Oznacza to przeniesienie pracy
programu z aktualnych danych na dane archiwalne. Praca z danymi archiwalnymi niczym nie
rézni sie od pracy z aktualnymi danymi za wyjatkiem opcji Pomiar. Opcja Pomiar jest
blokowana (na danych archiwalnych nie mozna wykonywac¢ Zzadnych operacji edycji danych -
dodaj, popraw, usun), natomiast wszystkie inne opcje (analiza, filtrowanie, kumulowanie,
wydruki) nadal pozostajg aktywne. Opcje zwigzane z archiwizowaniem danych pomiarowych
opisano w punkcie Archiwum danych pomiarowych.

4.1.2. Przenies$ do archiwum / procesu.

Zebrane podczas uzytkowania programu dane pomiarowe, zaczng z czasem ,zatykac”
baze danych. Rozwigzaniem tego problemu jest archiwizacja danych pomiarowych. Jednak
nierzadko zdarza sie, iz istnieje koniecznos¢ wykonania globalnej analizy danych z udziatem
danych funkcjonujgcych w biezacym procesie, jak i danych umieszczonych w archiwum.
Wykonanie petnej archiwizacji (Archiwum danych pomiarowych) jest procesem
dtugotrwatym, dlatego tez opcja Przenie$ do archiwum / procesu, ktéra pozwala wykonaé
archiwizacje tylko dla danych pomiarowych zebranych w wykonywanym programie kontroli.

4.1.3. Blokowanie pomiaréw.

Kontrola statystyczna jest, a raczej powinna by¢ procesem dynamicznym. Program
kontroli, utworzony w oparciu o technologie i znajomos¢ specyfiki produkcji nie jest czyms$
statym i niezmiennym. Zatozenia dotyczace czestosci wykonywania badan sprawdzajgcych,
licznosci probki kontrolnej, czy tez nawet decyzji o kontroli lub zaniechaniu kontroli
parametru, zmieniajg sie wraz ze zmianami stabilnosci nadzorowanych parametréw.
Wymienione wyzej operacje realizowane sg poprzez edycje programu kontroli (zobacz
Parametry mierzalne), tagcznie z mozliwoscig usuniecia parametru z listy nadzorowanych
parametrow.

Jak pokazuje praktyka opcja Usunn parametr, jest czesto wykorzystywana przez
uzytkownikéw programu (zwtaszcza podczas tworzenia nowego programu kontroli). Jednak
czy zasadne jest stosowanie tej opcji dla parametrow juz od miesiecy nadzorowanych w
programie (kilka tysiecy danych pomiarowych).
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4.1.3.1. Blokuj / Odblokuj pomiar parametru.

Opcja ta z definicji stuzy¢é ma dwém celom. Pierwszy z nich opisany zostat wyzej. Gdy
stabilnos$¢ nadzorowanego parametru osiggnie stan, w ktérym dalsze jego kontrolowanie jest
bezcelowe (niepotrzebny czas tracony na kontrole stabilnego parametru), lub gdy warunki
techniczne - warunki odbioru umozliwiajg rezygnacje z kontroli parametru, zamiast usuwac
parametr z programu kontroli, mozna go wylaczy¢ z pomiaru.

Drugi cel stosowania tej opcji to roztozenie pomiaru na dwa etapy. Czesto zdarza sie, iz
kontrola detalu prowadzona jest nie prostymi sSrodkami pomiarowymi (suwmiarka,
mikrometr), lecz przyrzadami ztozonymi (kilka a nawet kilkanascie czujnikéw). Jednak nawet
bardzo ziozone przyrzady pomiarowe nie zapewniajg wykonania wszystkich zatozonych
programem badan pomiaréw przy jednym zamocowaniu.

Opcja Blokuj / Odblokuj pomiar parametru pozwala ustali¢, ktére parametry bedg
mierzone w najblizszej sesji pomiarowej (zobacz Realizacja pomiaru). Bezposrednim
efektem dziatania opcji jest zmiana znacznika w pierwszej kolumnie tabeli opisujacej
nadzorowane parametry (znacznik P). Przy braku znacznika, oznaczajgcym zgode na
pomiar parametru, wykonanie opcji spowoduje zmiane znacznika na - (zablokowanie
pomiaru parametru), przy znaczniku -, zmiane na brak znacznika. Parametry wytgczone z
pomiaru, w trakcie wykonywania sesji pomiarowej sg pomijane.

4.1.3.2. Inwersja blokowania.

Inwersja blokowania stuzy szybkiej zmianie znacznikow aktywnos$ci pomiarowej. O ile
opcja Blokuj / Odblokuj pomiar parametru odnosi sie do wskazanego parametru, o tyle
Inwersja blokowania dziata na wszystkie parametry zdefiniowane w programie kontroli.
Wywotanie opcji powoduje zmiane znacznikdbw aktywnosci pomiarowej (brak znacznika
zostanie zastgpiony -, - zostanie zastgpiony brakiem znacznika). Najcze$ciej opcja ta
stosowana jest przy dwuetapowym pomiarze kontrolowanego detalu. Przy pewnym uktadzie
znacznikbéw wykonywany jest Pomiar, Inwersja blokowania, Pomiar, Inwersja blokowania,
kolejny detal do pomiaru. UWAGA ! Aby uruchomi¢ sesje pomiarowa, przynajmniej jeden
parametr programu kontroli musi by¢ aktywny.

4.2. Ekran.
v 1. Rozstep na karcie srednich

Obok pokazano opcje Ekran w rozwinieciu. Opcje menu .
. . . . , . . v 2. Pooglyd zapistuw na karce
stuzg ustaleniu, w jaki sposéb prezentowane bedg informacije 3. Gastét karty

dotyczace kontrolowanych parametrow. . Aktuaina doinost procesy
w 5, Kred Inie pomiedzy punltami karky
4_2_1 . Rozstep na karcie s’rednich_ 6. Wiy iwistlsj bylko o2t stnie dane pomisrowe
7. Doena sk nego shand procesu F7

Najbardziej czytelng, niosgca najwiecej tresci i najprostszg w

interpretacji kartg kontrolng, jest niewatpliwie karta wartoéci srednich. Naktadajac na karte
Srednich dodatkowg grafike w postaci zakresu (pionowe, czarne, cienkie kreski), w
znacznym stopniu zwiekszamy mozliwosci analityczno-poznawcze tej karty. Natozony na
karte srednich zakres, to nic innego jak rozstep w prébce. Pionowa, czarna, cienka kreska -
czyli zakres, pokazuje obszar wystepowania pomiaréw w probce (od najmniejszego do
najwiekszego wymiaru). Usytuowana na tle zakresu Srednia, pozwala na btyskawiczng
ocene rozproszenia danych w probce. Wielu uzytkownikédw nieprzyzwyczajonych do tej
postaci karty, rezygnuje z dodatkowego zrddta informaciji, jakim niewatpliwie jest zakres i
wytacza opcje. Domysinie opcja jest wigczona.

4.2.2. Podglad zapiséw na karcie.

W trakcie realizacji procesu, oprécz wprowadzania danych pomiarowych, w zalezno$ci od
zainstalowanych opcji, uzytkownik programu moze do punktu karty kontrolnej dodac
nastepujgce informacje:

- notatka - krotka adnotacja (do 255 znakdw) na dowolny temat (zobacz Notatka),
- dziatanie naprawcze (zobacz Dziatanie Naprawcze),
- niezgodno$¢ (zobacz Niezgodnosé).
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Punkt karty z naniesiong informacja dodatkowg oznaczany jest w szczegdlny sposéb.
Notatka w punkcie karty powoduje wypetnienie punktu kolorem jasnoniebieskim, dziatanie
naprawcze - zoéttym, niezgodno$¢ - czerwonym. Do pojedynczego punktu karty mozna
przypisa¢ jednoczes$nie wszystkie te informacje. W takim wypadku, o kolorze punktu
decyduje wazno$¢ informacji. Najwazniejsze sg niezgodnosci, potem dziatania naprawcze,
na koncu notatki.

Przegladajac karte, mozna tak ustawi¢ program, aby w przypadku, gdy do punktu karty
przypisana jest informacja dodatkowa, program automatycznie wyswietlat te informacje. W
wielu przypadkach, ilos¢ dotgczonych do karty kontrolnej informacji i ich obszerno$¢ jest tak
duza, ze wyswietlanie jej podczas przegladania karty, praktycznie uniemozliwia analize
wykresu. Wystarczy wtedy odznaczy¢ odpowiednig opcje menu. Domysinie opcja ta jest
wytgczona.

4.2.3. Gestosc¢ karty.

Po wywotaniu opcji na ekran komputera
przywotane zostanie okno jak obok. DomysSIna | Zmishgesudé ficshe purikiiv) ke (10-993) |5
wartos¢ wyswietlana w oknie to aktualna gestos¢
karty. Opcja dziata podobnie jak przyciski + i -
umiejscowione w prawym, gornym rogu karty.

Wiykanaj @ Anuluj |

4.2.4. Aktualna zdolnos¢ procesu.

Podobnie jak w poprzednim punkcie opisu, po wywotaniu opcji program zapyta, z ilu
ostatnich punktéw karty wyznaczaé aktualng zdolnos$é procesu. Domysina warto$¢, ktéra
bedzie wys$wietlana w oknie to aktualna liczba punktow do oceny zdolnosci. Opcja dziata
podobnie jak przyciski + i - umiejscowione w lewym, gérnym rogu tabeli danych.

4.2.5. Kresl linie pomiedzy punktami karty.

Przy bardzo duzej gestosci karty kontrolnej, kreslenie linii pomiedzy punktami karty, moze
spowodowac¢ kompletne zaczernienie obszaru rysowania. Aby unikngé takiej sytuaciji,
uzytkownik moze wytgczy¢ rysowanie linii tgczacych punkty.

4.2.6.Wyswietlaj tylko ostatnie dane pomiarowe.

Przy bardzo duzej ilosci danych, lub przy niskiej wydajnosci struktury informatycznej,
tadowanie petnego zestawu zebranych danych pomiarowych jest czasochtonne (przejscie z
parametru na parametr moze trwac kilka sekund). W wiekszo$ci przypadkow analizowana
jest aktualna zdolnos¢ procesu, a wiec kilkanascie do kilkudziesieciu ostatnich danych
pomiarowych. Opcja wyswietlania tylko ostatnich danych pomiarowych pozwala szybko
przegladaé¢ aktualne dane pomiarowe. Stan znacznika oraz liczba danych wyswietlanych
przy zaznaczonej opcji ustalana jest w ustawieniach programu (zobacz Znaczniki).

4.2.7.0cena aktualnego stanu procesu.

Po wywotaniu opcji na ekran komputera przywotane zostanie okno jak nizej. W oknie
zawarto skondensowang informacje o aktualnym stanie procesu. Kolory tla pdl wskaznikow
zdolnosci, informujg uzytkownika o poziomie jakosci. Ewentualne kolory tta pozostatych pal,
informujg o przekroczeniu przez statystyki wartosci ostrzegawczych (zétty kolor, lub

graniczn‘ch iczerwon‘ kolori.
1

Nazwa parametru Cp Cpk X R 5 Minimum | Maksimum
dlugosé 3,53 2, 15,99 0,07 0,03 15,96 16,03
szerokosd kolnierza na przeciwko, min,max [l 244 0,34 0,13 2,27 2,61

szerokosc szczeliny 17,14/15,99 0,300 0,00 0,00 0,30 0,30
grubosE Scianki min, max 1,17 1,07 0,492 0,011 0,004 0,488 0,499
Srednica zewnetrzna w chwili dostawy 964 0,04 0,0 962 9 66

Srednica rweZenia montazowego
Zalamanie krawedzi boczne|

7,51 0,04 0,01 7,49 7,53
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1. Ddchylenie standardowe populacii
2z, Odichiyberie standardowe drednich

4.3. Linie kontrolne.

Ponizej pokazano opcije menu Linie ”””*:"""" _ s atardoue frece
TN . . 1. Metody stabdzacyire ¥

kontr.olne W rozwinigciu. Opcje te podzielono | '\, oione Ny
na kilka czesci, linie kontrolne wyznaczane 3. Ekeperymanty v || 2. zalozony pazom cp
metodami  stabilizacyjnymi, linie  KONtroINe i icrmne || 3 Zaocomy pozom ok
wyznaczane metodami projektowymi i linie .| 4. Linie kortrahe dis Rozstep
wyznaczane _droga  eksperymentu (szes¢ Il TS
réznych wersiji). 2. D o dri bz Optymalne

4.3.1. Metody stabilizacyjne. 2 Hineane

Wyznaczanie linii kontrolnych metodg stabilizacyjng, polega na oszacowaniu linii
kontrolnych na podstawie zebranych danych pomiarowych. Po wywotaniu dowolnej metody
stabilizacyjnej, program poprosi uzytkownika o wprowadzenie liczby danych, z ktérych
liczone beda linie kontrolne (program do obliczeh korzystat bedzie z najswiezszych, ostatnio
zebranych danych pomiarowych).

Mowe linie kontrolne

Z il cetatrich punkbiv kaity wienaczst linie keatioke [5100) |[B

Wykonaj 'l'.'l| Anuluj &S |

Dla kazdej z metod, warto$¢ srednia, niezbedna do wyznaczenia linii kontrolnych
obliczana jest w ten sam sposob.
> x
A4 — i=1

X —
N
gdzie: x; jest wartoscig pomiarowa, N jest catkowitg liczbg danych pomiarowych poddanych
obliczeniom.

Wyznaczona w trakcie obliczeh wartos¢ odchylenia standardowego jest rézna w
zalezno$ci od wybranej opcji.

odchylenie standardowe populaciji:

odchylenie standardowe srednich:

S;
- odchylenie standardowe $rednie: S= % s=s*d,
R,
- rozstep $redni: Pz% s=R*d,
Ostatecznie, linie kontrolne wyznaczone bedg wedtug wzorow:
- gorna linia kontrolna GLK GLK = X +K *s//n
- dolna linia kontrolna DLK DLK =X —K *s//n

gdzie: x; jest wartoscig pomiarowag, X; jest wartoscig srednig w probce, N jest liczbg
wszystkich danych pomiarowych, N, jest liczbg zebranych probek (serii pomiarowych),
n - licznoscig prébki pomiarowej, a ds i d4 to wskazniki tablicowe zalezne od licznosci probki
(zobacz Wzory i tablice).
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Wybdr odpowiedniej metody nalezy do obstugujagcego program uzytkownika. Po
zaakceptowaniu liczby punktéw karty kontrolnej, z ktérych wyznaczane bedg linie kontrolne,
program rozpoczyna obliczenia. Jak wspomniano wczesniej w obliczeniach biorg udziat
najswiezsze dane pomiarowe. Jezeli liczba punktéow karty jest mniejsza od zadanej przez
uzytkownika, program automatycznie modyfikuje odpowiednie ustawienia obliczen.

Po zakonczeniu obliczen, program nanosi nowe linie kontrolne dla wszystkich punktéw
karty, poczynajgc od biezacego punktu (wskaznik) do ostatniego. Od tej pory wszystkie nowo
wprowadzane dane pomiarowe, porownywane beda z nowo wyznaczonymi liniami
kontrolnymi. Zmiane wygladu karty po wykonaniu operacji wyznaczania nowych linii
kontrolnych pokazano ponizej (przyktad).

4| Kara kontrolna Sredniej X s+ [ Kara kontrolna $redniej ¥ 50 *
- - = 5 ; : T ; 18580

18,680

18,650

18,600

i i i i 18,520 : i i i 18520
£ 101 15 3 101 13
i 136 1 4] | +|135

Wydajagc polecenie wyznaczania nowych linii kontrolnych, wskaznik potozenia karty
usytuowany byt w punkcje numer 101. Po wykonaniu niezbednych obliczeh, program
automatycznie ustawit nowe linie kontrolne dla wszystkich punktow karty poczynajgc do
punktu numer 101.

Dodatkowo, przy wyznaczaniu linii kontrolnych program sporzadza notatke (zobacz
Notatka). Notatka ta zawiera¢ bedzie informacje o sposobie wyznaczenia linii kontrolnych,
dacie ich wyznaczenia, oraz osobie, ktéra zlecita programowi wykonanie tej operacji. W
powyzszym przyktadzie, notatka bedzie przypisana do punktu karty numer 101.

Istnieje mozliwos¢ takiego skonfigurowania programu, aby dla nowo utworzonych
programow kontroli w sposéb automatyczny wyznacza¢ linie kontrolne metodg stabilizacyjna.
W celu uruchomienia tej opcji nalezy ustawi¢ odpowiedni znacznik w ustawieniach
podstawowych programu, opcja Automaty, podopcja Automatycznie wyznacz linie kontrolne
(zobacz Automaty).

4.3.2. Metody projektowe.

Stosujgc projektowe metody okres$lania linii kontrolnych, uzytkownik stawia danym
pomiarowym (stabilnoéci procesu) wymagania, ktére chce, aby byly spetnione. Przy
stosowaniu tych metod, zachodzi ryzyko ustawienia linii kontrolnych w sposéb
uniemozliwiajgcy prowadzenie w nich procesu.

Przykladem niech bedzie sytuacja, w ktérej tolerancja badanego parametru wynosi +20
um. Uzytkownik ustala linie kontrolne na wartosci +15 pm, - 5 pym. Z przyczyn
technologicznych (np. montaz), uzytkownik chce utrzymywaé wymiary produkowanych detali
w srodku i powyzej srodka pola tolerancji. Niestety, zastosowana technologia uniemozliwia
prowadzenie procesu w tych granicach. Jakiekolwiek dziatania naprawcze w obrebie
otoczenia procesu nie przynosza rezultatdw. W tej sytuacji istniejg oczywiscie dwa
racjonalne rozwigzania. Albo uzytkownik pozostawi istniejgce linie kontrolne i zmieni
technologie procesu, tak, aby mozliwe byto prowadzenie go w zatozonych liniach. Albo
dopasuje linie kontrolne do istniejgcego i stabilnego procesu, a rozwigzanie problemow
montazu znajdzie konstrukcji lub technologii elementéw wspotpracujacych. Ktérekolwiek z
rozwigzan zostanie wybrane, nalezy pamieta¢ zaréwno o technicznych jak i ekonomicznych
aspektach zagadnienia.
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4.3.2.1. Wprowadz z klawiatury

Pierwszg z metod projektowego okreslania linii [
kontrolnych, jest ich wprowadzenie z klawiatury. PO | Pods wertoct gaime iri kanisole GLE
wywotaniu opcji, program poprosi 0 wprowadzenie | Podsi watnié dabne i karticine DLE | 18570
danych jak obok.

Jezeli przed uruchomieniem opcji, na karcie |okonsj @) | Anuui €3
kontrolnej istniejg linie kontrolne, programu uruchomi
opcje z wartosciami tych linii w polach edycyjnych. Program nie pozwoli wprowadzi¢ wartosci
linii kontrolnych z poza zakresu tolerancji. Nanoszenie nowych linii kontrolnych odbywa sie w
sposob omowiony w punkcie Metody stabilizacyjne, a wiec od punktu, w ktérym znajduje
sie znacznik karty, do ostatniego punktu karty, wszystkie punkty zaopatrzone zostang w
nowe wartos$ci.

4.3.2.2. Zatozony poziom Cp.

Uruchomienie opcji spowoduje wyswietlenie na ekranie komputera okna jak ponizej.

Mowe linie kontrolne

Pedaj walodd Cp dia kifiegn wyznaczons majs bps inie kortioine [15)  |IEE

. 'ykona) ﬂ| Anuluy t:!_|

Jezeli przed uruchomieniem opcji, na karcie kontrolne;j istniejg linie kontrolne, programu
uruchomi opcje z wypetnionym polem edycyjnym o wartosci wskaznika Cp odpowiadajacej
obowigzujgcym liniom kontrolnym. Z definicji wyznaczone w ten sposaéb linie kontrolne bedg
wysrodkowane (potozone symetrycznie wzgledem s$rodka pola tolerancji). Z zatozenia
przyjeto, iz warto$¢ wspétczynnika Cp zastosowana do szacowania linii kontrolnych wedtug
tej metody, musi zawierac sie w przedziale od 1 do 5 (ponizej 1 - zbyt luzne linie kontrolne -
proces niestabilny, powyzej 5 - zbyt ciasne linie kontrolne - niemoznos$é prowadzenia
procesu w tak waskich liniach).

Nanoszenie nowych linii kontrolnych odbywa sie w sposdob oméwiony w punkcie
Metody stabilizacyjne, a wiec od punktu, w ktorym znajduje sie znacznik karty, do
ostatniego punktu karty, wszystkie punkty zaopatrzone zostang w nowe wartosci.

4.3.2.3. Zatozony poziom Cpk.

Po uruchomieniu opcji, na ekranie komputera zostanie wyswietlone okno jak ponize;.

Mowe linie kontrolve

Podaj wartedd Cpk dia kifeege weenaczons mas byé inie koniohe [15)  |TER
Flodsj oozelwsanyg wartcse fodkowsy 18,600

Wykona) @ | anulyj & |

Jezeli przed uruchomieniem opcji, na karcie kontrolnej istniejg linie kontrolne, programu
uruchomi opcje z wypetnionymi polami edycyjnym o wartosciach wskaznika Cpk i
oczekiwana wartoscig srodka odpowiadajacych obowigzujgcym liniom kontrolnym. Z definiciji
wyznaczone w ten sposoéb linie kontrolne nie muszg by¢ symetryczne wzgledem $rodka pola
tolerancji. Z zatozenia przyjeto, iz warto$¢ wspoétczynnika Cpk zastosowana do szacowania
linii kontrolnych wedtug tej metody, musi zawiera¢ sie w przedziale od 1 do 5 (ponizej 1 -
zbyt luzne linie kontrolne - proces niestabilny, powyzej 5 - zbyt ciasne linie kontrolne -
niemozno$¢ prowadzenia procesu w tak waskich liniach).

Nanoszenie nowych linii kontrolnych odbywa sie w sposéb omoéwiony w punkcie
Metody stabilizacyjne, a wiec od punktu, w ktorym znajduje sie znacznik karty, do
ostatniego punktu karty, wszystkie punkty zaopatrzone zostang w nowe wartosci.
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4.3.2.4. Linie kontrolne dla rozstepu.

Wyznaczajac dowolng metoda linie kontrolne wartosci $rednich, program automatycznie
wyznacza linie kontrolne dla kart rozstepu i odchylenia standardowego. Sg jednak
uzasadnione przypadki, w ktérych istotne moze by¢ dodatkowe zawezenie toru rozstepu.
Doskonatym przyktadem takiej sytuacji jest pomiar tego samego parametru w Kilku
przekrojach. Cho¢ tolerancje wymiarowe sg na tyle szerokie, ze wszystkie pie¢ pomiaréw
miesci sie w polu toleranciji, to ze wzgledu na jednorodno$¢ detalu, wazne jest, aby wszystkie
pomiary danego parametru detalu (przekroje), miescity sie w zakresie 20% pola toleranciji.
Zawezenie toru wartosci sredniej nie jest rozwigzaniem problemu (zawezamy catkowitg
zmiennos¢ wystepowania wymiaréw, a chcemy zawezi¢ je jedynie dla pojedynczego detalu).
Oczywistym rozwigzaniem w tego typu przypadkach jest dodatkowe zawezenie toru rozstepu
(wprowadzamy warto$¢ 20% toleranciji).

4.3.3. Eksperymenty.

Celem opcji eksperymentalnego wyznaczania linii kontrolnych, jest mozliwo$¢
zasymulowania wyznaczenia chwilowych (pomiar po pomiarze lub dzien po dniu),
potencjalnych zdolnosci procesu, a nastepnie wyznaczenie z ich zbioru wartoSci
optymalnych, ktére bedg obowigzywa¢ w dalszym nadzorowaniu procesu.

Niezaleznie od wybranej opcji (pomiar po pomiarze lub dzien po dniu) oraz podopc;ji
(Maksymalne, Optymalne, Minimalne), dziatanie programu z pozycji obstugujgcego go jest
identyczne. Przed wybraniem opcji, uzytkownik powinien ustawi¢ sie w punkcie karty
(najczesciej ostatni), do ktérego obowigzywaé ma eksperyment (w eksperymencie wezmg
udziat tylko dane znajdujgce sie z lewej strony wskazanego punktu karty). Po uruchomieniu
dowolnej opcji program spyta: Mowe linie kontrolne

Jest to ten sam ekran, ktory program | z i ceisich punkii kaiy wenscesé fnis keatiohe (5100 {3
wyswietla przed wyznaczeniem linii
kontrolnych jednag z metod
stabilizacyjnych. | w zasadzie wtasnie tym
jest eksperyment, wielokrotnie powtarzang
opcja wyznaczania linii kontrolnych przy kazdej zmianie wybranego kryterium (pomiar lub
dzien). Metoda, wedtug ktorej wyznaczane sq linie kontrolne wybierana jest w ustawieniach
programu (zobacz Statystyka).

Dla podopcji Maksymalne, program z wyznaczonych wcze$niej linii kontrolnych wybierze
wartos¢ maksymalng dla gérnej linii kontrolnej (ze zbioru wartosci gérnych linii kontrolnych) i
minimalng dla dolnej linii kontrolnej (ze zbioru wartosci dolnych linii kontrolnych), czyli
najszerszy mozliwy zestaw. Dla podopcji Minimalne, program zadziata odwrotnie. Gérna linia
kontrolna bedzie wartoscig minimalng ze zbioru wyznaczonych goérnych linii kontrolnych, a
dolna linia kontrolna wartoscia maksymalng, czyli najwezszy mozliwy zestaw. Opcja
Optymalne, pozwoli ustali¢ wartosci linii kontrolnych jako s$rednie z maksymalnych i
minimalnych warto$ci odpowiedniego zbioru. Przyktadowy efekt dziatania opcji pokazano
ponizej.

Wykonaj ﬂ| Anuluj &S |

(e | Karta kontrolna Sredniej X 5] *

18.520

EE I ; 107 I 135
1] I 135

Nalezy zaznaczy¢, iz w przypadku wyboru opcji Dzien po dniu, po kazdej zmianie
kryterium (kazdy kolejny dzien), program umiesci na karcie kontrolnej notatke.
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4.3.4. Usun linie kontrolne.

Jezeli istnieje koniecznosé usuniecia linii kontrolnych, stuzy do tego omawiana opcja.
Usuniecie linii odbywa sie dla wszystkich danych potozonych na prawo od wskazanego
punktu karty. Tak wiec aby usung¢ linie kontrolne dla wszystkich punktéw karty, znacznik
potozenia, nalezy umiesci¢ w pierwszym punkcie karty.

UWAGI DO LINI KONTROLNYCH.

Linie kontrolne sg bardzo waznym elementem kart kontrolnych. Obostrzanie procesu
poprzez ustawianie ich wartosci, powinno byé poprzedzone doktadng analizg rzeczywistych
wymagan. Ustawienie typu 80% pola tolerancji powoduje, iz linie kontrolne sg praktycznie
martwe. Ciggte zmienianie i zaciesnianie linii kontrolnych prowadzi¢ moze do rozregulowania
proceséw stabilnych, zwitaszcza, ze modut automatycznego wykrywania niestabilno$ci
procesu (zobacz Automaty) w Scisty sposéb powigzany jest z warto$ciami linii kontrolnych.

4.4. Analizy graficzne.

Zobacz Analizy graficzne

BUK TECOM Str.: 65/140



SNAP Line - SPC

4.5. Pomiar.
? dat 2 1. Zbieracs danych (pamigc)
Posta¢ rozwinigtego menu Pomiar i : 2. Koimiribatoe RS

5 &~ 2. Pomiar g perametru = 3. Zewnigtrzry Program Pomanosy
p0kazan0 ObOk. W ZaleZnOSC| Od 3. Pomiar wskazanego parametru F12 4. Pormiary prosz skaner o
zainstalowanych opcji programu, menu | # Pomisry ssecishe .
to moze zawiera¢ nawet kilkanascie @7 "FR™ || 1. Dowalny piktekstowy

i P ' Fii . Maszyna pomiarowe Werth  Cirl+w
Sk pOMmisr

opcji. Podopcje menu Pomiar oprécz Bane 2 pllku MEA

|

. Popraw Identyfikacie darych  Shift+F11

db Gb P2 o=

wprowadzania, edycji i usuwania : . Maszyna pomiarowa MORA
danych pomiarowych stuzg przypisaniu | ;=" S
do punktu karty informacji typU nOtatka; 10. Obliczenia - Usurh | Przyvrisd Popraw dars pomiarowe  Cirl+F1L
plezgodnosc, dziatanie ~korygujace, ||, ... o :lzel-:z dane poiarone
|tp) 12. Przelicz dane * U T,

Podstawowe opcje pomiaru, Czyli 3y otati F4
Pomiar wg detalu F2 i Pomiar wg is. s statig Shift+F4
parametru F3 opisano W punkCi€ 5 i wuromeds nssenis napraweee B
niniejszej inS'[ruiji_ 16, Usuri Didabanie napravwcee Shift-+FS

H 17. Wprowad? Misrgadniosc Fé

4.5.1. Pomiar wskazanego 19, Usuh Nszgodnasé S

parametru - F12.

O ile podstawowe funkcje pomiaru, czyli Pomiar wg detalu F2 i Pomiar wg parametru F3
realizujg pomiar wszystkich nadzorowanych w programie kontroli parametréw, o tyle opcja
Pomiar wskazanego pozwala wprowadzaé¢ dane pomiarowe dla pojedynczego, wybranego
parametru. Po uruchomieniu opcji, na ekranie komputera pojawi sie okno jak ponizej.

Liczba pél na dane pomiarowe

Ideriylik acia : = zalezy od  zdefiniowanej w
B Dot 2017 [l programie kontroli liczno$ci probki
1L L i Ha zleceréa kontrolnej danego  parametru.
Eﬁ E: S::: = - Jezeli w programie  kontroli
i - ustalono_ dla o parametru

elektroniczng akwizycje danych a

[En'p,g,_ 9| |_;IJT elektroniczne narzedzie

S——— — pomiarowe jest poprawnie

podigczone i skonfigurowane z komputerem, dane pomiarowe mozna wprowadza¢ do
programu przyciskiem Data lub innym zewnetrznym wyzwalaczem danych (po przestaniu
danych z narzedzia program automatycznie ustawi sie w kolejnym oknie, czekajac na kolejny
pomiar. Jezeli nie istnieje mozliwo$¢ elektronicznego wprowadzania danych, dane
wprowadzi¢ trzeba z klawiatury, konczac kazdy wpis nacisnieciem klawisza Enter (program
automatycznie ustawi sie w kolejnym oknie, czekajac na kolejny pomiar).

Po wprowadzeniu pomiaru do okna i zaakceptowaniu go klawiszem Enter, program
ocenia wartos¢ pomiaru w stosunku do tolerancji i linii kontrolnych (o ile sg ustawione).
Przekroczenie zakresu tolerancji sygnalizowane jest kolorem czerwonym. Przekroczenie
zakresu linii kontrolnych sygnalizowane jest kolorem Zzéttym. Jezeli wprowadzona wartosc
pomiaru miesci sie w zakresie linii kontrolnych, tto pola pozostaje biate.

W zaleznosci od uprawnien zdefiniowanych w wektorze dostepu (zobacz
Ustawienia dostepu), pola Data, Czas i Operator moga, lecz nie muszg by¢ aktywne. Przy
uruchamianiu modutu, program automatycznie wypetnia te pola wartosciami aktualnej daty
systemowej, aktualnego czasu systemowego i identyfikatorem uzytkownika aktualnie
zalogowanego do programu. Jezeli pole Data jest dostepne do edyciji, jego zawartos¢ mozna
zmieni¢ wprowadzajgc odpowiednig date recznie lub poprzez wywotanie kalendarza (ikona
obok pola Data). Przejscie do kolejnych okien edycyjnych nastepuje po nacisnieciu przycisku
Enter.
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4.5.2. Specjalne pomiary elektroniczne.

Opcja menu Specjalne pomiary elektroniczne pozwala czerpa¢é dane pomiarowe z
niestandardowych, zewnetrzny i elektronicznych Zrodet i narzedzi. Do narzedzi takich nalezy
miedzy innymi czytnik kodow kreskowych, pamiec elektroniczna zbieracza danych itp.

4.5.2.1. Zbieracz danych (pamie¢).

Zbieracz danych, to ogdlna nazwa urzadzen s
elektronicznych, ktére posiadajg wlasng masowg [Zekiare dare pomisiowe 15 Zmish pasamelr docalowy
pamie¢. Do pamieci tej, w rdézny sposob Al Al | o« || |
dos.tarcza.n(.e mogq byé_ dane . p.omiarowef 3530 Data [201206-03 | ]
(najczesciej w ramach inspekcyjnej kontroli gjfg Cang 1527
jakosci). Dane przechowywane w pamieci 3550 Opsrator |
urzadzenia w dowolnej chwili mogg by¢ Maszyna 47
przestane do programu SNAP Line - SPC na 3440 Gnpa
wskazane karty kontrolne. Po wywotaniu opcji na 3:;:;1.
ekran komputera przywotane zostanie okno jak 3570
obok. Prawa czes¢ ekranu to typowa, stosowana 5560 ¥
w programie SNAP identyfikacja danych [Dezamisaniz0 N ey e

i A A H Zesraczen | 1 | elemert bsty |&np|5f ﬂl Anulu hﬂl

pomiarowych, lewa czesc to lista przestanych ze

zbieracza danych pomiaréw. Najczesciej do uruchomienia transmisji danych ze zbieracza na
komputer stuzy specjalny przycisk funkcyjny, bedacy czeécig zbieracza danych. Po
rozpoczeciu transmisji, lista bedzie sukcesywnie wypetniana pomiarami z pamieci zbieracza
(protokét transmisji okresla sie podczas tworzenia programu kontroli (zobacz Definicja
pomiaru).

Oczywiscie, zamiast ze zbieracza, dane mozna przekaza¢ na liste ze zwyklego,
elektronicznego narzedzia pomiarowego (szybkie wprowadzenie duzej ilosci danych o tych
samych identyfikatorach).

Poniewaz zbieracze danych dziatajg w rézny sposob, autorzy programu przyjeli opcje
najmniej wygodng - do zbieracza danych wprowadzane sg wartosci pomiarowe réznych
parametrow, a zbieracz nie ma mozliwosci podziatu pamieci na bloki (wszystkie dane
wystane zostang jednoczes$nie). Zastosowana koncepcja wymaga wskazania danych
(znacznik na liscie), ktére majg by¢ zapisane do baz danych wskazanego parametru.
Wykorzystujac przycisk ﬂ, uzytkownik moze zaznaczy¢ wszystkie dane, przy pomocy
przycisku b odznaczy¢, a przy pomocy przycisku ¥/ wykonaé inwersje zaznaczonych
pomiarow.

Po nacisnieciu przycisku Zapisz, zaznaczone dane trafiajg na karte kontrolng wczesniej
wskazanego parametru, jednoczesnie znikajg one z listy pomiaréow. Uzytkownik przy pomocy
przyciskow << | >> moze wskazac inny parametr, zaznaczy¢ kolejng porcje pomiarow i
ponownie je zapisac

4.5.2.2. Komunikator RS.

Podczas odczytu kodu kreskowego, na wyjsciu czytnika pojawi¢ sie moze cigg kilkuset
znakow. Zatézmy, iz interesujgca nas czesc¢ ciggu znajduje sie w pozycji od 78 znaku do 92
znaku. Wbudowywanie w SNAPa procedur umozliwiajgcych manipulowanie ciggami znakow
na tym poziomie, wydato sie twércom programu bezcelowe. Zwtaszcza, ze ilo§¢ mozliwych
kombinacji jest praktycznie nieograniczona a rzeczywiste wykorzystanie znikome (kilka
instalacji w ciggu ponad 10 lat). Dlatego tez tworcy programu SNAP zdecydowali sie na
budowanie prostych, wysoce specjalizowanych programéw pomiarowych, realizujgcych
waskie potrzeby konkretnego klienta. Programy te uruchamiane sg w tle i przekazujg wyniki
swego dziatania w aktualng pozycje kursora ekranowego (nie musi to by¢ program SNAP).
Wyglad przyktadowego programu pokazano obok. Nalezy jednak zauwazyé, iz tego typu
zewnetrzne programy nie stanowig integralnej czesci pakietu SNAP. Proba uruchomienia
opcji bez zainstalowanego komponentu zewnetrznego konczy sie niepowodzeniem.
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4.5.2.3. Zewnetrzny program pomiarowy.

Zdarza sie, iz ztozono$¢ wykonywanych na stanowiskach produkcyjnych pomiarow
przekracza mozliwosci wewnetrznych modutdw pomiarowych SNAP'a. Zdarza sie, iz
uzytkownicy programu SNAP, chcg maksymalnie uprosci¢ pozyskiwanie danych
pomiarowych bezposrednio na produkciji. W obu tych przypadkach, aby w petni zaspokoié
oczekiwania klienta, tworzone sg specjalizowane programy pomiarowe. Programy te
wykonywane sg na specjalne zamowienie klienta, z uwzglednieniem wszelkich zyczen
sugestii, zalecen, nawykéw i przyzwyczajen. Zadaniem tych programéw moze byé¢
maksymalne uproszczenie ich obstugi:

o wigczenie komputera / programu,

logowanie do programu,

pomiar,

akceptacja pomiaréw,

wylogowanie.

lub zapewnienie realizacji wysoce specjalizowanych pomiardow (wielo czujnikowe,
zautomatyzowane stacje pomiarowe). Oczywiscie, jezeli zachodzi taka potrzeba, program
pomiarowy moze jednoczesnie by¢ niezwykle prosty w obstudze i wysoce specjalizowany.

Nalezy jednak zauwazy¢, iz tego typu zewnetrzne programy pomiarowe nie stanowig
integralnej czesci pakietu SNAP. Proba uruchomienia opcji bez zainstalowanego
oprogramowania zewnetrznego konczy sie niepowodzeniem.

4.5.2.4. Pomiary przez skaner.

W wielu przypadkach, petne zaimplementowanie oprogramowania SPC bezposrednio w
warunkach produkcyjnych jest bardzo trudne Ilub wrecz niemozliwe (koniecznosé
wyposazenia kilkuset stanowisk produkcyjnych w komputery - najlepiej przemystowe,
zabezpieczona przed zakidceniami sie¢ komputerowa, nowe, wyposazone w tacze RS
oprzyrzadowanie pomiarowe, idt.). Wszedzie tam zastosowa¢ mozna tradycyjne, reczne
metody prowadzenia SPC, zmodyfikowane jedynie o0 wygenerowang przez program
SNAP Line - SPC siatke pomiaréw. Opis sposobu generowania siatki zawarto w punkcie
Siatka skanera, peten opis dziatania programu SNAP Line - ScanPom zawarto w
oddzielnej instrukcji. Opcja Pomiary przez skaner uruchamia program SNAP Line - ScanPom
z odpowiednim parametrem (program tadowany z aktualnym programem kontroli).

Nalezy jednak zauwazy¢, iz tego typu zewnetrzne programy pomiarowe nie stanowig
integralnej czesci pakietu SNAP. Préba uruchomienia opcji bez zainstalowanego
oprogramowania zewnetrznego konczy sie niepowodzeniem.
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4.5.3. Dane z pliku.

Opcja Dane z pliku umozliwia pozyskiwanie do programu danych pomiarowych, ktére
pochodzg na ogo6t z innych, najczesciej zaawansowanych systemdw pomiarowych (programy
obstugi maszyn pomiarowych, wmontowane w urzadzenia produkcyjne oprogramowanie
nadzorujgce). Réznorodnos¢ dostepnych formatéw danych spowodowat duzy stopien
zuniwersalizowania modutu.

4.5.3.1. Dowolny plik tekstowy.

Dla wskazanego parametru mozna czerpa¢ dane pomiarowe z plikéw tekstowych o
,<dowolnym” formacie. Ponizej pokazano ekran modutu Dowolny plik tekstowy po jego
uruchomieniu. Odczytanie danych z pliku i przyjecie ich do programu SNAP odbywa sie w
dwdch etapach.
= Etap I. Zdefiniowanie zrodta danych.

Ekran definiowania zrédta Import pliku dla : Szerokosc zewneirzna
danych podzieli¢ mozna na
trzy podstawowe czesci.
Czes¢ pierwsza odpowiada

Flik(i) i preetwarzania |

Lok alizacia phlildiw Frastvaz arie

. . - =) & [DANE = | [0k mven andk na | Zmei @ |
za wskazanie pliku (plikdw) 1S pae)  =lfiw - ———
; . EN 71908, bt Lz 2nakic | Usi @ |
danych (lewy goérny rog A DANE Dw-01,06 b [ i daonia .|
okna).  Uzytkownik  ma SPHILIPS Ll e =
NP : BT — | 05 E——
mozliwo$¢ wskazania dysku, | Colnj ostainig zmiarg (8 |
. . o /-0 DL bt i
katalogu i pliku (plikéw), z D06 08 1 Podtiat danych
ktérych zamierza czerpaé D e B 517 i o DT
. . ) b TAEULATOR
dane. Plik danych mozna Ty piks =
wskazaé jednoznacznie ' I
(dwukrotne  klikniecie na \iycayit podgled zawartodci piku &P |
naZWIe pllku), Iub poprzez .SILI-.M ........ z;r: .I.- ........ LI é‘_l_ ...... .I:d[‘l ....... Td.E ...... Ddl:h. )_I:IL " I‘M_:c_“ ~

podanie typu pliku

et Automatpezny slarl: Tl Pudmis\P4IINS  dres

(oznaczenie rozszerzenia) i | ps 285 2%00 01500 01500 00742 - M1
; ; Dit 2815 29000 01500 -01500 00343 12
ewentualnie maski (tylko, |5 g0z Zem 0w 015w 0007 + M
A & i Do 26297 26000 01500 -01500 00293 4 Mz
gdy w drugiej czesci okna. Det 147282 148000 02000 02000 -DOTI8 © M3
zaznhaczono Czytaj Do aong 0 1500 01500 00769
; o st { I 1 01500 - — W11
wszystkie pliki). Dot 26110 29000 01500 01500 -0.0890 - M2
_ o Dd 26053 26000 01500 01500 00053 o W21 3
Podwojne  kliknigcie na | « »

nazwie  pliku  powoduje
wczytanie jego zawartosSci
do trzeciej czesci okna (pole tekstowe). Jezeli jednak zaznaczono Czytaj wszystkie pliki, do
pola tekstowego wczytana zostanie zawarto$¢ wszystkich plikow, ktorych nazwy figurujg w
oknie plikéw (ustalenie typu pliku i maski ma kapitalny wptyw na zawarto$¢ okna plikow).

Po wczytaniu zawartosci pliku (plikéw) w pole tekstowe, zawartos¢ tego okna mozna
poddac¢ edycji. Edycja ta polega¢ moze na zmianie znakdéw np. Wprowadzony w pole
edycyjne tekst zawiera liczby, w ktérych separatorem miejsc dziesietnych jest przecinek.
Kolejny krok - przeniesienie danych do tabeli zakonczy sie niepowodzeniem, poniewaz do
tabeli przeniesione bedag tylko wartosci catkowite. W takiej sytuacji wystarczy wydac
komende Zmien z parametrami przecinek na kropka. Wszystkie przecinki w polu edycyjnym
zamienione zostang na kropki. Kolejnym elementem edycyjnym jest operacja usuniecia
znaku. Wydanie komendy Usun z parametrem np. X, usunie z edytowanego tekstu wszystkie
znaki X. Automatyczne zmiany edycyjne mozna cofng¢ przyciskiem Cofnij ostatnig zmiane.

W skrajnym przypadku, pole edycyjne moze stuzy¢ recznej modyfikacji danych lub
recznemu wprowadzaniu danych (rowniez z uzyciem kombinacji klawiszy Ctrl+C - kopiuj
i Ctrl+V - wklej).

Ostatnim elementem niezbednym do poprawnej akwizycji danych, jest okreslenie
separatora danych (znaku rozdzielajgcego pomiary w wierszu).

Anuluj &3 ' Dl 2 [ Zmief Ea:ams:r] 9
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Wszelkie zmiany i modyfikacje usuniete zostang po nacisnieciu przycisku Wyczy$c
podglad zawartosci pliku (okno edycyjne zostanie wyczyszczone).

Jezeli zawarto$¢ okna edycyjnego jest zadawalajgca, przechodzimy do drugiego kroku
wprowadzania danych z pliku tekstowego do programu SNAP (przycisk Dalej >>).
= Etap Il. Zdefiniowanie obszaru danych.

Po naCiéniQCiu prZyCiSkU Import pliku dla : Szerckosc zewneltrzna

Dalej >> uzytkownik i
. Diane pomiarows i opis ]
programu  przechodzi do o __ — :
definiowania , obszaru Data 20120603 [ T3] kb tabela [0 T TR T —
danych, ktore beda |l i1 hotebels Dzl 28000 01500 -01500) 008
przenoszone do  SNAP. A o I, e
7 . . & Lk - LS

Program wyswietli Miszynal B Dl fPiH 148000 02000 02000 007
nastepujqce okno. Gaupa|C Dzl 28000 01500, D500 007

. Dl 29000 0001500 -0U0890--
- Lewa czes€¢ okna to | .. Dt 14E000 02000 02000 0.07
identyfikacja danych, oraz | Dl 2 5000 00-01500 007
pola wyboru umozliwiajace Dt 23000 01500100 0.0518
okreslenie sposobu Dt ZEOO0 01500 5-:53'3 0.00
wczytywania danych | e E’*' RN U '1';"-' v
(wierszami czy kolumnami). — _ - :
Mozliwo$é edycji zawartosci |2 = [ | << Cafni | 2mienParaman | [ Zopisz @ |

pola Operator, uzalezniona
jest od konstrukcji wektora dostepu (zobacz Ustawienia dostepu). Pola Data pomiardw i
Czas pomiarow mogg by¢ uzupetnione recznie, lub mozna wskazaé numery kolumn tabeli
zawierajgcych odpowiednie dane (znaczniki). Gtowna cze$¢ okna, to tabela danych
pomiarowych, kazda komorka tabeli zawiera pojedynczy pomiar.

Jezeli zawarto$¢ tabeli odpowiada rzeczywistym danym pomiarowym zebranym w pliku
tekstowym (konwersja powiodta sie), zadaniem uzytkownika jest zaznaczenie obszaru
danych tabeli, z ktérego dane trafi¢ maja do SNAP a. W przypadku, gdy wczytane majg by¢
wszystkie dane, nalezy wskaznik myszy umiesci¢ w pierwszym wierszu pierwszej kolumny
tabeli, nacisng¢ lewy przycisk myszy, przeciggna¢ wskaznik myszy do ostatniego wiersza i
ostatniej kolumny tabeli, pusci¢ przycisk myszy. W przypadku, gdy wczytane maja by¢ dane
z okreslonej kolumny, okreslonego wiersza lub dowolnego innego obszaru tabeli, nalezy
postepowac podobnie.

Zaznaczony obszar tabeli danych zostanie przeniesiony do SNAP'a po nacisnieciu
przycisku Zapisz. W dowolnej chwili pracy z tabela, uzytkownik moze powréci¢ do
pierwszego kroku (przycisk << Cofnij). Ustawienie wskaznika sposobu czytania (wierszami
lub kolumnami) decyduje o kolejnosci danych, ktére pojawig sie na karcie.

W trakcie wprowadzania danych, program kontroluje ich poprawno$é¢ (zgodnosé z
zatozonymi tolerancjami). Jezeli program stwierdzi, ze chociaz jeden parametr przekracza
zakresy tolerancji, wyswietli nastepujacy komunikat i pozwoli aby uzytkownik zadecydowat o
kontynuowaniu opciji.

Po zakonczeniu wprowadzania danych dla wskazanego parametru, pojawi sie na ekranie
nowy przycisk (Zmien parametr). Nacisniecie przycisku spowoduje przeniesienie
podswietlenia w widocznej w tle tabeli definicji parametréw, na nastepny parametr.
Wielokrotne nacisniecie przycisku, umozliwia usytuowanie wskaznika na dowolnym
parametrze. Dla nowo wskazanego parametru, mozna zaznaczy¢ inny obszar tabeli danych
do wczytania, lub cofnac sie do kroku Definicja zrodta danych i wezyta¢ nowy plik (pliki).

Aby zakonczy¢ dziatanie modutu, w dowolnej chwili mozna nacisng¢ przycisk Anuluj.
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4.5.3.2. Dane z pliku maszyny pomiarowej Werth.

Opcja ta implementowana jest we wszystkich wersjach programu SNAP (porozumienie ze
sprzedawcg maszyn pomiarowych WERTH). Dla tego typu pliku pomiarowego, akwizycje
danych opisano w Opis transmisji danych pomiarowych z plikéw maszyn Wert.

Opcje czytania plikow pomiarowych z innych ztozonych urzadzen pomiarowych (maszyny
pomiarowe, projektory, maszyny wytrzymatosciowe, producentéw Mitutoyo, Zeiss, itp.)
implementowane sg na wyrazne zyczenie uzytkownika programu SNAP. Istnieje oczywiscie
mozliwo$¢ wykonania procedury czytania pliku pomiarowego na specjalne zamowienie
uzytkownika.

4.5.4. Popraw pomiar - F11.

Opcja Popraw pomiar umozliwia edycje wprowadzonych danych pomiarowych (o ile
pozwala na to wektor dostepu). Dziatanie opcji opisano w punkcie Pomiar wskazanego
parametru. Réznica polega na odmiennym uruchomieniu opcji. Przy poprawianiu danych,
pojawiajace sie na ekranie komputera okno bedzie miato wypetnione pola edycyjne.
Wypetnienie pdl jest zgodne z zawartoscig wskazanego punktu karty.

4.5.5. Usun pomiar - Del.

Aby usung¢ z karty zaznaczony punkt
nalezy uruchomié¢ opcje Usuri pomiar lub
nacisnac klawisz Del. O ile wektor dostepu | (L) desieépevien 2o usunacwskarany punki ker/
umozliwia wykonanie tej operacji (zobacz
Ustawienia dostepu) program zapyta.
Potwierdzenie, spowoduje nieodwracalne
usuniecie wskazanego punku z karty kontrolne;.

4.5.6. Usun serie - Shift+Del.

Usuniecie serii pomiaréw to usuniecie pomiaru dla wszystkich zdefiniowanych w
programie kontroli parametréw. Jezeli przed wskazaniem opcji, aktualnym punktem karty
kontrolnej jest punkt numer 223, to wykonanie operacji spowoduje usuniecie punktow
pomiarowych numer 223 dla wszystkich nadzorowanych w programie kontroli parametréw.

[ Tak & MIE &

4.5.7. Przelicz dane.

Opcja Przelicz dane, zaimplementowana zostata w celu zapewnienia spéjnosci danych
przetwarzanych w programie SNAP. Jak wspomniano w materiatach reklamowych programu
SNAP, jest to program otwarty. Otwartos¢ ta ma szczegolne znaczenie w odniesieniu do
upublicznienia struktury baz danych (zobacz Struktura baz danych). Dostepnos$é do baz
danych, pozwala uzytkownikom tworzy¢ wlasne aplikacje, ktére moga dostarcza¢ dane
bezposrednio do odpowiednich tabel baz danych programu.

Przy aktualnym rozwoju narzedzi informatycznych, nawet programista - amator jest
w stanie samodzielnie wykona¢ prostg aplikacje tego typu. Niestety, a raczej dzieki Bogu
(w koncu z tego zyjemy), odpowiednie zastosowanie, odpowiednich procedur i wzorow
statystycznych, w odpowiednich sytuacjach, wymaga wiedzy.

Zaimplementowanie opcji Przelicz dane, pozwala mie¢ pewnos¢, Zze wszystkie
zastosowane w programie procedury statystyczne (obliczanie statystyk) sg dla wszystkich
danych takie same (i dla danych wprowadzonych bezposrednio z programu, i dla danych
wprowadzonych z programoéw obcych). Operacja przeliczania danych odnosi sie do
Zaznaczonego parametru.
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4.5.8. Obliczenia - Usun / Przywré¢é.

Opcja Obliczenia - Usun / Przywrd¢ pozwala tak oznaczy¢ punk karty kontrolnej, by byt on
na niej widoczny, ale aby nie brat on udziatu w obliczeniach statystycznych. Taki specyficzny
punkt karty oznaczany jest obwddka w kolorze biatym.

4.5.9. Wprowadz notatke - F4.

Notatka, to krotki (255 znakéw), dowolny tekst dotgczony do punktu karty kontrolnej. Tekst
ten opisywac¢ powinien zjawiska zachodzgce zaréwno wewnatrz procesu jak i w jego
otoczeniu. Zjawiska moggce miec istotny wptyw na jego stabilnosé. Typowym przyktadem
notatki automatycznie generowanej przez program, jest informacja o ingerencji uzytkownika
programu w ustawienie linii kontrolnych (rysunek nizej).

| Kara kontrolna Srednisj X 50 *
1 H H 18,B80

MNumer prabke 101
MNetatk s Zmiana granic kontrolnych - [klasasburs GLE =180630, DLK=18 570, LC=18.600]

wi driu 201 0-06-11 pizez admin
&5 v

18630

..........................

18.600

18570

18520

EE 10 135
1ol | |13

Po nacié$nieciu klawisza F4 mozna takg notatke edytowac (o ile wskazany punkt karty
zawiera juz informacje typu notatka), ewentualnie dopisa¢ nowa.

miana granic konfrolnych - [klawiatura GLK=18,630, DLK=18 570,

LC=18 600] w dniu 2010-06-11 przez admin

Zapisz @ ‘ ‘ Anuluj & ‘— Esc

TAB -

Wypetnienie notatki to praca ze zwyktym edytorem typu Notepad. Nowy wiersz - Enter,
usun znak przed kursorem - Back, usun znak za kursorem - Del. Pole notatki automatycznie
ograniczane jest do 255 znakéw (po wprowadzeniu 255 znaku program bedzie ignorowat
sygnaty naptywajace z klawiatury).

Po nacisnieciu przycisku Zapisz, notatka przypisywana jest do punktu karty, w ktérym
znajdowat sie wskaznik potozenia karty przed uruchomieniem opcji. Punkt karty z naniesiong
notatkg oznaczany jest na karcie kolorem jasno niebieski (wypetnienie).

4.5.10. Usun notatke - Shift F4.

O ile wektor dostepu, ktéorym postuguje sie
uzytkownik pozwala na to, usuniecie notatki
mozliwe jest po wybraniu opcji menu lub L Cay jesleé pewien te uslngc Nolatke ?
nacisnieciu kombinacji klawiszy Shift + F4. :
Usuniecie notatki wigze sie z wymazaniem Tk @ | NE @ |
odpowiedniego wpisu z tablicy odpowiedzialnej
za przechowywanie notatek, oraz wyzerowaniem pola odnosnika punktu karty do tej tablicy.
Przed usunieciem notatki program spyta. Uzytkownik potwierdzajagc wykonanie operaciji,
usuwa notatke, przywracajgc punktowi karty jego neutralne tto.
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4.5.11. Wprowadz Dziatlanie naprawcze - F5.

Dziatania naprawcze to wszelkie czynnosci wykonywane w otoczeniu procesu, ktdre
moga, ale nie musza, wplywaé na jego stabilnos¢ Ponizej pokazano karte kontrolna z
naniesionymi dziataniami korygujacymi (zo6tte punkty karty) i wyswietlonym opisem dziatania

naprawczego.
| Kara kontrolna redniej X 6] *
' ' 18,E80
INumer prabke 101
oo - . [Notatka Zmiana granic konirolngch - [klasisbura GLE =18630. DLK=18 570, LC=18600]). ..
ve draw 201 0-06-17 pizez admin
Dizistarie | Aegulacia cram docsku
: . 18630
f 18,600
g R L B [ B o8 ;
! 18,570
: l 1
i . . B 18,520
BB 101 135
1 4] +|135

O ile program posiada zainstalowany modut Dziatania naprawcze i skonfigurowano
program do automatycznej pracy z modutem, modut moze pojawi¢ sie na ekranie komputera
automatycznie (gdy po wprowadzeniu danych program wykryje niestabilnos¢ ktéregokolwiek
parametru).

Olsjawy niestabilodci procesu - preyczyny / deialania naprawcze

il wEy reergodrod

wysokosc todyska

Wystapilo zjawisko zagrazajgce stabilnosci procesu

Nazwa dzialania naprawczeqo
Dziatanie numer 1
Dzialanie numer 2
Dzialanie numer 3
Dziatanie numer 5
Dzialanie numer &

Enter -| Zapisz @

Okno to sktada sie z dwéch zasadniczych czesci. Gorna cze$¢ okna zawiera informacje o
wykrytych niestabilnosciach procesu. Sposdb oceny niestabilnosci opisano w punkcie
Automaty. Kazdy zawarty w programie kontroli parametr, poddawany jest analizie
stabilnosci zgodnie z kryteriami okreslonymi w ustawieniach programu.

Druga czes¢ okna to lista zdefiniowanych dziatan naprawczych. Lista ta przygotowywana
jest albo w opcji bazy podstawowe (zobacz Inne zaktadki), albo w trakcie tworzenia
programu kontroli a powinna zawiera¢ wykaz mozliwych do przeprowadzenia na stanowisku
produkcyjnym dziatahh majacych przywrdcié¢ procesowi stabilnosc.

Aby wprowadzi¢ informacje o dziataniach naprawczych na karte kontrolng, wystarczy
wskaza¢ na liscie dziatanie naprawcze, ktore byto lub ma by¢ podjete. Przycisk Zapisz
powoduje przypisanie do punktu karty kontrolnej informacji o podjetym dziataniu. Punkt karty
z przypisanym dziataniem naprawczym oznaczany jest kolorem zottym.
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Uruchomienie modutu z punktu karty kontrolnej zawierajgcego juz informacje o
dziataniach naprawczych, powoduje automatyczne ustawienie sie wskaznika listy dziatan na
zapisanym w punkcie karty dziataniu.

4.5.12. Usun Dziatanie naprawcze - Shift F5.

O ile wektor dostepu, ktérym
postuguje sie uzytkownik pozwala na to,
usuniecie informacji fo} podetych w L\,' Czy jested pewien te vsungd Driatania naprawcze 7
punkcie karty kontrolnej Dziataniach : :
naprawczych mozliwe jest po wybraniu | T @ | NE @ |
opcji menu lub nacisnieciu kombinaciji
klawiszy Shift + F5. Usuniecie informacji o dziataniu naprawczym, wigze sie jedynie z
wyzerowaniem pola odnosnika punktu karty do tablicy dziatan. Przed usunieciem dziatania
naprawczego program spyta. Uzytkownik potwierdzajgc wykonanie operacji, usuwa dziatanie
naprawcze, przywracajgc punktowi karty jego neutralne tto.

4.5.13. Wprowadz niezgodnos¢ - F6.

W zaleznosci od ustalen, niezgodnosciami mogg by¢ nieprawidtowosci w otoczeniu
procesu (blad w dokumentacji, nieaktualna dokumentacja, niezgodne =z procedurg
dostarczenie materiatu, niezgodne z technologia chtodziwo, itp.) lub niezgodnosci
wystepujace w samym procesie (wady wyrobu, braki, itp.). Ponizej pokazano karte kontrolna

Z naniesionymi niezgodnosciami (czerwone punkty karty) i wyswietlonym opisem
niezgodnosci.
| Kara kontrolna Srednisj X 5] *

18,680

18 630

18,600

18570

18520

3 101 135
T | +|1

O ile program posiada zainstalowany modut Niezgodnosci, mozna go wywota¢ wybierajgc
odpowiednig opcje menu lub naciskajac klawisz F6. Po wywotaniu modutu, na ekran
komputera przywotane zostanie okno jak ponize;.

MNazwa niezgodnosci

Miezgodnos¢ numer 1
Miezgodnosé numer 2
Miezgodnos¢ numer 3

Miezgodnosc numer 4

Miezgodnos¢ numer 5

Enter -| Zapisz © ‘ [ Anuluj = ‘-Esc
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Okno to zawiera liste zdefiniowanych niezgodnosci albo dla catego programu SNAP, albo
tylko dla uzywanego programu kontroli (zobacz Znaczniki). Lista ta przygotowywana jest
albo w opcji bazy podstawowe (zobacz Inne zaktadki), albo w trakcie tworzenia programu
kontroli.

Aby wprowadzi¢ informacje o niezgodnosciach na karte kontrolng, wystarczy wskazac na
liscie niezgodnosci zaobserwowane zjawisko. Jezeli w ustawieniach programu zaznaczono
opcje Dla NIEZGODNOSCI rejestruj liczbe zaobserwowanych zjawisk (przydatne w kontroli
wad i brakdéw), trzeba tg liczbe wprowadzi¢ (lewy dolny rég ekranu). Przycisk Zapisz
powoduje przypisanie do punktu karty kontrolnej informacji o zaobserwowanej niezgodnosci.
Punkt karty z przypisang niezgodnoscig oznaczany jest kolorem czerwonym.

Uruchomienie modutu z punktu karty kontrolnej zawierajgcego juz informacje o
niezgodnosci, powoduje automatyczne ustawienie sie wskaznika listy na zapisanej w
punkcie karty niezgodno$ci i uzupemienie pola Liczba wystgpierr odpowiednig wartoscia.

4.5.14. Usun niezgodnosci - Shift F6.

O ile wektor dostepu, ktérym postuguje sie
uzytkownik pozwala na to, usuniecie
informacji o niezgodnosci zapisanej w punkcie 3 Cay jastes pewian ta usungc Miezgodnode ?
karty kontrolnej, mozliwe jest po wybraniu :
opcji menu lub naci$nieciu  kombinacji LAk @ | NE & |
klawiszy Shift + F6. Usuniecie informacji o
niezgodnosci, wigze sie jedynie z wyzerowaniem pola odno$nika punktu karty do tablicy
niezgodnosci. Przed usunieciem niezgodnosci program spyta. Uzytkownik potwierdzajac
wykonanie operacji, usuwa niezgodnosé, przywracajac punktowi karty jego neutralne tto.

UWAGI !!! Do pojedynczego punktu karty kontrolnej mozna przypisac jednoczesnie zaréwno
informacje typu notatka, jak réwniez dziatanie naprawcze i niezgodnosc¢. Poprzedni ekran
karty to wlasnie taka sytuacja. Kolor tta takiego punktu karty kontrolnej zalezy od istotnosci
zawartych w nim informacji. Punkt zawierajacy tylko notatke oznaczany jest kolorem jasno
niebieskim. Punkt zawierajacy i notatke, i informacje o dziataniu naprawczym, oznaczany jest
kolorem zoitym (dziatanie naprawcze ma wyzszy priorytet waznosci niz notatka). Punkt
zawierajacy i notatke, i informacje o dziataniu naprawczym, i informacje o niezgodnosci,
oznaczany jest kolorem czerwonym (niezgodnos¢ ma najwyzszy priorytet waznosci).

Zawarte na kartach kontrolnych informacje o niezgodnosciach i dziataniach naprawczych,
sg podstawg dziatania modutéw analizy Pareto niezgodnosci i dziatan naprawczych (zobacz
Pareto). Wszelkie zmiany zwigzane z dopisaniem nowej informacji lub jej usunieciem maja
wptyw na posta¢ analizy Pareto.
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4.6. Filtry.

Obok pokazano opcje Filtry w rozwinieciu. Wyglad menu zalezy od
przyjetego w programie sposobu i metod identyfikacji danych pomiarowych Diata
(zobacz 2.2.2.1. Identyfikacja). Niemniej zawsze pierwszag opcjg menu Filtry = Oesrste
jest Data a ostatnig Usur filtry. Filtrowanie stuzy ograniczeniu liczby zfj;:a
przetwarzanych przez program danych pomiarowych, dlatego tez sposéb
identyfikacji danych pomiarowych (p6zniejszego ich filtrowania) jest niezwykle
waznym elementem programu.

Rozwazmy przykiad dla identyfikatorow danych zdefiniowanych jak wyzej (Operator,
Maszyna, Grupa). Operator to osoba wykonujgca produkcje (pomiary), Maszyna to
oznaczenie urzadzenia produkcyjnego, Grupa to numer grupy zlecenia produkcyjnego.
Nadzorowany proces jest prowadzony cyklicznie (wg zleceh produkcyjnych), na trzech
urzadzeniach. Proces prowadzony jest do roku i bierze w nim udziat sze$ciu pracownikéw.
Poniewaz najistotniejszym parametrem oceny procesu (zgodnie z wymaganiami odbiorcy) sq
wskazniki zdolnosci Cp i Cpk wszystkich produkowanych detali, dane pomiarowe muszg byc¢
wprowadzane w jeden program kontroli (tylko wtedy mozliwe jest wyznaczenie wskaznikow
Cp i Cpk dla catosci danych).

Odbiorca zyczy sobie jednak, aby po zakonczeniu kazdego zlecenia produkcyjnego
generowac raport wskaznikow Cp i Cpk. Dla pierwszego zlecenia nie jest to problemem, ale
przy drugim i kazdym nastepnym tak. Rozwigzaniem tego problemu jest filtrowanie danych.
Po wywotaniu opdji filtrowania na poziomie Grupa program wyswietli okno jak ponizej.

Lisuarh Filkry

0 GRILIPfi

\withat opit pola GRUPA da kbbiege filrowad dane

1
2
Wiykonaj @ Al

B
B

Rozwijalna lista, ktora jest gldwnym elementem okna, zawiera wszystkie numery grup
zarejestrowane dla wskazanego parametru kontroli. Wystarczy by uzytkownik wskazat

pozadany numer zlecenia i nacisnat przycisk Wykonaj. Filtr jest ustawiony, a jego dziatanie
pokazano ponize;.

o Karta kontrolna éredio) X x s
: ' . ' 19680  [Dstarie 10 =[Punki kary Dane pomesoee
; ; H ; 20 00617 18,565 i
h 0649 18555 1K
: : 16638 16584 18406 i
o Stz ilanisis i e [ THEN 16,538  1B/500 18,610 04
; : ; He 0,040 0,045
Gt ' ! - 0,007 0,020
el plblts K H H Hi zlecera
] 18,570
= 1
i ; Idenipik.acis pomiaraw
; ; H 5 18520 | Operaice F
1 7 10 Maszpns ___,..‘-".-'l-E-———._.___h-
1.4 | 10 | Grupa . N ot

Na karcie kontrolnej pozostato tylko 10 punktéw opisanych na poziomie Grupa symbolem
8 (prosze sprawdzi¢ poprzednie, podobne ekrany, wszystkich punktow jest 135). Ustawiony
na danym poziomie filtr danych, sygnalizowany jest znaczkiem v obok nazwy poziomu w
menu Filtry, oraz zmiang koloru tta pola identyfikacji pomiaréw (prawy dolny rég ekranu).

Opisana wyzej metoda filtrowania jest najbardziej uniwersalna. Na kazdym poziomie
filtrowania, uzytkownik ma do dyspozycji wszystkie identyfikatory danego poziomu. Inng
metodg filtrowania jest podwdjne klikniecie na polu identyfikacji pomiarow (prawy dolny rog
ekranu). Przy takim postepowaniu filtr ustawiony zostanie na wybranym poziomie zgodnie z
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zawartoscig wyswietlang w polu podczas klikania (podwdjne klikniecie na polu Operator z
opisem C, odfiltruje dane wg tej reguty).

Kazdy poziom identyfikacji danych filtrowany moze by¢ tylko przy pomocy jednego
operatora. Nie mozna wiec ustawi¢ filtru w postaci Grupa=3 i Grupa=8. Mozna natomiast
jednoczesnie filtrowaé kilka poziomow. Ponizej pokazano ekran dla ustawien filtru
Operator=C, Grupa=8. Prosze zwrdci¢ uwage, iz nawet krotkoterminowe wskazniki zdolnosci
Cp, Cpk zmienity swoja wartos¢.

| Karta kontrolna Srednisj X

oz Tabela danych

! H 13,630 kaatrik | Purkt kary [Fane pomarcus

: i 2000617 18510 i)

¥ 5 ] 1941 18,570 ¥

[ 1 i 10598 18D 18525 i3

: wamdivacasanaaaaa | 18630 16,598  1B/605 18,600 04

i ; d 0,040 0,055

E : 18.600 ooz 0oz

| '. 18,570 Hizleceria

: : deriplac pomianw | —————

: : : 19520 | Dpetalor el e
1 B E Mmz}na L B L
1] | »|& | Giupa

Nieco inaczej wykonywane jest filtrowanie wedtug dat. Oczywiscie mozna podwdjnie
klikng¢ na polu identyfikacyjnym Data (pod pole Punkt karty), jednak filtr ten ustawiony
zostanie tylko na konkretny dzien. Po wywotaniu opcji filtrowania wg daty z menu, na ekranie
komputera wyswietlone zostanie okno jak obok. Ustaw Filtr OD DATY DO DATY

Uzytkownik moze wprowadzi¢ w pola dowolne | pedsdats fswaniz Od ypy-mm-dd
daty (albo z klawiatury, albo z kalendarza - KIlikng¢ 2 | eods date litrowania bia yussmm-dd
razy w polu) lub nie wprowadzac¢ nic. Ustawienie
dwoch dat limituje wys$wietlanie danych z |wkonsi @] | anuj &
okreslonego okresu (od - do). Ustawienie daty tylko
w polu OD spowoduje wy$wietlenie wszystkich danych z pdzniejszg datg, ustawienie daty
tylko w polu DO, wyswietlenie wszystkich danych z datg wczesniejsza.

Aby usung¢ wszystkie ustawione warunki filtrujgce, nalezy skorzysta¢ z opcji menu Usun
filtry. Mozna réwniez usungc filtr tylko na zadanym poziomie filtrowania. Podwdjne klikniecie
na zielonym polu identyfikacji danych, spowoduje usuniecie filtru tylko na wybranym
poziomie.

UWAGI ! Po wejsciu do opcji realizacji programu kontroli i ustawieniu warunkéw
filtrujgcych, warunki te obowigzujg we wszystkich opcjach wywotywanych z poziomu tego
modutu. Ustawienie filtru daty i przejscie do opcji Histogram, spowoduje wykonanie
histogramu tylko z okreslonych filtrem danych. Opcja Histogram i inne opcje analityczne, w
swoich menu posiadajg rowniez opcje filtrowania. Ustawienie opcji filtrowania w dowolnym
module automatycznie generuje odpowiednie filtry zarébwno w pozostatych modutach jak i
module wywotujagcym. Usuniecie filtrow nastepuje poprzez wybranie odpowiedniej opcji
menu lub po wyjsciu z modutu realizacji programu kontroli (powrét do ekranu obstugi
programow kontroli).
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4.7. Drukuj.
: . .. 1. Wik pormiarow dia purkty kart
Opcje menu Drukuj w rozwinigciu 2. Wpriki pomiartv dla parametry

pokazano obok. W zaleznosci od 3. Wynikd pomiardu dia wazysthich parametrén

zainstalowanych z programem

4, Skatystyka dobowa
5, Skatystyka zhiorcza

modutdéw, wyglad menu moze byé

rozny.

zamawiajgcy wiasne raporty wydruku
moze spowodowaé zmiane wygladu

Dodatkowo, uzytkownik T. Czysta karta konteolna
8. Slatka ckanara 1. Phik maszyny pamiarceej FEA

9, Raporty speciaine ¥ Z. Phik maszyny pomiar o Werth

Blicdewsf [ bbb drukiowiznis par ametru

tego menu.

Niezaleznie od wybranego w = ™ " Dia Parametru
programie typu wydruku, przed | jegoduei | O Procesy
wykonaniem  wydruku,  program L V| Eivics el D
wykona podglad jego zawartosci. GTC 3

Wyglad gtownej czesci ekranu

Wevkres do Schowka

podgladu wydruku zalezy od wybranej przez uzytkownika opcji. Jednak belka sterujgca
wydrukiem we wszystkich podgladach jest taka sama Ilub podobna (dla wydrukéw
jednostronnych - pojedyncza kartka np. Histogram, cze$¢ ikon sterujgcych jest niewidoczna).

Ponizej

pokazano przyktadowg belke podgladu wydruku i wyjasniono znaczenie

poszczegdlnych ikon sterujgcych.

% |% v |¥ |

X

b

=1

&b

& |

# |« |8
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i Podglad wydruku listy danych _
1 | 2|02 Tl S Go| S0 %] R sek/oomn 5=

Poprzednia strona. Numer aktualnej strony i liczba wszystkich stron wyswietlana jest
w okienku obok. Jezeli wydruk jednostronny, ikona nie jest widoczna.

Nastepna strona. Numer aktualnej strony i liczba wszystkich stron wyswietlana jest w
okienku obok. Jezeli wydruk jednostronny, ikona nie jest widoczna.

Pomniejsz podglad wydruku. Pomniejszanie podgladu moze by¢é wywotywane tak
diuga, az cata strona nie bedzie widoczna. Kolejne nacisniecie pomniejsza o 10%.
Przywro¢ podglad wydruku do skali 1:1. Niezaleznie od ustawienie skali podgladu
wydruki wykonywane sg w skali 1:1.

Powieksz podglad wydruku. Maksymalne powiekszenie podgladu wydruku moze
osiggna¢ warto$¢ 200 %. Kolejne nacisniecie powieksza o 10 %.

Przetaczenie podgladu wydruku (i wydruku) pomiedzy stanami wydruk kolorowy,
wydruk monochromatyczny.

Wskaz drukarke, na ktorg skierowany ma by¢ wydruk

Wydruk aktualnej strony ustawionej na podgladzie wydruku. Jezeli wydruk
jednostronny, tylko ta ikona wydruku jest widoczna.

Wydruk wszystkich stron wchodzacych w sktad wydruku. Jezeli wydruk jednostronny,
ikona nie jest widoczna.

Zapisz aktualng strone podgladu wydruku do pliku w formacie GIF. W zaleznosci od
ustawieh systemowych pliki mogg osigga¢ wielkos¢ kilku megabajtéw.

Przenies aktualng strone podgladu wydruku do schowka systemowego. Korzystajac
z funkcji Wklej aplikacji typu WORD, zawarto$¢ schowka mozna wklei¢ do
dokumentu.

Przycisk uruchamia opcje edycji pliku jezykowego. Edycja odbywa sie w
wywotywanej na ekran tabeli (podwodjne klikniecie na komérce tabeli edytuje jej
zawartos¢). Zawartos¢ tabeli to zwykly pliki tekstowym, w ktorego kolejnych
wierszach zapisano teksty pojawiajgce sie na wydrukach. Dla przyktadu wiersz o
tre$ci 3;Srednia;AVR, pozwala wy$wietli¢ napis Srednia dla ustawionego jezyka
Polski i AVR dla ustawionego jezyka Inny. Inny jezyk powigzany jest z wieloma
polami baz danych np. Nazwa inaczej dla nazw parametréw, dziatan niezgodnosci,
itp., Inna nazwa kolumny dla identyfikacji danych (zobacz Identyfikacja)
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Wywolanie edycji napiséw wydruku powoduje pojawienie sie na ekranie tabeli. Podwdjne
klikniecie w komorce tabeli powoduje edycije tej komorki (zobacz nizej).

& M | PlA2] e @] @] @R W B ok Doy

-
Lp W innym peapku
|1 Fanta korbiodng dredeg = # chait
2| Farta karkoing frodka rozstepu Cenber range char
3| Karta kantiolna mediarg M \
-1.- Karta korbiolng sum skumulowanEdaitey
S| Kata korbiclng rozsteps F
I; F.ata korbicing n:f."Elrl:-.nn s Drsukomany berst
: ._ ? Histogram wartoic popdmczech
_E_ T abedka mformacyna
..... 3| Farametr Wvkonay € Anuluj &S
10{ T alerancia
11| T [MAK) = UTTMAR] =
12| DT [MIM] = LT [MIM] =
13| Srednia = AvA
Hanen o N
15| w akneme n pencde:
16| Od fram :
17| D o ;
18| Fraces Frocess P e s
13| Dloczenis Errrironment by
¥
| Zopisz EX | Anulyj €3
l : ! :

Podglad wydruku (jego orientacja) automatycznie dopasowuje sie do ustawien drukarki
domysinej. Wszelkie kierowane na drukarke wydruki wykorzystujg drukarke domysing
programu SNAP (nie musi to by¢ domysina drukarka systemowa) i jej domys$ine ustawienia
(jako$¢ wydruku, emulacja odcieni szarosci, liczba kopii wydruku, itp.).

4.7.1. Wyniki pomiaréw dla parametru.

Raport wyniki pomiaréw, to tabela zawierajgca pierwotne dane pomiarowe parametru
wraz z identyfikatorami danych i statystyka podstawowg. Tabela uwzglednia zastosowang
dla kontroli parametru liczno$¢ prébki oraz kolejnos¢ wprowadzanie danych. Ponizej podglad
wydruku.

BUK Tecor - Robert Kalka {057) 265 32 78 2005-05-24

Wydziall WS Parametr : Srednica [mm] Ustawienia fittrdv :
Cperator

Detal T Watek GWGE 10,000 Liﬁia

Mumer rys. © 334.23-3345 654 YWyrniar nominalny @ 5000 [rmm] Flecenie

Kontrola CSPC DG o 0,000

Maorma . BET 2004/7 NQ

Data Czas |Srednia |Odch. Cp Cph Mumer Farmy # Pomiany Operator  Linia Fecenia

2005-04-25 |16:24| 5000 [ 0,707 236 236 | 4p00| s000| spoo| S000| 6000 pract 1 21 14005

2005-04-25 |17:11 6200 | 1,304 128 0o7| so000| Bo00| spoo| 7ooo| &p000 pract 1 71 14005

2005-0425 [17:11| 5200 | 0837 19| 19| 6oo0| so00| 4000 s000| 6000 pracl 1 21 172005

2005-04-25 |17:11| 4800 | 04497 373| ss8| spoo| 4000 spoo| S000| 5000 pract 1 21 14005

2005-04-25 |17:12 6000 | 1581 105 084| 4po0| so00| soo0| 7oo0| &000 pract 1 71 14005

2005-04-25 |17:12| 5400 | 0548 3p4| zg0| sooo| soo0| spoo| Soo00| 6000 pract 1 20 142005

2005-04-25 |17:12| 6,200 | 04497 373| zas| soo0| ep0o0| Goo0| 7.o00| 6000 pract 1 21 14005

2005-05-07 |19:30] 4400 [ 1140 146 120 5000 6000 4000 3000| 4000 admin 1 H

2005-05-07 |19:39| 5200 | D@37 190 19| 6o00| so00| 4000 s000| S000 admin 1 2

2005-05-07 |19:30] 4600 | 0548 304| zg0| spo0| sp000| 4p00| 4000 | 5000 admin 1 H

P p—re Strona 172

Goédrna czes$¢ wydruku zawiera definicje programu kontroli, definicje parametru, dla ktérego
wykonano wydruk, oraz ewentualne ustawienia warunkow filtrujgcych.
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4.7.2. Wyniki pomiaréw dla punktu karty.

Celem wydruku statystyki punktu jest pokazanie wartosci pierwotnych danych
pomiarowych kazdego kontrolowanego parametru z okreslonego punktu karty kontrolnej,
oraz wartoéci podstawowych statystyk X, S, Cp, Cpk. Po wywotaniu opcji wydruku Statystyka
punktu, uzytkownik uzyska wydruk, ktérego schemat przedstawiono ponize;j.

BUK Tecorm - Robert Kalka {057) 265 32 78 2005-05-18
Raport pomiarow z dnia 2005-05-13 godzina 11:38
Wydziat R Operator - pract
Detal S Watek Linia o §]
Murmer rys. 334233345 G54 Zlzcenie 7142005
Kantrola CBPC
MNorma CBET 200417 NG
Lp frednica Chugogé iy sokogé
i 6,000 6740 5,300
T 5,000 5,350 5310
3 4,000 6,500 6,940
4 3,000 5,920 7030
5 & ,000 5,500 5,360
GG 10,000 2,000 2,000
[ 0,000 1,000 1,000
¥ 4,500 B0 5,455
s 1,204 0,528 0,400
p 128 737 172
B 123 158 ]
LhiAG]
[y P Strana 171

4.7.3. Wyniki pomiarow dla wszystkich parametrow.

Statystyka pomiaréw to lista pomiarow nadzorowanych parametrow, ograniczona
ewentualnie warunkami filtrujgcymi, oraz podsumowanie w formie statystyk X, s Cp i Cpk.

BUK Tacom - Roban Kalka (067) 265 32 786 20070727
WYNIKI POMIAROW PARAMETROW
Qdblorca © Test Dty
Dperator
Witydzial maduy Waszyna
Detal pomian L

Operacja .2
Kontrola grafika

P P2 F3 Fi
8.1 3,000 4,500 3750 4,000
82 3,000 4,000 3500 5,000
83 5,000 4,500 4,750 5,000
84 6,000 4,500 5250 5,000
85 6,000 4,500 5,250 4,000
X 4,556 4,400 4 556 4844
B 1,198 1,059 0423 1,119
Pp[® 130" 220" FREA 1,79
Pk 127" 202" 1,57 1,32
Slrona 242

Gérna czes¢ wydruku zawiera definicje programu kontroli oraz ewentualne ustawienia
warunkéw filtrujgcych. Gidwna cze$é wydruku to kolejne, odpowiednio ponumerowane
pomiary
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4.7.4. Raport dobowy.

Raport dobowy to obraz statystyk nadzorowanego procesu uzyskany z danych
wprowadzonych w ciggu dnia. Dzien, dla ktérego wykonany bedzie wydruk, to data pomiaru
punktu karty, na ktérym znajduje sie znacznik podczas uruchamiania opcji. Raport ten
zawiera podstawowe statystyki uzyskanie na podstawie obliczen danych pomiarowych z

dnia.

BLIK Tecom - Robert Kalka [057) 265 32 73 20050518
DOBOWY RAPORT PRODUKCJI Z DNIA 2005-05-13

Wyydziat DWW S
Detal : Wiatek
Murner rys. : 334.23-3345 654
Kantrala :SPC
Marrna - BET 2004/7 NQ
Srednica 5,000 [mm]
GG = 10,000 Srednia X = 4,800 Cp= 123
DIAG = 0,000 Rozstep R = 2400 Cpk= 118
Odchylenie 5 = 1,354 Sprawdzono= 25 EYCH= 0
Mugosé 5,000 [mm]
GG = 9,000 Srednia X = 5870 Cp= 097
DA = 1,000 RozstepR= 1,070 Cpk= 076
Dedchylenie S = 1,375 Sprawdzono = 25 IEYCH= 0
Wysokosé 5,000 [mm]
GG = 9,000 Sredria X = 5637 Cp= 1,04
DG = 1,000 Rozstep R = 1 466 Cpk= 0,88
Cidchylenie S = 1,280 Sprawdzono = 25 IEYCH= 0

Wk TRCOHL 186T] Fml 27U

Strona 141

Pole ZLYCH, to liczba pomiaréw poza polem tolerancji.

4.7.5. Statystyka zbiorcza.

Statystyka zbiorcza to obraz stabilnosci wszystkich parametrow nadzorowanych, we
wskazanym programie kontroli.

BUK Tecorn - Robert Kalka [067) 265 32 78 2005-05-24
RAPORT ZBIORCZY STANU PARAMETROW
Yydziat Sy g Ustavnvienia fittrdw
Data
Detal : Watek Operator
Murner rys. : 334.23-3345 654 ';I”ia )
Kontrala . SPC seEne
MNorma : BET 20047 NQ
Lp. |Montrolowany parametr W GG b X Cp Cpk M hin Mz
1 |Srednica [mm] 5000( 10,000 0,000 4720 1147|1453 1374 155 2,000 8,000
2 |Dlugosé [mm] 5,000 9,000 1,000 4746 1165|1145 1072 145 3,000 8,280
3 |Wiysokosé [mm] 5,000 9,000 1,000 4,931 1,108| 1,203| 1183 145 3,000 8,000

ypetniaiacy

Podpis K.J.

UK TECOMHuLIBT] 3541370

Strona 141

Gérna czes¢ wydruku zawiera definicje programu kontroli oraz ewentualne ustawienia
warunkéw filtrujgcych. Gtéwna czesé wydruku to definicja kolejnych parametréw (nazwa,
nominat, tolerancje), oraz statystyki ($rednia, odchylenie standardowe, Cp, Cpk, liczba
pomiaréw, minimalna i maksymalna warto$¢ pomiaru).
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4.7.6. Raport zdarzen.

Opcja ta jest dostepna tylko, gdy zaznaczony aktualnie parametr jest prowadzony na
kartach TAK/NIE (zobacz Definicja programu kontroli).

BLIK Tacom - Roben Kalka (067) 265 32 76 070727
RAPORT ZDARZEN

Odblorca 11 Oma

- Operator
Wirvdziat il Masryna
Detal 13 e
Operacja - 44
Kontrala @45
1. P

2, Px2

EN

Ceata CIas 1 2 3
2007.07.27 [1ZM o
2007-07-27 1302 u
2007-07-27 |1%:02 ]

Strona 1

Goérna czes¢ wydruku zawiera definicje programu kontroli, oraz ewentualne ustawienia
warunkéw filtrujgcych. Ponizej umieszczono liste parametrow ocenianych na zasadzie TAK
lub NIE. Gtéwna czes¢ wydruku to obraz (data i czas) wystgpien poszczegolnych
parametrow (x).

4.7.7. Czysta karta kontrolna.

Niestety wcigz, w wielu przedsiebiorstwach, petne wdrozenie komputerowej wersji SPC
bezposrednio na stanowiskach produkcyjnych jest badz to nieoptacalne, badz nawet
niemozliwe. Dla wszystkich, ktérzy wcigz zmuszeni sg stosowac ,papierowe” karty kontrolne,
program SNAP Line - SPC oferuje utatwienie. Utatwienie to polega na mozliwosci
wydrukowania czystej karty kontrolnej dla nadzorowanego parametru, uwzgledniajgcej
jednak aktualny stan procesu (linie kontrolne, zmienione tolerancje, zmieniona licznosc¢
prébki kontrolnej, itp.). Przyktadowy wydruk zamieszczono nizej.

POMIARY PARAMETRUSrednica [mm] hoezeadzi
Parametr: 10,220
GWG 5,000 [mm] Zatwierdzit
Wimiar nominainy; -0,220

Odbiorca
vzt
Detal

i
3

el
i

Eaid
g

Operacja : Totzenie
Konlrola ha pomiardea

zzzzz

Goérna cze$¢ wydruku zawiera definicje programu kontroli, oraz definicje kontrolowanego
na karcie parametru. Ponizej znajduje sie tabela na pomiary i opisy punktu kary. Gtéwna
cze$¢ wydruku to szablon kart kontrolnych (X - sredniej i R - rozstepu). Pracownik wykonujac
pomiary uzupetnia odpowiednie pola tabel jednoczesnie kreslac karty kontrolnej.
Po wypetnienie formularza, trafia on bezposrednio do archiwum, lub wczesniej przepisywany
jest on do komputera.
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4.7.8. Siatka skanera.

Innym sposobem stosowania ,papierowego” SPC jest siatka pomiaréow. Siatka pomiaréw
to obszar zmiennosci parametru (najczesciej obszar tolerancji) podzielony na zadang liczbe
przedziatdbw (maksymalnie tolerancje mozna podzieli¢ na 100 przedziatdow). Zadaniem
pracownika produkcji jest naniesienie na siatke pomiaréw odczytanej wartosci pomiarowej,
poprzez zakres$lenie odpowiedniej komorki siatki (np. kropka wykonana markerem).

Siatka pomniardw
Mr C2gini : Lina 3 Pras Ezcrakase 185 [mi] | =T
Srednica 12 WS = 18 20 fraeeedie
epkatnr 1162 Mamiral = 15 500 ,:‘";.'
DG = 18,520 |
i e Wwpokodt kol = 00 ] T
A EEEEEAEEEEEaEEAEEE Rl E s s s TR E R EE
1873 BT
O[] (] ] ] ) o) ] ] ) )] ]
O |m} [m| (m| (m| (m| |m| O |m} [m| (m| (m| (m| |m| O |m} [m|
14 =L 18558
A EEEEEEnEEEEEAEEE ARl E s TR SRR E R E RN a0
14 B4t 1858
N [] 5[] o ] (] ) ) [ ] ] ] ] ) ]
O |m} [m| (m| (m| (m| |m| O |m} [m| (m| (m| (m| |m| O |m} [m|
1853 a1z
[ (][] (][] O[] O[] O[] O[] () O[] O[] W] W[N] W W[N] W 5] W[N]

18 534 1BE
A ] (] ] ) ] ] ] ]
O |m] (|| ]| ]| ]| L] O |m] (|| ]| ]| ]| L] O |m] (||
14 roe 1253
AR EnEEEEEAEEE AR E s TSR TR E RN a0
14 B 1853
N ] = ' (] ] ) ) ] ] ] ]
O |m} [m| [m| [m| [m| |m| O |m} [m| [m| [m| [m| |m| O |m} [m|
14 504 X2 T]
oS oCEoEaoEaoEaoCoocdoEO o bo oo oo oiodoiodoiod oo oo o)

18578 \BATE
YN ] i ] o ] ) ) [ ] ] o ] ] ]
[m| |m] Ll Ll Ll Ll Ll [m| |m] Ll Ll Ll Ll Ll [m| |m] Ll
18280/ 18,550
A EEEE A A AT AT R R EE
18,283 X+
O[] [ (] o ] ) ] ] ] ]
(m| |m] (|| (m| (m| (m| L] [m| |m] (|| (m| (m| (m| L] [m| |m] (||
14228 1853
A EEEEEEEEEEEAEEE AR E s SRS R TR E RN uE
1a.2ae 1833
O[] ' (] ] ] o ] ] o ] ] )

Goérna cze$¢ wydruku zawiera definicje programu kontroli, oraz definicje kontrolowanego
na siatce parametru. Gtéwna czes¢ wydruku to siatka pomiaréw. Pod nig znajduje sie pole
opisu pomiardw i czes¢ przeznaczona na ewentualne uwagi (dziatania naprawcze,
niezgodnosci, itp.). Staranne wypetnienie siatki pomiarow pozwoli przeniesé¢ ja
automatycznie, przy pomocy skanera do programu SNAP Line - SPC. Do tego celu
stworzono oddzielne oprogramowanie SNAP Line - ScanPom.
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4.7.9. Raporty specjalne - Plik maszyny pomiarowej Werth.

Dla uzytkownikow korzystajacych z maszyn pomiarowych Werth, zaimplementowano
wydruk umozliwiajgcy potaczenie informacji z programu SNAP Line - SPC, z konkretnym,
wskazanym plikiem pomiarowym powstatym w oprogramowaniu maszyny pomiarowej. Przed
wykonaniem wydruku program spyta o plik, ktéry ma by¢ skojarzony z wydrukiem (program
pamieta ostatnio uzyty katalog). Po wskazaniu pliku program rozpoznaje zgodnosé
wskazanego pliku z aktualnie uruchomionym programem kontroli (opis w instrukgcji
Transmisja danych pomiarowych z plikow maszyny Werth). Jezeli zgodno$¢ nie
wystepuje lub wystepuje tylko cze$ciowa zgodnos$é, program wyswietli odpowiednie
komunikaty

Pierwsza strona wydruku zawiera informacje o wykonywanym programie kontroli, o
kontrolowanych w nim parametrach, oraz rysunek kontrolowanego detalu z naniesionymi
punktami kontroli (o ile podigczono do programu kontroli rysunek detalu).

BLIK Tacom - Robed Kalka (067) 265 32 78 2007-07-27
Raport WERTH

Odbiorca : Fiat
Wiydziad WS

Detal : Wiahak
DOperacja ;. TocZenie
Kontrola  : Produkcja

Lista kontralowanych parametnae

Lp | Mazwa parametru Mominat |Jednostka| GWG O
1 | Dhugose L1 5000 | mm 10,000 0 000
2 | Srednica D 5000 | mm 10,000 0,000

e FEY FmY
\ i '
| ]

!
I|. ] |I | ¢ /

{_]l ..... l'hﬂ'——h-ﬂ—:—'ﬂjrf—ﬂ]f?_-

Froars nle rapaminat o Terowanlu preyrrqal pomilsrewepe prrad ka2 oym poslarem
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Druga i kolejne strony wydruku zawierajg zawartos¢ wskazanego pliku pomiarowego. W
zaleznosci od wskazanej opcji, dane zawarte w pliku mogg by¢ posortowane wg nazw
parametrow lub nie.
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Tawartosc pliku pamiarawago
CAaReshdamospe i

8YM  AKT  UST TOLGdma TOLDolna ODCHYL «=TOL «-  PROJ
R1 1.732 1800 0100 -D900 -0.068
Dst  zi17e 2200 0100 -D900 -0D.D21
R1 1,732 1BOO 0100 -D900 -0.0G8
Dst 2470 2200 0100 -0100 -0.021
1.732 1800 0100 -D900 -0.0GE
Dst 2180 2200 0100 -0400 -0.020
R1 1.732 1800 0100 -D900 -0.068
Ds1 2130 2200 0100 -0900 -0.020
R1 1,732 1800 0100 -D900 -0.068
100 Dst 2180 2200 0100 -0.00 -00020
1. ® 1.732 1800 0100 -D900 -0.0GE
120 Dst 2180 3200 04100 -0400 -0020
13 R® 1.731 1800 0100 -0D4900 -0.069
14 Ds1 2130 2200 0100 <0900 -00020
15 Rl 1,732 1BOO 0100 -D900 -0.068
01
01
01
0.1
01
01
0.1
01
01

e
A

16. Dst 2180 2200 A00 -0t00 -0.020
7. m 1.731 1800 00 -0100  -0.0G9
18, Dst 2180 2200 o0 -0A00 -0.020
19. ® 1.732 1800 A00 -0f00 -0.0ER
0. Dst 2980 2200 00 -pi0D -00Z0
2 R1 1,732 1800 00 -0400  -0.068
22, Dst 2180 2200 00 -0f00 -0.020
22 R’ 1.731 1800 0 -0.100 -0D.0G64
24 Dst 2180 2200 0 -0400 -0020
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Lawartos pliku pamiarawego
CaRe\damospe txt

8YM  AKT  UST TOLGdma TOLDoina OQDCHYL ==TOL + FROJ
Dst 2478 2200 0100 -0400 -0021 >
Dst 2476 2200 0100 -0900 -0.021

Dst 2180 2200 0900 -0900 -D.020

Dst 2180 2200 0400 -0400 -0020

Dst 2180 2200 0100 -0900 -0D.020

b 2200 0100 -0100 -0.020

D=t 2180 2200 0400 -0400 -0.020

Dst 2130 2200 0400 -0900 -0.020

Dst 2180 2200 0300 -0900 -D.0z0

Dst 2180 2200 0400 -0400 -0020

Dst 2130 2200 0400 -0400 -0.020

Dst 2180 2200 0300 -0100 -0.020

R1 1731 1800 0100 -D400 -0.069

R1 1.731 1800 0100 -D900 -0.069

R1 1731 1B00 0100 -D100 -0.0G9

. 1800 0100 -0400 -0068

R1 1.732 1800 0100 -D900 -0.068

R1 1.732 1800 0100 -D100 -0.0GE

R1 1,732 1800 0100 -D400 -0.0ER8

et b R S
2
I
=
b
-
@
=

H,_._._._._._._._.
S D R U e L Pd = O
Q[
=
-\.,|
L
Lt

R1 1.732 1800 0100 -D4900 -0.068
1 R 1.732 1800 0100 -D100 -0.0G8
22 M 1,732 1BOO 0100 -D400 -0.068
22 M 1.732 1800 0100 -D900 -0.0G8
24 R 1.732 1800 0100 -Di0Q -0.0GE

T Strona 212

Oczywiscie, tak jak w przypadku pomiaréw z pliku, tak i opcja drukowania z okreslonego
typu pliku, moze by¢ zaimplementowana zgodnie ze $cisle okreslonymi potrzebami
uzytkownika programu SNAP.
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4.7.10. Blokuj / Odblokuj drukowanie parametru.

Program kontroli jest ztozong strukturg danych. Ziozono$é tg podnosi mozliwosé
uzaleznienia wynikdw pomiaru parametru od wynikbw pomiaru innego parametru
(powigzanie). Dlatego tez w programie kontroli funkcjonowaé moga parametry posrednie.
Kontrola statystyczna tych parametrow wykonywana jest przy okazji, a gtdwnym ich
zadaniem jest posredniczenie w obliczaniu i prowadzeniu kontroli innych parametrow.
Umieszczanie tego typu parametréw na wydrukach moze by¢ kiopotliwe czy to ze wzgledu
na kompletng niestabilnos¢ takich parametréow, czy to ze wzgledu na postaé¢ dokumentacji,
ktérg trzeba dostarczy¢ wraz z detalami (specyfikacja odbiorcy nie zawiera parametréw
posrednich).

Uzycie funkcja Blokuj / Odblokuj drukowanie parametru ma na celu usuniecie z wydrukéw
wykonywanych w programie, parametrow, ktére na wydrukach nie powinny sie znajdowac.
Bezposrednim efektem dziatania opcji jest zmiana znacznika w pierwszej kolumnie tabeli
opisujgcej nadzorowane parametry (znacznik D). Przy znaczniku +, oznaczajacym zgode na
wydruk parametru, wykonanie opcji spowoduje zmiane znacznika na - (zablokowanie
wydruku), przy znaczniku -, zmiane na +. Parametry wytgczone z wydruku nie pojawig sie na
wydrukach zbiorczych (dostepne sg jedynie wydruki obrazujgce stan pojedynczego
parametru).

4.7.11. Notatki.

Wydruk notatek zawartych na kartach kontrolnych procesu wykonywany jest dla
wskazanego parametru lub dla wszystkich parametréw programu kontroli. Wydruk ten w
nagtébwku kazdej strony zawiera informacje o parametrze i programie kontroli, ktdérego
wydruk dotyczy. Dalsza czes¢ wydruku to zapis tresci kolejnych notatek, poprzedzonych
datg ich wykonania. Podglad wydruku notatki pokazano ponizej.

BLIK Tecom - Robert Kalka [057) 265 32 73 i 2005-05-24
Notatki do procesu dla
Wiy okosc

Wydziat CWY S

Detal - WWatek

Mumer rys. © 334.23-3345 654

Kaontrola CSPC

Marrma : BET 2004/7 NQ

Data 2005-04-25  Zmiana granic kontrolmych - [klaveiatura GLK=5 000 DLK=2 000, L<=5,000]
dniu 2005-05-10 przez admin

Data 2005-04-25  Tyrz informacje w jednym punkcie karty

Data 2005-05-07  Zmiana granic: kontrolnych
STD populaci (10 ostatnich punktow karty) GLK=6 665, DLK=3 452, LC=5,059
weykonanao we dniu 2005-05-16 przez admin

B TR O 186T] imd 371

1
4.7.12. Dziatania naprawcze.

Wydruk dziatan naprawczych zanotowanych na kartach kontrolnych procesu wykonywany
jest dla wskazanego parametru lub dla wszystkich parametrow programu kontroli. Wydruk
ten w nagtéwku kazdej strony zawiera informacje o parametrze i programie kontroli, ktérego
wydruk dotyczy. Dalsza czes$¢ wydruku to zapis tresci kolejnych dziatann naprawczych,
poprzedzonych datg ich wykonania. Podglad wydruku dziatan naprawczych pokazano
ponize;j.

BUK Tecom - Rohert Kalka (087) 265 32 78 . 2008-05-24
Dzialania naprawcze w procesie dla
Dlugose
Wydziat CWE
Detal Wi atek
Murmer rys, : 334.23-3345.6524
Kaontrala CSPC
Marrma - BBT 20047 NQ

Diata 2005-04-21  Dzistanie nr 1
Diata 2005-04-21  Dzisdanie nr 3
Diata 2005-04-21  Dzisdanie nr ¢
Diata 2005-04-21  Dzisdanie nr 3
Diata 2005-04-25 Dzistanie nr 3

LK TRC OH b 1867] ¥im12T

BUK TECOM Str.: 86/140



SNAP Line - SPC

4.7.13. Niezgodnosci.

Wydruk niezgodnosci zapisanych na kartach kontrolnych procesu wykonywany jest dla
wskazanego parametru lub dla wszystkich parametréw programu kontroli. Wydruk ten w
nagtébwku kazdej strony zawiera informacje o parametrze i programie kontroli, ktdérego
wydruk dotyczy. Dalsza cze$¢ wydruku to zapis tresci kolejnych niezgodnosci,
poprzedzonych datag ich rejestracji. O ile w ustawieniach programu zaznaczono
wprowadzanie liczby zaobserwowanych niezgodnosci, wydruk zawiera liczbe obserwaciji.
Podglad wydruku niezgodnosci pokazano ponizej.

BUK Tecom - Robert Kalka (067) 265 32 73 . 2005-05-24

Niezgodnosci w procesie dla

Srednica

Wydziat S5
Detal Wiatek
Mumer rys. © 334.23-3345 654
Kaontrola : 3PC
MNarma - BET 2004/7 NQ
Data 2005-04-25  Miezgodnos: nr 1 2
Data 2005-04-25  Miezgodnosé nr 1 3
Data 2005-04-25  Miezgodnosc nr 2 1
Data 2005-04-25  Niezgodnosé nr 2 4
Data 2005-04-25  Miezgodnosc nr 3 1
Data 2005-04-25  Miezgodnos: nr 6 2
Data 2005-05-13  Miezgodnosc nr 5 5
Data 2005-05-20 Miezgodnosc nr 4 4

B R TECOH R ) 13T

1

4.7.14. Wydruki wiasne. zobacz: Wydruki wiasne.

4.7.15. Wykres do schowka.

Omawiany w tej czesci instrukcji ekran programu zawiera wykres. Wszystkie ekrany
programu zawierajgce wykres, wyposazono w funkcje umozliwiajgca przeniesienie
dowolnego wykresu prezentowanego na ekranie komputera do schowka. Schowek to czes¢
pamieci komputera, do ktérej dostep z poziomu aplikacji uzyskujemy najczesciej przy
pomocy kombinacji klawiszy Ctrl+C - zapisz do schowka i Ctrl+V - wklej ze schowka. Opcja
Wykres do schowka zastepuje Ctrl+C. Prezentowany ponizej rysunek powstat przy uzyciu
omawianej funkcji, a znalazt sie w opisie po nacisnieciu kombinaciji klawiszy Ctrl+V.

2 Srerokosc 18,6 mm Karta kontrolna Sredniej X '
18630
16,600
18,570
18:520

Opcja Wykres do schowka pozwala uzytkownikom programu na wykorzystanie w
tworzonej wiasnorecznie dokumentacji wykreséw generowanych przez program.
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5. Pomiar wg Detalu, Pomiar wg Parametru.

Program kontroli moze zawiera¢ kilka, kilkanascie a nawet kilkadziesigt parametréw.
Uruchomienie sesji pomiarowej pozwala na mozliwie szybkie i bezbtedne wprowadzenia
duzej liczby danych pomiarowych. Definicja programu kontroli zawiera wszelkie informacje
niezbedne do prawidiowego przeprowadzenia sesji pomiarowej (tolerancje, zakresy
akceptowalnosci, protokoty transmisji z narzedzi elektronicznych, sposob podpiecia narzedzi
do komputera, itp.).

Pierwszym krokiem przy wprowadzaniu danych jest podanie petnej, wymaganej
ustawieniami programu identyfikacji danych pomiarowych -
przyktad obok. Data i czas pomiaru pobierane sg z aktualnych bucl20 30221
wartosci danych systemowych. Mozliwos¢ ich edycji ustalana 333 -1
jest poprzez wektor dostepu. Mozliwo$¢ edycji pola Operator,
uzalezniona jest rowniez od definicji wektora dostepu (zobacz
Ustawienia dostepu). Pola Maszyna i Grupa wypetnione sg
ostatnio wprowadzonymi warto$ciami (zobacz Znaczniki), lecz
pola te w rozwinieciu, zawierajg wszystkie uzyte wczesniej | Dalej>> @ Anuluj &3 |
identyfikatory. Ustalenie nazewnictwa pdl identyfikacji danych
odbywa sie w module Bazy podstawowe. Po poprawnym wypetnieniu okna (program
sprawdza poprawnos¢ wprowadzonych danych) i naci$nieciu przycisku Dalej, pojawi sie
zasadnicze okno pomiarowe (nizej).

Operator
Zlecenie 137645 W
Indiex 102344 v

Lp MNazwa migrzonego parameiu Marzedzie Sena 1 |Ee=n52 |EE:=&3 |Eena4 |
1| Szarokosc zewnelrzna -| 34570 34250 34810 34460
2|Szerokosc 186 -l 1eseq 18605 16,636 [ EEE
3| Bieznia - zebry : 0.030
4| Bieznia - gladka asd -0.040
5| Piozstaw zabidw asd 10,000 Tabela danych
6| Kolar SU150
7| Oznaczenie SU150 - .
e R Identyfikacja detalu
Pomiar zlozony Uwagi, ostrzezenia /
\_[Foma [\ | ’

Famiai realizawany jako shodenis pomiantv

Wiprowad: pomiar [ Pobwaesds pomiar z RS

- Pomiar
18,622 ‘ Dopisz ‘ | Czytaj RST7 :
- elektroniczny
18,615 Srednia = (18,615 + to co zmierzysz)/2
Zradra denpch COM 1, Format transmis DG [9500.4,8,1 Fals=), Spgnat: 1 ‘wink = 1,000 = pamisr + 0,000 Pracowy =

Gtowna czes¢ ekranu to tabela na dane pomiarowe. Tabela zawiera numer porzadkowy
parametru (pierwsza kolumna), nazwe parametru (druga kolumna) i nazwe narzedzia
pomiarowego (trzecia kolumna). Kolejne kolumny to miejsca na dane pomiarowe. Liczba
kolumn w kazdym wierszu zalezy od zdefiniowanej w programie kontroli licznosci probki
kontrolnej. Liczno$¢ probki moze by¢ rézna dla kazdego parametru.

W zaleznosci od ustawionych metod identyfikacji pomiaru, gtéwna czesé ekranu moze
zawiera¢ dodatkowg tabele na identyfikacje kolejnych, mierzonych detali. Przy ustawionym
znaczniku Wstaw ostatnio uzyte identyfikatory danych, tabele te beda automatycznie
wypetniane.

Dolna czes¢ ekranu to panel wprowadzania danych. W trakcie wykonywania pomiarow, w
oczekiwaniu na dane, program ustawia sie w odpowiednim oknie tabeli, jednoczes$nie
informujgc uzytkownika pomiaru, jakiej akcji od niego oczekuje. Przycisk Dopisz pozwala
przenies¢ dane z pola wprowadzania danych do tabeli. Jezeli znacznik Warto$¢ absolutna
jest aktywny, wprowadzony w pole pomiar, przed przeniesienie do tabeli bedzie
konwertowany. Jezeli definicja pomiaru parametru zaktada uzycie elektronicznych narzedzi
pomiarowych, z prawej strony przycisku Przyjmij pojawi sie przycisk wyzwalania danych z
narzedzia Czytaj RS. O ile odpowiednio skonfigurowano dwukierunkowg komunikacje
komputer - narzedzie, nacisnigcie przycisku wyzwalania danych pozwoli przenies¢ wartosé
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pomiaru z narzedzia na komputer. Dla pomiaréw elektronicznych mozna ustali¢ czy pomiar
przed przeniesieniem do tabeli ma by¢ dodatkowo zatwierdzany przez uzytkownika. Dla
konfiguracji jak na rysunku wyzej, bezposrednio po transmisji danych nastgpi ich
przeniesienie do tabeli danych.

U dotu ekranu wyswietlana jest konfiguracja aktualnie wprowadzanych danych. Do
konfiguracji tej nalezy ztozonos¢ pomiaru (pojedynczy, Srednia z N, iloczyn z dwdch, itd.
zobacz Parametry mierzalne, podopcja Funkcja zaleznosci), definicja zrodta danych
(Klawiatura, RS 232C) i formuta przeliczeniowa (Pomiar = A * pomiar + B). Gdy zrodtem
danych jest RS 232C, to konfiguracja pomiaru zawiera réwniez opis sygnatu zdalnego
wyzwalania danych (z komputera), zastosowany protokdt komunikaciji szeregowej (predkosc,
parzystos$é, liczba bitdw danych i stopu), oraz numer portu COM. Doktadny opis konfiguracji
pomiaru pozwala sprawdzi¢, czy wszystkie sktadowe pomiaru parametru sg zastosowane
zgodne z definicjg programu kontroli.

5.1. Realizacja pomiaru.

W zaleznoséci od sposobu wywotania modutu, sposéb wypetnienia tabeli danych moze
odbywac¢ sie na dwa sposoby F2 - pomiar wg detalu, F3 - pomiar wg parametru. Pomiar wg
detalu realizowany jest poprzez wypetnienie kolejnych kolumn tabeli. Sekwencja pomiarowa
realizowana jest w sposdb nastepujgcy: pomiar kolejnych parametréw na detalu, zmiana
detalu, pomiar kolejnych parametréw na detalu, zmiana detalu, itd. Pomiar wg parametru
realizowany jest poprzez wypetnienie kolejnych wierszy tabeli. Sekwencja pomiarowa
realizowana jest w sposéb nastepujgcy: pomiar pierwszego parametru na kolejnych
detalach, powrdt do pierwszego detalu, pomiar drugiego parametru na kolejnych detalach,
powrét do pierwszego detalu, itd.

Przed przeniesieniem pomiaru z pola pomiarowego do tabeli, program wykonuje
nastepujgce, niewidoczne dla uzytkownika czynnosci:

- Sprawdzenie czy zdefiniowano zaleznos¢ od innych parametréw, jezeli tak odwotanie sie
do wartosci odpowiedniego parametru i wykonanie obliczeh (zobacz Parametry
mierzalne - Funkcja zaleznosci).

- Przeliczenie wprowadzonej wartosci zgodnie z formutg przeliczeniowa: P =A* p + B.

- Sprawdzenie czy wartos¢ pomiaru nie przekracza wartosci granicznych przyjecia pomiaru,
jezeli przekracza, program usunie zawarto$¢ pola pomiarowego i czekat bedzie na
ponowne wprowadzenie pomiaru parametru (do skutku).

- Sprawdzenie czy wartos¢ pomiaru miesci sie w granicach tolerancji. Jezeli przekracza
tolerancje, ale nie przekracza zatozonych wartosci granicznych przyjecia pomiaru (zobacz
Parametry mierzalne - Definicja parametru), w zaleznosci od ustawien program moze
wyswietlic komunikat jak nizej.

Podana wartosc przekracza granice

tolerancj..
Czy przyjgc wartosc jako prawidtiowg ?

Tak © | Nie &
| |

ENTER ESC

Odpowiedz NIE spowoduje powrét do pola wprowadzania danych i mozliwosé ponownego
wprowadzenia wartosci pomiarowej badanego parametru. Odpowiedz TAK skutkuje
przeniesieniem pomiaru do tabeli z jednoczesnym zaznaczeniem tta komorki tabeli
kolorem czerwonym.
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- Jezeli wartos¢ pomiaru miesci sie w granicach toleranciji, a dla kontrolowanego parametru
okreslono linie kontrolne, program sprawdza czy wartos¢ pomiaru miesci sie w granicach
kontrolnych. O ile pomiar nie miesci sie w liniach kontrolnych, program przenosi wartosc
pomiaru do tabeli z jednoczesnym zaznaczeniem tta komérki tabeli kolorem zéttym.

- Program przesuwa wskaznik pomiaru (ciemnogranatowy prostokat) na pomiar kolejnej
wartosci. W zaleznosci od sposobu wywotania opcji (F2 lub F3), bedzie to pomiar
kolejnego parametru tego samego detalu lub kolejny pomiar tego samego parametru
innego detalu. Belka dolna uzupetniona zostanie o odpowiednie, zatozone dla pomiaru
parametru informacje.

Istniejg jednak przypadki, w ktérych program podczas pomiaru zachowa sie nieco inaczej.

1. Pomiar wynikiem funkcji zaleznosci pomiedzy dwoma innymi pomiarami. Typowy
przyktad tego typu pomiaru pokazano na ponizszym rysunku. Ze wzgledéw na wytyczne
kontroli, istotne jest rejestrowanie pomiaru
- = numer 3. Ze wzgledu na wyposazenie

1 3 | pomiarowe niemozliwy jest pomiar bezpo$redni
(suwmiarka nie ma gtebokosciomierza). Dla
tego przyktadu, proces pomiaru moze wygladac
W sposob nastepujgcy. Pomiar parametru
numer 1 - pomiar rejestrowany jest w tabeli
(pierwszy wiersz). Pomiar parametru numer 2 -
pomiar rejestrowany jest w tabeli (drugi wiersz).
Trzeci wiersz tabeli przeznaczony jest na
wartosé parametru numer 3, ktérego wartosc jest wynikiem obliczen (wynik parametru numer
2, minus wynik parametru numer 1). Po przejsciu do pomiaru parametru wynikowego,
program automatycznie wykonuje obliczenia. Z wiersza drugiego odczytywana jest warto$é
parametru numer 2, z wiersza pierwszego wartos¢ parametru numer 1, wartosci sg
odejmowane od siebie i wynik (parametr numer 3) pojawia sie w polu pomiaru. Oczywiscie,
mozemy zatozy¢, ze parametr numer 2 jest nieistotny, a wiec ze mozna zrezygnowac z jego
rejestracji i nadzorowania SPC. W takim przypadku proces pomiaru moze wyglada¢ w
sposob nastepujacy. Pomiar parametru numer 1 - pomiar rejestrowany jest w tabeli
(pierwszy wiersz). Pomiar parametru numer 2 - pomiar nie jest rejestrowany w tabeli, lecz od
zmierzonej wartosci odejmowana jest warto$¢ parametru numer 1 i do drugiego wiersza
tabeli wprowadzana jest warto$¢ parametru numer 3. Sposdéb wykonania tego zadania
pomiarowego zalezy od sposobu zdefiniowania programu kontroli.

2. Pomiar dynamiczny w serii pomiarowej - sterowanie automatyczne. Dla
nadzorowanych parametréw, istnieje [Ea T ®
Lnozllwpsc zc!eﬂmowama  pomiaru | 34,450

ynamicznego (mierzony detal i narzedzie !

pomiarowe poruszajg sie¢ wzgledem siebie - | Srodek - | 34,340

zobacz Pomiar dynamiczny). Zatézmy, iz | ﬁ

ze wzgledu na technologie, istotne jest | Sredmia =] 34,318

nadzorowanie  srednicy minimalnej i | winimum - 34,230

maksymalnej watka, oraz rdéznicy tych I _ -
$rednic. Przy poprawnie zdefiniowanym | Réinica - 0,220

pomiarze  dynamicznym, na  ekranie : [

komputera pojawia sie okno jak obok. Okno | ~°™®" 7| 34.258

sktada sie z szesciu podl i dwoch przyciskow. Zebrano 8 pomiarow

W  polu Maksimum rejestrowane jest ;

najwieksze wskazanie przyrzadu, w polu Del-cayst | Enter-zapist |

Minimum, najmniejsze. Pole Ro&znica, to
warto$é réznicy pol Maksimum i Minimum. Pole Srodek, to warto$¢ $rodkowa (Maksimum +
Minimum) / 2. Pole Pomiar, to aktualna wartos¢ pomiaru. Srednia z kolei, to $rednia z
wprowadzonych danych. Klawisz DEL, kasuje wszystkie wartosci (rozpoczecie pomiaru
dynamicznego od nowa), klawisz Enter konczy pomiar i zapisuje jego wartosci (klawisz p
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dziata w ten sam sposob, przy czym pierwsze nacisniecie klawisza p rownowazne jest
nacisnigciu Del, a drugie nacisnigcie klawisza p odpowiada nacisnigciu Entr).

W programie kontroli zdefiniowano trzy parametry, Srednica Max, Srednica Min i Réznica
srednic. Wszystkie te pomiary opatrzono identyfikatorem serii pomiarowej 1. Wykonanie
pomiaru dynamicznego (p, pojawia sie okno, Del, ruch watka - pomiary, Enter), spowoduje
wypetnienie catej kolumny tabeli (wszystkie zatozone programem kontroli pomiary, wykonane
zostang w trakcie pojedynczego pomiaru dynamicznego). Doktadnie ten sam efekt uzyskano
by przy zdefiniowaniu pomiaru dynamicznego pierwszego i drugiego parametru, a parametr
trzeci bylby pomiarem zaleznym (wynikowym).

3. Pomiar wielokrotny - sterowanie reczne. Zdarzajg sie zadania pomiarowe polegajace
na wielokrotnym pomiarze danej cechy, w kilku Scisle okre$lonych przekrojach Iub
ptaszczyznach, np. pomiar $rednicy wieka puszki w trzech ptaszczyznach. Dziatanie modutu
rézni sie tym, iz transmisja danych pomiarowych z narzedzia pomiarowego do komputera
nastepuje po recznym wyzwoleniu transmisji (mozna réwniez wpisa¢ dane z klawiatury).
Oczywiscie w przypadku tego typu pomiaru nalezy odpowiednio zdefiniowa¢ mierzony
parametr (pole Wyzwalanie - okno wyzej - musi by¢ puste).

W dowolnym momencie sesji pomiarowej mozna chwilowo zablokowac¢ pomiar wybranego
parametru lub parametréw. Blokowanie to rozni sie od sposobu opisanego w punkcie 4.1.2.1.
tym, Zze blokowanie dotyczy tylko aktualnej sesji pomiarowej (po wyjsciu z opcji i ponownym
wejsciu, parametry chwilowo blokowane do pomiaréw znowu sg aktywne). Zablokowanie
parametru do pomiaru odbywa sie po wywotaniu menu (prawy przycisk myszy wywotuje
menu) i wybraniu opcji Blokuj/Odblokuj. Po wykonaniu tej opcji, wiersz tabeli, w ktérym
znajdowat sie wskaznik zaawansowania pomiaru, zostanie zablokowany (nie bedzie mozna
wskazac wiersza mysza, program bedzie "przeskakiwat" wiersz, pomiary z wiersza nie beda
zapisane). Cechg chwilowego blokowania pomiaru, jest mozliwos¢ odblokowania go
(chwilowo odblokowa¢ mozna réwniez pomiary zablokowane na state). Aby odblokowac
pomiar, wystarczy klikng¢ lewym przyciskiem myszy na dowolnej komérce zablokowanego
wiersza (nie wolno puszczac lewego przycisku myszy, bo wskaznik "ucieknie"), a nastepnie,
trzymajac lewy przycisk myszy, drugim palcem klikng¢ prawy przycisk myszy. Na ekranie
pojawi sie menu. Po wybraniu opcji Blokuj/Odblokuj, zablokowany wiersz zostanie
odblokowany.

W trakcie trwania pomiaru (przed jego zakonczeniem), istnieje mozliwos¢é dowolnego
przemieszczania sie w obrebie tabeli pomiarowej. Dzieki tej opcji istnieje mozliwosé
poprawienia wprowadzonych pomiarow jeszcze przed ich fizycznym zapisaniem.

Po wypemieniu catej tabeli, na ekranie komputera, w
prawym dolnym narozniku ekranu pojawig sie dwa przyciski —
zapisz i wprowadzaj Dalej oraz zapisz i Zakoncz pomiary.
Domysinym przyciskiem (uzycie poprzez nacisniecie Enter) jest zapisz i Zakoficz pomiary £
przycisk zapisz i wprowadzaj Dalej (chyba, ze program
uruchomiono z opcja Produkcja). Pozwala on zapisaé
wprowadzone w tabele pomiarowg dane i wprowadzaé kolejng serie danych (dane sag
zapisywane, w trakcie zapisu program wyznacza podstawowe statystyki punktu, tabela jest
czyszczona). Uzycie przycisku zapisz i zakoricz pomiary (strzatka w dét | i Enter) zapisuje
dane i konczy dziatanie modutu.

Jezeli w gidbwnym obszarze modutu pomiarowego widoczne sg tabele dodatkowej
identyfikacji (detal), program nie zapisze danych, az do momentu, w ktéorym wszystkie
komérki tabel identyfikacji nie zostang wypetnione przez uzytkownika. Tabele identyfikacji
wypetnia sie poprzez wpisanie wartosci w odpowiednig komoérke tabeli (usuwanie klawisz
Back). Jezeli program wykryje niewypetniong komorke tabeli, zgtosi komunikat jak nize;.

| zapisz i wprowadzaj Dalej &

Przeows

@ Mie wypetniono iablicy identfikatoniw pomianie - Poprae |

oK @
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Po zatwierdzeniu komunikatu, program automatycznie ustawi sie w pustej komarce tabeli.
W dowolnej chwili, uzytkownik moze przerwac dziatanie modutu bez zapisywania danych
(przycisk Przerwij lub klawisz Esc).

Po zapisaniu nowych pomiaréw, przy wigczonym automacie Linie kontrolne, program
zgodnie z ustawieniami opcji automatu, podejmie prébe wyznaczenia nowych linii
kontrolnych.

Jezeli podjeto prébe zapisu danych i zainstalowany jest modut Dziatania naprawcze,
i wigczono automat Dziatania naprawcze, i program wykryje sygnaty mogace swiadczy¢ o
niestabilnosci nadzorowanych parametrow, wyswietlone zostanie automatycznie okno
wprowadzania Dziatah naprawczych (zobacz 4.5.12 Wprowadz dziatania naprawcze).

5.2. Uwagi do pomiaru "na produkcji".

Wprowadzanie danych pomiarowych jest najbardziej newralgicznym punktem
oprogramowania SPC, majacego pracowaé bezposrednio na stanowisku produkcyjnym
(nieznajomos$¢ obstugi komputera przez pracownikéw produkcyjnych, nieumiejetnosé lub
niemoznos$¢ postugiwania sie myszka, brak czasu na wywotywanie skomplikowanych opcji i
procedur, nieznajomos$¢é zasad stosowania SPC). Dlatego tez podczas tworzenia
oprogramowania SNAP, szczegdlny nacisk potozylismy na mozliwosé bardzo
szczegbdtowego zdefiniowania programu kontroli kazdego parametru, oraz prostote obstugi
modutu pomiarowego.

Obstuga programu zainstalowanego na stanowisku produkcyjnym (pomiarowym) moze
wygladaé w sposob nastepujacy:

. Wprowadzenie hasta + zaznaczenie znacznika PRODUKCJA + Enter.

Po logowaniu automatycznie pojawia sie oko szybkiego filtrowania.

np. Wprowadzenie numeru detalu w oknie szybkiego filtrowania + Enter.

Jezeli wszystko jest zdefiniowane prawidtowo, automatyczne wejscie do programu

kontroli lub reczne wej$cie do realizacji programu kontroli, klawisze T, Enter.

Uruchomienie pomiaru, klawisze F2 lub F3.

Jezeli wszystko jest zdefiniowane prawidtowo zapisanie identyfikatorow Enter lub

reczne wprowadzenie identyfikatoréw danych, klawisze T, Enter.

Wprowadzenie pomiaréw: klawiatura lub RS 232C.

Zapisanie danych i wyjscie, Enter (program wychodzi z modutu pomiaréw).

Wyijscie z realizacji programu kontroli, powrét do tabeli programéw kontroli - Esc.

0. Wyjscie z programu, powrot do okna Hasto - Esc (jezeli za chwile dane wprowadzaé
bedzie kto inny).

Wszystko to bez dotykania myszy, z petng automatyzacjg procesu pomiaru, wypeiania

identyfikatorow danych, wykonania adnotacji odnosnie ewentualnych dziatan naprawczych.

Czcionkg pogrubiong zaznaczono czynnosc¢ niezbedne do prawidtowego wykonania serii
pomiarowej (od wejscia do programu do wyjscia z programu), pod warunkiem, ze program
jest optymalnie skonfigurowany do pracy na stanowisku produkcyjnym. Przy catkowicie Zle
skonfigurowanym programie, czynnosci niezbednych do wykonania serii pomiarowej jest
nieco wiecej, jednak i tak wszystkie te czynnosci mozna wykonaé bez uzywania myszy.

BN =

o o
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6. Analizy graficzne. Analzy graficang e
L . . 1. Karta korkrolha - .
Rozwiniecie menu Analizy graficzne | : yiogan 2. Dydzon

pokazano obok. W  zaleznosci od 3. Anakza rozHadu 2 G
zainstalowanych opcji programu, menu moze | *artrumdonane '
zawierac rézng ilos¢ opciji.
6.1 Karta kontrolna.

Opcja menu Karta kontrolna pozwala wykonaé graficzng analize stabilnoéci
nadzorowanego procesu na bazie typowe, dwutorowej karty kontrolnej (rysunek nizej).

| Chrasowo b 3+ Miesiac
2 1. Opearatar
2. Decenie

£, Pareba - Dinidanis naprawezs b 1, Dla Paramatry
. Pareto - Neegodrosd ¥ 2 Dl Procesu

=

ZZDEMO SHAP - [Karta kontrolna dia: Parametr nr 7] _
Parametry Ekran  Filtry  Dwulj -0 X

(¥} Karia kontrolna redniej X EBEN  Histogrom  |ITH
: : : : 10,000 ] : : ;

| Karta kontrolna rozstgpu R Tabela damych

= |Purkt katy D pooniian o
201200312 10000

23005 2000
2.000) 3000
4.000
4,000 5,000
1.581
admna
F

111

13 ; I I 37
14] [»]a7

16:15 | 200 2-06-15

Gorna kart, karta potozenia to karta sredniej i w zaleznosci od gtéwnego typu karty kontrolne;j
(typowa $rednia, lub $rednia ruchoma), s$rodka rozstepu lub pojedynczych wartosci
pomiarowych. Dolna karta, karta rozproszenia, to karta rozstepu lub odchylenia
standardowego. Zmiana typu karty, nastepuje po dwukrotnym kliknieciu prawym przyciskiem
myszy na obszarze karty. W prawym, gérnym rogu ekranu umiejscowiono wykres histogramu
pojedynczych wartosci pomiarowych. Dostepne w menu opcje opisano przy okazji menu
realizacji procesu. W opcji menu Drukuj, dostepne sg podopcje wydruku karty w kolorze i w
wersji czarno - biatej. Dodatkowo, kazdy z prezentowanych wykreséw umiesci¢é mozna w
schowku

10,000

7.500

5,000

2.500

0.000
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Karta rozproszenia:

Histogram:

4.062

2.0

e

R R ——

7

Hisiogram waroso pojedynczych

[Paramedr rr 2 5 000 mm

CHAG (MAX) = 10,000 DW4G (WIN) = 0,000

108 Wakainki zdoinosci
103 W Temie
4,7685 | O 2000-018-24
Odchylenie 5 15483 | Do 20020312
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6.2. Histogram.

Podstawowa, niezwykle czytelng analiza graficzng, duzych partii danych jest histogram.
Histogram wykonany moze by¢ w oparciu o wartosci $rednie lub pojedyncze wartosci
pomiarowe - rysunek nizej.

ZE DEMO SHAP - [Histogram dla Parametr nr 2]

‘_t=! Parametry Ekran Rozdad Fkry Drukuj _ L
A Histogram warosci pojedynczych 1 & Opis programu kontroli
Nr Cagici Wal wiglostopnicwy
0 o0 Srednica d: —
o 10,000 Aplikator 3417
1 nss %
9091 Parametr Faramatr nr 2
"\\ L 219% Jednostaka mm
e " Gidirna warofE graniczna (EWiE) 10,000
‘wartod nominalna (NOR) | 5.000
& 437% | | Dolna warodé graniczna [DWE) n.0oo
7273 e 7.5000 Diane pomiarowe 2 okresu od| 201 0-08-24
"---h,_h___q_hx 15 Ba0% do| 20120312
£.364 e Wyniki kontroli
T -~ 22 1202 % Rozprozzenie Centrcznodé
£ 45 T Cp .08 Cpk 1.03
5 [ ¢ 7l
a5 o % Erednia X 4,768 | Odchylenie = 1.548
Fotencialna zdolnosé procesu
Bl — PotGlk| 9.413]  PorDLK 0124
T i 51 TBTR Liczha danych na histograrmie 183
3563% T W hn wpolufolerancy 100,00 % 183
it = 22 12008 pow2e] GG 0.00 % ]
e L2 ponide) DG 0.00 % 0
27 — 25000 =
L 8 437 % Szancunkowa wadliwoseé [ppm
1 81 -~ Liczha brakiw pows2e] GWwic I
P Liczha brakéw ponize) Dwid 1011
ER Calkowita liczha brakdw 1 322
0308 : : z
| 0 ooz
i Proces DOBRZE
n.oon -
b ogox | Otoczenie DOBRZE
Brak ustawionego warunku filirujgcego
16:41 | 201 2-06-15

Histogram podzielony jest na zadang liczbe przedziatow klasowych (od 5 do 50, dla
kazdego parametru wartos¢ ta moze by¢ inna). Zakresy przedziatéw okreslajg liczby z lewej
strony wykresu, licznosci kazdego stupka (liczbowo i procentowo) umieszczono z prawej
strony histogramu. Jezeli parametr ma zatozone linie kontrolne, to sg one widoczne na
histogramie w postaci cienkich, czerwonych, ciagtych linii wraz z oznaczeniem ich warto$ci.
Jezeli zainstalowano modut Dopasowanie typu rozktadu, w lewym, gérnym rogu widoczna
jest ikona. lkona ta pozwala przywofa¢ na ekran pole sterujace rozktadem. Pole to zawiera
strzateczki EE*E¥ wraz z opisem wartosci wspoétczynnikow korekty rozktady. Uzycie
strzateczek pozwala ustali¢ wartosci wspoétczynnikow korekty rozktadu (dla rozktadu
normalnego, wszystkie wspoétczynniki majg warto$¢ 1). Korekta typu rozktadu, pozwala
ptynnie dopasowywac¢ typ rozktadu badanego parametru do rzeczywistych danych
pomiarowych.

Jak wynika z wieloletnich obserwacji, wytypowanie "czystego" rozktadu parametru jest
praktycznie niemozliwe. Prawie zawsze rozktad badanej cechy jest zioZzeniem dwdch
rozktadow (najczesciej normalny i logarytmiczny). W programie zastosowano nowatorskg
metode okreslania typu rozktadu, poprzez dopasowanie krzywej rozktadu do
wygenerowanego przez program rozktadu. Dopasowanie krzywej rozktadu odbywa sie
wiasnie poprzez zmiane wspétczynnikow dopasowania rozktadu. Wraz ze zmiang krzywej
rozkfadu, zmieniajg sie wspoétczynniki we wzorach na obliczanie odchylenia standardowego,
a co z tym sie wigze we wzorach na wyznaczanie statystyk Cp i Cpk. Proces dopasowania
rozktadu jest procesem aktywnym (kazdej zmianie wspétczynnika towarzyszy zmiana
krzywej rozktadu i zmiana wyznaczonych wskaznikéw zdolnosci). Dzieki temu rozwigzaniu w
bardzo dokifadny sposéb, uzytkownik programu moze dopasowaé typ rozkiadu do
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charakterystyki badanego parametru. Dopasowanie to nastepuje w sposob intuicyjny, bez
specjalnej wiedzy o typach rozktadow, warunkach stosowania, metodach obliczeniowych i
catej tej nieprzyjemnej wiedzy statystycznej. Opcja menu Rozktad (o ile zainstalowano modut
Dopasowanie typu rozktadu) pozwala na przywrécenie rozktadowi parametréw rozktadu
normalnego oraz zmiane kierunku rozktadu (prawo lub lewo stronny). Prawa czesé ekranu
Histogram zawiera informacje o programie kontroli i parametrze, ktérego dotyczy histogram,
oraz obliczenia statystyczne. W odréznieniu od karty kontrolnej, gdzie obliczana jest
statystyka krétkoterminowa (kilka kilkanascie ostatnich pomiaréw), obliczane na ekranie
histogramu statystyki dotycza wszystkich zebranych danych pomiarowych (ograniczenie
stanowig jedynie warunki filtrujgce - zobacz Filtry).

Dzieki mozliwosci prezentacji praktycznie nieograniczonej liczby danych na wykresie
histogramu, histogram jest idealnym raportem zamykajgcym lub podsumowujgcym wybrany
fragment procesu (zlecenie produkcyjne, miesigc, kwartat, itd).

Wydruk histogramu mozliwy jest do wykonania zaréwno w formie kolorowej jak i czarno -
biatej. Opcje Histogram do schowka pokazano obok.

]
I Credci Wt wiskstopniowy
Sradnica | 22
0 000 % Aplkator | 3417
10,000 10,000
1 055 %
2,09 Porametr | Parametr re 2
\'. 4 218% Jednostka (mm
3,132 = = Garna warloSt graniczre GG [MAX) 10,000
e i 8 13T WilsriosE nominaing Vi |5 000
7979 75000 Dalna waroE graniczna WG (M) 0,000
“““-»-.h_hﬁ__h_ 15 g.20% || Dane pomisrows zebeann w ckresie | od 20100824
—— o] 2M 20312
6,384 T L | = = - |
et 2 e | INIINGGSE TN
5455 H'ﬁﬂ-ﬁx Riozproszenis Cenlryczradt
47635 “‘*\ 43 ETER tp 108 Cpk 1,03
4,545 Srecinia X = 4,768|[  Cudchydenie S = 1 543
=l PR Poterciaing zdoinodc procasuy
" 13
3,536 i Potenciana GLK | 8.413[  Potencieina DLW | 0,124
|l o 1202% || Liczha daryci i histogramis 163
a2t T ipak | Wim e poi toieranci | 100,00 % =]
B, 23000 8 4w Powyiel GG (MaX)| 0p0% 0
188 b Ponize DvaG ()| 000 [1]
' 3 164 % SZACOWANG WHtIvOSE [opm)
0909 |4 Liczha brakdw powyie GG 1
s 0 000% Liczba brakiny porizs) DL [E
0,000 1,000 Caoowila lczba brskio 13z
0 000%
Ocena paziomy jakogc
Praces
Ctoczenie
BUK Tecom tel. +48 67 265 32 78 Birak warunkéw filtrujgcych
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6.3. Analiza rozkiadu.

W opcji Histogram, uzytkownik ma mozliwo$¢ dopasowania typu rozktadu do rozktadu
zaobserwowanego w procesie (o ile zainstalowano modut Dopasowanie typu rozktadu).
Dopasowanie odbywa sie w sposéb intuicyjny. Opcja Analiza rozktadu pozwala w sposéb
algebraicznych sprawdzié¢, czy ustawiony typ rozkiadu jest zgodny z rozktadem
rzeczywistym, rysunek nize;.

{5 DEMO SNAP - [Analiza rozkladu dla Parametr nr 2] LER
Ml Parametry Ekran ity Drubu -8 x
8 2
: ; é a
.............. “a
: = | | i
e u
- i s
500 - e
i o : o,
E — i :
2500 — .
.’J--’ ............. dl ..........................................................................
1,250 = :
0,000
DOpis programu kontroll ‘Wyniki analizy
hrCzgsci| ‘Wl wielostopniowy Cp 1.08 Srednia 47665 Folmogarow
Srednica| 22 Crak, 1,03 | Odehylenia 1.5483 kwam 1620 knyczna) 1,802
Aglikatar| 34717 Liczbe analizawanych danych 183 empiryczna 0971 ampiryczna| 1.867
wibrr wpolue3s 100,00 % 183 OCENAm DCENA_
nad Xe3s 0.00 % a
Parametr| Parametr nr 2 [mm) 5000 lg.ggg pod #-35 0,00 % 0| Poziom istotnogc estow rozkiadu; | 0,03 |7
Diane pomiarcwe zebrano w okrasie od 2010-06-24| od| 2012-0312
16:45  2012-06-15

Drobne, dozwolone przez statystyke wybiegi pozwalajg utatwi¢ wykonanie tej analizy z
rezultatem pozytywnym. W polu Wyniki analizy ustalana jest zgodnos¢ rozktadéw
empirycznego i rzeczywistego w sposéb algebraiczny. W oknach Histogram rozktadu
warto$ci pojedynczych (Srednich) i Siatka testu rozktadu, testowana jest zgodno$¢ rozktaddw
w sposéb subiektywny (uzytkownik decyduje czy stupki rozktadu pokrywajg sie z krzywg
Gausa i czy punkty siatki skorelowane sg z przekatng).

zapisanie wykreséw do schowka pozwala przenies¢ do dokumentacji zewnetrznej
zarowno histogram, jak i siatke:

8,750

7,500

6,250

5,000

3,750

2,500

1,250

0,000

10,000 1

i

Wydruk analizy rozktadu mozna wykona¢ oczywiscie i w opcji kolorowej i w opcji czarno

biatej.
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6.4. Karty kumulowane.

Idea generowania kart kumulowanych polega na pofgczeniu poprzez obliczenia,
wszystkich pojedynczych danych pomiarowych parametru opisanych tym samym
identyfikatorem, w pojedynczy punkt karty. W programie wyrézniono dwa typy
identyfikatorow danych. Pierwszym typem identyfikatora jest data pomiaru z podziatem na
dzieh, tydzien i miesigc. Drugim typem identyfikatora jest opis punktu karty. Podziat
identyfikatora drugiego typu ustalany jest w opcji Identyfikacja. Graficzne wyjasnienie
dziatania opcji tworzenia karty kumulowanej wg daty podopcja dzien pokazano ponize;j.

50

K.arta kontrolha frednie) X

0,000

4

Doktadnie w ten sam sposob dziatajg opcje kumulacji tydzien i miesiac, przy czym na
powyzszym rysunku nalezatoby obwies¢ kolorem czerwonym dane z odpowiednich okresow
(tydzieh, miesigc). Nieco inaczej wyglada kwestia kumulacji w przypadku potgczenia
punktéw karty o tym samym opisie. Na rysunku wyzej, w gérnej jego czesci zamieszczono
sekwencje opisu pola danych OPERATOR. Zgodnie z tym opisem dane do programu kolejno
wprowadzali Nowak, Kalka, Cichy i znowu Nowak. Kumulacja wg opisu polega na potgczeniu
wszystkich punktow karty z tym samym opisem wystepujacych w jednym ciggu. A wiec dane
z opisem Nowak, wystepujace przed Cichy i po Kalka, traktowane sg jako dwa rézne punkty
karty kumulowanej (dane pomiarowe nie wystepujg w jednym ciagu, rozdzielajg je dane z
opisem Cichy i Kalka).

Opis dziatania modutu i zatgczone w dalszej czesci instrukcji rysunki odnosi¢ sie beda do
kumulacji na poziomie Data, z wyrdznikiem Dzien. Po uruchomieniu jednej z opcji kumulaciji,
na ekranie komputera moze pojawic sie ekran jak ponizej.

22 DEMO SNAP - [Karty kumulowane]

Parametry Wivkresy Drukuj

Parametry w rozhiciu ] Zlozenie znormalizowana]

Tolerancya
dolna DWG

‘Warosc
Nominalna

Tolerancja
goma GWG

Jednostka

MNazwa kontrolowanego parametu

35,500
31100
7,450
7,450
14,700
19 700

36,600

7600
7,600
149,950
19 4R

Przebieq zmiennosci Sredniej

35,400| mm
30,950 mm
7.300| mm
7.300| mm
19,450| mm
19 RN rmm

50

»

Tabela danych

BUK TECOM

31280 Cp 120 X 31060
Cpk 088 R 0160
....... s 0,042
Cm 082 Max 3116
Cmk 060 Min k1]
Liczba danych pomianowych 15
l | T i TITTE Liczba probek kontrolmych 3
L L Zakres DAT 2010-12-13 2010-12-13
Dzien 20101213
i 30,860 Linia| L3P 2
i =7 B
14] k=
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Ekran ten podzielony jest na trzy czesci. Gérna czes¢ to definicja parametréw
kontrolowanych w programie kontroli. Dolna czes¢ to wykres przebiegu zmiennosci i tabelka
informacyjna. Domysinie na wykresie prezentowana jest zmiennos¢ wartosci $redniej, jednak

zawartos¢ wykresu mozna zmieni¢ przy pomocy menu, opcja Wykres.
W tabelce informacyjnej znajdujacej sie obok wykresu przebiegu
identyfikowany i opisywany liczbowo jest wskazywany punkt karty
(zielony, migajacy punkt). Opis liczbowy zawiera wartosci Cp i Cpk,
Cmi Cmk, X, R, s. Wartoéci Min i Max to odpowiednio maksymalna i
minimalna wartos¢ pierwotnego pomiaru stanowigce element punktu.
Dodatkowo w tabelce wy$wietlana jest liczba pierwotnych danych
pomiarowych przypadajacych na wskazany punkt i liczba probek
kontrolnych  (pierwotnych  punktéw karty kontrolnej - serii

wl.

Srednia

2. Odchylerie stardardows
. Rozsten

Cp

Cpk

Crm wg TS

Cmk wg TS

, Odchylenie Sradnia

. Odchylenie frednie)

10 Linie | Shupki

N

pomiarowych). W tabeli zawarta jest tez informacja o okresie, w ktérym zbierano pomiary
przypadajace na wskazany punkt (pole Zakres DAT) i pod tym polem, pole identyfikacji
punktu. W zaleznosci od wybranej metody kumulacji pole to zawieraé moze rézne opisy
(Dzien, Tydzien, Operator, Zlecenie, ...) i odpowiadajace opisowi identyfikatory (2005-11-03
dla Dzien, Kalka dla Operator, itp.). Zgodnie z zawarto$cia menu, wykresie przebiegu
zmiennosci, prezentowa¢ mozne jeden z dziewieciu wybranych parametréow i to zaréwno w
postaci linii famanej jak i stupkdw. Wykres sredniej w postaci stupkéw pokazano ponizej.

== DEMD SNAP [Karty kumulowane]
o Parsmebry  Wivkresy Drukuj

Parametry w rozhiciu ] Ziozenie znormalizowane]

Lp |Nazwa kontrolowanego parametns \';':r:;g:lnu ;;::;ng&uﬁ :;II::I;\?ME'G Jednostka | =
1| M1 35,500 35,600 35,400 mm
B 12 11,250 30,950 mm
3|3 7,450 7600 7.300| mm
d|ma 7,450 7,600 7,300 mm
- 5|Ms 19,700] 19,850 19,450 mm |
RlLAR 19 700 19 GRA1 19 450 mm o
Przebieg zmiennosci sredniej &
ce g < 31060
Cpk 0,86 R 0180
& 0.042
Crm 062 Max kLRI
Cmk 060  Min 3
Liczba darych pomiarowych ] 15
Liczba probek konirolmych | 3]
________ Zakras DAT| 20101213 20101213
Dzied  2010-12-13
0,360 Linia L3P 2
m F=H 7] ]
14 e | L o]
17:05 | 201 2-06-15 Eumulacja zakoficzona.

po wywotaniu opcji analizy wskaznika Cp

i ekran

7 DEMO SNAP - [Karty kumulowane]

 Parametry Wykresy Drukuj

Parametry w rozhiciu ] Zlozenie znormalizowane]

Lp |Nazwa kontrolowanego paramet \'rr':r:;g:lnu ;;::;ng&uﬁ :;II::I;\?VE Jednostka -
1{M1 35,500 35,600 35,400| mm
2 100 11,250 30,550 mm
| 3|M3 7.450| 7600 7.300| mm
| d|M4 7.450| 7,600 7.300| mm
5[ME 19,700 19,950 19,450 | mm

CRlMR 19700 19480 19 460 mm | o

Przebieg zmiennosci Cp +

Cp X 31.047

Cpk 0,90 R 0162

s 0,036

Cm 154 Max 3116

Cmk 089/ Min 3099759

Liczba darych pomiarowych ] 50

Liczba prabek kontrolmych 10
Zakres DAT | 2011-01-03 2011-01-03 |
Dzied 20110103
Linia L3P 2

L o]

17:06 201 2-06-15

Kumulacja zakoficzona,

Kolorowe tlo wykreséw Cp, Cpk, Cm i Cmk to obszary oceny wskaznikéw (Zle,

dostatecznie, dobrze i bardzo dobrze).

Dla opciji kart kumulowanych opracowano dwa wydruki: wydruk tabelaryczny i graficzny
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Odbiorca : Fiat 2005-11-05

v e BUK TECOM (067) 265-32 78  tecom@onet.pl

Detal - Watek Pararnetr - Dhugose L1 —

Operacja : Toczenie YWymiar nominalny 05,000 mm Wazm

Kontrola  : Produkcja Tolerancje GLK =10,000 DLk = 0,000

Dty Dzier Srednia ¥ Ddchylenie 5| Rozstep R | Cp Cpk Cm TS Cik TS Hs S Liczha prib | Liczha pom

2005-08-20 2005-08-20 | 2005-08-20 4579 081 2,000 206 188 174 159 0793 0,277 15
2005-08-21 2005-08-21 | 2005-08-21 4704 0,575 3,000 190 179 145 1736 0,799 0,478 15
2005-08-22 2005-08-22 | 2005-08-22 4505 0317 3,000 204 1,54 145 13 0,780 0,447 15
2005-08-23 2005-08-23 | 2005-08-23 4549 0,882 3,000 159 176 1,24 116 0319 0,217 15
2005-08-25 2005-08-25 | 2005-08-25 4467 0,390 3,000 157 167 145 1730 0828 0,525 15
2005-08-26 2005-08-26 | 2005-05-26 4813 0,350 2,020 196 189 173 167 0,753 0,518 15
2005-08-27 2005-08-27 | 2005-08-27 4500 0,548 1,000 304 2,80 2,80 267 0548 0,000 5
2005-11-03  2005-11-03 | 2005-11-03 £,398 1,504 5,020 105 0,75 072 052 1,703 0,31
2005-11-04 2005-11-04 | 2005-11-04 4514 0,785 3,540 212 1,96 155 143 0,780 0,313
2005-11-05 2005-11-05 | 2005-11-05 4543 0,725 2,000 230 223 1,70 154 0,742 0,161

20
40
20

200 L L)L) L L)

UK TRC O 67 %m0

Strana 141

Linia : L3P 2 2012-06-15

Grupa Kety S.A.

Zestawienie zhiorcze dla parameine: M2
Wymniar nominalny ¢ 31 100 mm
Tolerancye GLK =31 250 DLK=302550

DSC EMpPITYCINg Wartogci

1,152
1,266
1215
1,649
1,057
0,827
0,922
1,027
1,062
10. 1,034
1. 1,294
12. 0,716
13. 1,906
M. 2.221
15. 1,848
16. 1,120
17. 0,867
18. 0,997
19. 1,651
20. 0,981
21. 1,208
22. 1,063
23. 1175
24. 0936
25. 0,838
| 26. 1,049
7. 1,186
28. 0,775
29. 1,306
30. 1,372

Oczywiscie przed wywotaniem opcji Karty kumulowane, dane pomiarowe mozna poddac
filtrowaniu. Ustawione w wywotujgcym module filtry (zobacz Filtry) uwzgledniane sg w
trakcie obliczen ksztattujgcych karty kumulowane.

Obserwowanie i analizowanie zmiennosci kart kumulowanych, czesto skutkuje
nieoczekiwanymi wnioskami. Najciekawszym wnioskiem (pozwalajacym nawet na pewne
uogodlnienie problemu), wynikajagcym z analizy kart kumulowanych, z ktérymi zetkneli sie
autorzy programu, to zmienno$¢ wskaznikdéw zdolnosci zgodnie z cyklem por roku. Przy
kumulacji tygodniowej, w wielu firmach réznych branz, zaobserwowaé¢ mozna zmiane
wartos¢ wskaznikéw zdolnosci (Cp, Cpk) w cyklu por roku. Z analizy tej wynika, ze dowolna
produkcja jest stabilniejsza (wyzsze wartoéci wskaznikow Cp i Cpk) w okresach
maj - czerwiec i wrzesien - listopad a mniej stabilna (nizsze wartosci wskaznikéw Cp i Cpk) w
pozostatych okresach roku.

Stan ten jest spowodowany psychikg cziowieka. Zimg cziowiek przychodzi do pracy w
ciemnosciach i wraca z pracy w ciemnosciach. Obniza sie odpornos¢ organizmu. Cziowiek
"zapada w sen zimowy". Latem, kiedy kusi nas woda, dziatka, wczasy, a na hali produkcyjnej
panuje ukrop, komu chciatoby sie koncentrowaé na pracy.

Podstawowg analitykg kart kumulowanych jest analiza zmiennosci na poszczegdlnych,
nadzorowanych w programie kontroli parametrach. Mozliwa jest jednak do przeprowadzenia
réwniez analityka innego rodzaju, analiza karty kumulowanej, normalizowanej (zakfadka

B DNion L L R e
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Ztozenie znormalizowane). Normalizacja polega na przeksztatceniu tolerancji badanych
parametrow w zakres 0 i 1, gdzie 0 to tolerancja dolna a 1, tolerancja gérna.
Z przeksztatceniem tolerancji, wigze sie réwniez przeksztatcenie wszystkich danych
pomiarowych w odpowiedni obszar zmiennosci.

Wyobrazmy sobie sytuacje, w ktérej:

dla parametru A [m] mamy TG=10, TD=0 i pomiar= 4.87

dla parametru B [Mpa] TG=280, TD=220 i pomiar=264

dla parametru C [mm] TG=0.02, TD=0.01 i pomiar=0.0134
W wyniku normalizacji otrzymamy:

dla A TG=1, TD=0 i pomiar=0.487

dla B TG=1, TD=0 i pomiar=0.733

dla C TG=1, TD=0 i pomiar= 0.34
Przed normalizacjg kreslenie, ktéry z pomiaréw znajduje sie, w jakiej strefie obszaru
tolerancji wymagato poréwnania warto$ci pomiarow z zatozonymi tolerancjami.
Po normalizacji, kiedy wiemy, ze zakres zmiennosci dla wszystkich parametrow wynosi 1,
okres$lenie potozenia wartosci pomiaru w przedziale zmiennosci jest bardzo proste. Pierwszy
etap w drodze do analizy kumulowanych i znormalizowanych kart kontrolnych mamy za
sobag, przy czym prosze pamieta, ze do przeliczenia jak wyzej mamy nie trzy, a na przykfad
trzydziesci tysiecy pomiaréw.

Kolejnym etapem jest wymieszanie danych. Poniewaz przedziaty zmienno$ci zostaty
znormalizowane (pomiary réwniez), przestajg mie¢ znaczenie jednostki opisujace parametry.
Znormalizowane ci$nienie 0.733 (264 w oryginale), mozemy poréwnac¢ ze znormalizowanym
wymiarem 0.34 (0.0134 w oryginale), a skoro mozemy je poréwnaé, mozemy traktowac je
jedno imiennie.

Teraz wystarczy tylko wszystkie pomiary jednakowo opisane potaczy¢ w grupy, dla kazdej
grupy wyznacz statystyki i przedstawi¢ je na wykresie (jak nizej).

= DEMO SHAP - [Karty kumulowane]

Parametry  Wykresy _ A x
Parametry w rozbiciu  Zlozenie znormalizewans ]

0

T T Srednia X (0,460

Odchylenie standardowe S 0144

Odehyenie srednig) Sx 0111

Odchylenie srednie ©s 4,858

: : : : Bozstep B 0e10

{= = SO ARG KA SR, laon - S St ey - N I o Y TR AR A FRozaiap Bradhi 7o 0228

Rozproszenie pracasu Cp 116

Cantrycznosc procesu Cpk 111

Bozpraszenie maszyny Cm 127

Coentrycznoée maszymy Cmk 1,22

Maksymalna warost pomian 0,750

binimalna wartost pomisn 0140

S ] % . H : Liczba danmych pomiaroweych 54

12345678 91M1112134151617 18192021 22 2324 252627 28293031 323334 3536 37 3839 444546474849 Liczba prabak kantrolmech 265

o = &0 Zakres DAT| 2010-12-01 201 0-12-01

14 | IR Dien 2010-12-01
1711 | 2012-06-15 Kumulacia zakoficzons.

Na wykresie przedstawi¢ mozna wszystkie dziewie¢ wartosci normalnych Kkart
kumulowanych (zaréwno w formie wykresu liniowego jak i stupkowego). Jednak wykres karty
znormalizowanej powstaje nieco inaczej niz wykres zwyktej karty kumulowanej (zobacz
nizej).
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K.arta kontralna frednie) #

; ; . 4720
JE Y [Ny (S P Lok _1 [ I -
| . | 3391
2005-10-29 .
| |3
|/ Ztozenie znormalizowane

1 1 1 1.000

"""" Loo0s-1029dlat .
Srednicai D+ug:uéc

' ' ' 0,000
b1
+ K.arta kontolna drednie] X 20 *
2005-10-29 L [EE
" |B142
4.780
‘?}F’:‘%/ Tty |-- 3417
141 | Nk

Wyrdzniony punkt znormalizowanej, kumulowanej karty kontrolnej zawiera w sobie
znormalizowane dane pomiarowe zebrane w dniu 2005-10-29 zaréwno parametru Srednica
jak i parametru Dtugosc.

Czemu stuzy ta wyszukana i mimo powyzszych wyjasnien, chyba wcigz nieco niejasna
analityka? Otoz dzieki tej analizie mozliwe staje sie spojrzenie na jakosé i stabilnosc
procesOw w ujeciu catosciowym.

Wyobrazmy sobie sytuacje, w ktérej na jednym detalu kontroli poddawane sg dwa
parametry. W tym samym okresie $rednie z pomiardéw jednego parametru wzrosty a drugiego
zmalaty. Zmiany nie sa na tyle duze, aby zasygnalizowata je zwykta karta kontrolna. Jaki
jednak obraz pojawi sie na znormalizowanej, skumulowanej karcie? Odpowiedz, analiza
Sredniej nie przyniesie zadnych rezultatow (przesuniecie jednej srednie w gore a drugiej w
dot w efekcie normalizacji i kumulacji wysrodkuje Srednig), natomiast sygnaty istotnych zmian
zaobserwujemy na torach rozproszenia (odchylenie, rozstep, odchylenie srednie, odchylenie
Sredniej).

Ten sam przyktad, ale i dla jednego i dla drugiego parametru wartosci srednie przesunety
sie w tym samym kierunku. Normalizacja i kumulacja spoteguje efekt przesuniecia (na tle
innych niwelujgcych sie S$rednich, sygnat chwilowej zmiany wartosci sredniej bedzie
doskonale widoczny).

Opisana analityka daje tak nowe mozliwosci spojrzenia na stabilno$¢é procesow
produkcyjnych, ze dopiero, gdy zaczniecie jg Pahstwo stosowaé, zrozumiecie jak wielkie
ustugi moze ona Panstwu oddac.
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6.5. Analiza poréwnawcza.

Analiza poréwnawcza, podobnie jak wiele innych opisywanych w instrukcji modutéw
programu, zatgczony moze byé do programu gtdwnego jako opcja. Jednak jego fizyczne
zastosowanie uzaleznione jest nie od checi uzytkownika, ale od mozliwych do zastosowania
metod identyfikacji danych pomiarowych. Aby zastosowanie modutu miato sens, wymagane
jest by kazda z serii pomiarowych (pomiar wszystkich parametréw pojedynczego detalu)
sesji pomiarowej (pomiar ustalonej w programie kontroli liczby detali) mogta byé opisana
oddzielnym identyfikatorem - identyfikacja detal (zobacz Identyfikacja).

Z opisang sytuacjag mamy do czynienia np. podczas operacji wirysku przy uzyciu
wielogniazdowej formy wtryskowej. Na ogét kazde gniazdo posiada unikatowy identyfikator.
W procesie wtrysku identyfikator ten przenoszony jest na detal i dzieki temu podczas
pomiaru, uzytkownik jest w stanie zidentyfikowa¢ gniazdo, z ktérego mierzony detal pochodzi
(a program moze porowna¢ pomiary detali pochodzacych z réznych form). Bardzo podobna
sytuacja wystepuje podczas dowolnego typu odlewania w wielogniazdowych formach
odlewniczych (klamki, zamki, butelki, itd.).

Jezeli zastosowanie modutu jest mozliwe, to po jego uruchomieniu na ekranie komputera
pojawi sie obraz jak ponizej.

{2 SMAP - [Analiza pordwnawcza] =113
% Parsmetry  Flbry  Drubuj = B X
Nadzorowans parametry | Tabela danych|
o~
!Lp MNazwa paramatru Nominet ;::::;EL% ::II:;“S:LE Jednostka s 312
1| Trmax 2710 27.40 26,76 mm 23
2| Trnin 27,10 27.40 26,76 mm 24
| 3| Towal 0,00 0.55 i 26
" a[Prrex 27.70 28,00 27,35 mm
5 28,00 28
_Ef:lmm. 18,00 18,40 17,60 mm 29
7| Samax 28,00 28,40 27 60{mm =2 30 =
- . - - - - L B
rednia i iary dla FORMA i nznaczenia 27 0 !
1 i H Dla caloge FORKMA
: ; : ; %Cp 0,99
..................... X Gk 0.94
' : : ! g 010 0N
||||||||||||||||||||| I|-|.||-||||-| ._|||-||i-|-|-|r|- - lIlIlIillllllIlIlIlIlIlIlllc:lllllllll'lllllllll x zlr"bh zlf"h&
AV nTioom. Bl olEh e a e : : Fraznica frednich 0,00
B * e =.- --------:‘E---5-----------------15---------------------% -------------------- ‘Wartodc punkiu karky
; c\f : d E E X o]z
e e S R e e e D Réznica srednich 005
' Cipis darwch
: Diata| 2008-09-09| Czas| 0751
1 7 7 Operator mh

1.4] |+]17

1719 2012-06-15

Ekran ten podzielony jest na cztery zasadnicze czesci. Gorna, lewa cze$¢ zawiera tabele
ze zdefiniowanymi w programie kontroli parametrami. Gérny, prawy naroznik ekranu zajmuje
lista wszystkich uzytych podczas wykonywania pomiaréw identyfikatoréw serii pomiarowych
(detal). Dolna, lewa czes¢ to karta wartosci $rednich (szare, cienkie linie) z naniesionymi
wartosciami pojedynczych pomiaréw wskazanego identyfikatora (czarne, grube linie). Dolna,
prawg czes¢ ekranu zajmuje tabela opisujgca karte.

W analizie poréwnawczej, jak z samej nazwy wynika, chodzi o pordwnywanie czegos.
Wystarczy spojrze¢ na powyzszy ekran, aby byto wiadomo o poréwnywanie czego chodzi.
Po wybraniu opcji a przed wyswietleniem ekranu, program dokonuje podziatu danych na
srednie dla kazdego parametru i pojedyncze pomiary kazdego parametru i kazdego
identyfikatora danych. Dzieki takiemu podziatowi mozliwe jest zaprezentowanie na ekranie
komputera karty wartosci $redniej wybranego parametru i karty pojedynczych wartosci
pomiarowych wybranego identyfikatora danych (oczywiscie dla tego samego parametru).
Poréwnanie to pozwala wzrokowo ustali¢ korelacje (lub jej brak) pojedynczych pomiaréw ze
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Srednig, ktdra jest funkcjg tych pomiaréw. Wzrokowa ocena to jedno, lecz dzieki tabeli
informacyjnej poréwna¢ mozna wartosci liczbowe Cp, Cpk, X i s (s obliczane jest dla
Sredniej, wiec Cp i Cpk maja inne wartosci niz we wczesniej opisywanych analizach). Tabela
informacyjna zawiera rowniez informacje o réznicy sredniej dla wszystkich danych jak i dla
konkretnego, wskazanego punktu karty.

Jak wida¢ na wczesniejszym obrazie program doskonale radzi sobie z "dziurami" w
ciggach danych. Sytuacja ta moze mie¢ miejsce, gdy np. jedno z gniazd formy musi przejs¢
regeneracje i aby nie przerywa¢ z tego powodu produkcji, zastepowane jest ono chwilowo
przez inne gniazdo (inny numer / oznaczenie). W tej sytuacji na wykresie wartosci
pojedynczych pojawi sie "dziura". Oczywiscie wskazanie numeru / oznaczenia zamiennika,
spowoduje wypetnienie "dziury", lecz juz na innym ekranie.

Najprostszym sposobem poréwnywania i stabilnosci wymiaréw (czy pojedyncze punkty
"skaczg" po karcie) jest ocena wzrokowa (nizej).

Srednia i wymiay na GMIAZDO 1 Z Tabela infarmacyjna

[ Dlacatossi | GNIAZDD

[F | &3] 5a
R . S A S [ | Réénica frednich | 0,278
£.043 [ Wartode purkbu karty

4720 |[® [ &73[ 8000
33 || Rdinica fredrich | 1.204

—————q----
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

SN —
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

| |dentyfikacia pomiandw
______________ [Data [2005-11-02 | Czas [21:25
0 : | Operatar |zdrmin
' ! | Maszyna 004
. L | Zlecerie [09/05/3
1 22 35 [ |

14 | NEd| |
40 * Tabela informacyina

[ Dlacatoici | GMIAZDO

HECp 0.8y 4,73
® Cpk 087
[§ [ 12| 02
[= [ B0Z3] 4229
|Réénica érednich | -0.795

B.043 | Wartosc punkiu karty
4720 |[@ [ &/ =040
3,391 | Réénica frednich | 2816

| |dentyfikacia pomiardw
[Data [2005-11-03 [ Czas [21:25
| Operatar |adrnin

| Maszyna 004

| Zlecerie [09/05/3

| |

] 35| [

Wykonanie poréwnania srednia i pomiary gniazda numer 1, a zaraz potem pomiary
gniazda numer 4 pozwala bez watpliwoéci stwierdzi¢, ze za niskie wartosci wskaznikow
zdolnosci (Cp i Cpk) na pewno nie odpowiada gniazdo numer 4. A wiec aby zwiekszyé¢
stabilnos¢ procesu nalezy doktadnie przyjrze¢ sie gniazdu numer 1 (regeneracja,
powazniejszy remont, zaslepienie, czy wrecz ztomowanie i zastgpienie nowym). Jakiekolwiek
dziatania nie zostaty by podjete, wniosek jest jeden, przy tak rozproszonych pomiarach
parametru ksztattowanego w gniezdzie numer 1, niemozliwe jest uzyskanie odpowiednio
wysokich wskaznikow zdolnosci.

Oczywiscie analizie porownawczej mozna poddaé nie wszystkie, lecz fragment danych
(opcje filtrowania danych - zobacz Filtry). Dokumentacja analizy mogg by¢é wydruki. Dla
modutu zaplanowana dwa typy wydrukéw. Pierwszym z nich jest tabela (mozliwa do
wywotania w czterech opcjach sortowania - X, s, Cp, Cpk).
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BUK TECOM (067) 265-32 78 2005-11-06
Analiza poréwnawcza

Cidbiorca  Fiat
Wyydziat W5
Detal S Watek
Operacja : Toczenie
kontrola : Produkcia

Dtugosc L1 [mm)]
Mominat= 5000 GwG=10,000 DWG =0000

5023 1,812 0,87 0,87 35
GHIAIDO ¥ 5 ¥ Cp ¥ Cpk M ¥ 5 ¥ Cp ¥ Cpk

4 4229 0,352 473 4,00 a5 0,794 1,560 386 343
3 5,298 2423 0,59 0,65 35 0,275 0,511 018 022
5 5,302 3,030 0,55 0,52 a5 0,279 1418 032 035
2 5244 3,165 0,53 0,50 a5 0,221 1,253 034 037
1 51045 3,426 0,49 0,48 a5 0,022 1,514 0,38 039
5

B TRC DML 186T] J56-13-T

1

Nad czescig tabeli zawierajgca dane, umieszczono wartosci statystyk dla parametru jako
catosci. Pogrubiong linig zaznaczono komérki wg, ktérych posortowano dane w tabeli (w tym
przypadku Cp). Tabele danych dzieli cienka czarna linia. Podziat ten zwigzany jest z
wartosciami parametru wg, ktérego sortowana jest tabela. Nad linig znajdujg sie gniazda o
wyzszej wartosci parametru niz warto$¢ parametru jako catosci, pod linia, gniazda o
mniejszej wartos$ci parametru.

Drugi wydruk (w opcji kolor lub czarno - biaty) to wydruk karty poréownawczej (nizej).

Sracinia | wymiary na FOR

Rodzaj kontrol : 1 - pomiary catkowite
Mazwa wyrobu : B-7O002

Murner SAF ; 0001675

Linia
Lamknigcie

Pmin [mm]
Mominat = 27 70 GWG =2800 DWG = 27,35
FORMA: 27

Réznica Cp Réznica Cpk Réznica X Réznica 5
Wi'szystkie dane 06 006 0,00 oo

FORMA,

ARDAGH GLASS Gostyfi 5.4 Data 2012-06-15
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6.6. Pareto Dziatania naprawcze, Pareto Niezgodnosci.

O ile zainstalowano moduty Dziatania naprawcze, i Niezgodnosci, w trakcie prowadzenia
procesu, uzytkownik moze dotgcza¢ do punktéw karty kontrolnej dodatkowe informacije
opisujgce zaobserwowane w procesie i jego otoczeniu zjawiska. Poniewaz informacje te
majgq charakter uporzadkowany (jednorodna lista wyboru), istnieje mozliwo$¢ wykonania
analizy Pareto tych zjawisk. Po wywotaniu opcji na ekranie komputera pojawi sie okno jak
ponize;j.

T

Lp Mazwa obsaivwowanego Ziawitka

Dizighanie numear 2 1
Dizihanie numear 3 7
Dizighanie numear 5 3

Dizighanie numean 7
Diziahanie numear 4
Dizighanie numear 1

o] [ Y g

L

P | == | O | O | e | 3 | B | =

Okno to zawiera dwie czesci, wykres Pareto czestosci wystepowania zjawiska, oraz
tabelke opisujgace te zjawiska. Tabelka powigzana jest z wykresem poprzez wskaznik
(fioletowa, gruba linia u dotu wykresu). Analizie poddawane sg wszystkie dane znajdujgce
sie na kartach kontrolnych z uwzglednieniem ustawionych warunkow filtrujgcych (zobacz
Filtry). Opcje menu zaimplementowane w module to Wykres do schowka,
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oraz drukuj w kolorze lub w wersji czarno - biate;j.

1D U F----rmrrercrcccccnecccccrcenccrcenncenas

BUK Tacom tal. +48 67 265 32 78 A012.06-15
Analiza Pareto - Dziatania Naprawcze

Odbiorca : Fial Oy

\Wydzisd WS B

Detal WWahek

Operacja : Toczenie

Kantrola  © Produkeja

Zarejestrowane dzialania naprawcze.

1 Dizistnrie rumer 2. 14 50,00 %

3. Dislsne remes S 3 10,71 %

4. Dristenie rumes 5 i JET W

5. DTN MUMEr T, O 357 %

B DTSN TUIMES 8. . 1 357 %

7. Dzistenie rumer 1 i 35T %

8. Dizistsne rumer 10 P 0,00 %

G DTENR TUIMES B ... 0,00 %

A0, Dzistenie rumes & 0 0,00 %%

0
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7. Realizacja programu kontroli - Parametry niemierzalne.

Przejscie do realizacji programu kontroli odbywa sie poprzez wybranie opcji menu
Parametry niemierzalne (zobacz Program Kontroli), lub po naci$nieciu kombinacji klawiszy
Shift+Enter. Po uruchomieniu realizacji programu kontroli (o ile zawiera on definicje
parametrow niemierzalnych) w zaleznosci od zainstalowanych kart kontrolnych, na ekran
komputera mogag zosta¢ przywotane rézne okna.

7.1. Karta p - zmienna liczno$¢ probki.

Jezeli zainstalowano w programie karte p - zmienna licznosé probki (podstawowa karta
kontrolna dla brakéw), po wywotaniu opciji realizacji programu, na ekran komputera zostanie
przywotany obraz jak ponizej.

= s e y
5 SHAP - [Realizacia programu kontroli] (=1l 5]
'y Eorts Parcbo Dane Drukuj Bty &
Zrenna icznoss probla (kafa piu) | Staka licznosd prabki (kara np) |
4] Analizn Pareto-Lorenza (Preycoyny powstowania brokow f wod Tabela informacyjnn
MNazwa paramet M |NN P
‘hyrniar A ]
Pekniece 1 0
Kolaor g ]
Wady razem
Ldziak wad
Blraki razem B 1} B
Udzak brakdw 1.08% 0,00 % 108 %
Fosat beakdwe 0,00 0.00 0.00
0an % Czag brakdw 0,00 0,00 0.00
] Spravdzono 555 | Dobrych 543
Ciata MN05-1218 | Decenia 090553
20 ' | Operatos Kalba
Zmizna M1
480 Suma wad
................. Udziat wad
Summa brakdv B3 57 120
SISO Udzat brakdw 167 % 151 % 319%
240 Kozt beakdvw 10,00 0.00 0,00
............................................................... E:ﬂ‘uakﬂ“ nnn I:U]D Ilm
H i Sprawdeono 3585 | Dobrych 3765
""""""""" Odbionca Fist
: Wpdzek W5
[retal ‘wiabek,
7 Olperacia Taczenes
| ¥l7 [Karticls Froduksjs
17:31 201 2-06-15

Ekran ten sktada sie z trzech zasadniczych czeéci. Lewa, dolna czes¢ ekranu to karta
brakow. Zawartos¢ karty (braki naprawialne, nienaprawialne, razem) zalezy od zaznaczonej
w menu opcji (domyslnie brak razem). Lewa, gérna cze$¢ ekranu to analiza Pareto.
Zawartos¢ analizy (braki naprawialne, nienaprawialne, przyczyny brakowania) zalezy od
zaznaczonej w menu opcji (domysinie przyczyny brakowania). Prawa czes¢ ekranu to tabela
informacyjna. Tabele tg z kolei podzieli¢ mozna na kilka czesci. Czes¢ gbérna zawiera
definicje kontrolowanych brakow wraz z iloScig brakéw we wskazanym punkcie karty
kontrolnej. Pod tabelg znajduje sie podsumowanie punktu karty (czerwonym Kkolorem
zaznaczono wartosci wyswietlane na karcie), wraz z opisem punktu karty. Jeszcze nizej
znajduje sie podsumowanie catej karty (z uwzglednieniem warunkéw filtrujgcych). Dolna
cze$¢ tabeli zawiera identyfikacje programu kontroli, ktérego dotycza prezentowane na
karcie dane.

Przenoszac wskaznik potozenia na karcie kontrolnej, zawartos¢ czesci tabeli zmienia sie.
Kolumny tabeli N - naprawialne, NN - nienaprawialne i P - przyczyny, uaktualniane sg
zgodnie z zawarto$cig punktu karty. W zwigzku ze zmiana zawartosci tabeli, wraz z ruchem
wskaznika karty, zmieniajg sie wartosci pél sumujgcych tabele oraz opis punktu.
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7.1.1. Karta.
Obok pokazano menu Karta w rozwinieciu. Pierwsze trzy opcje
stuzg wskazaniu, jakiego typu dane prezentowane majg by¢ na karcie = " :’“-’ ’
kontrolnej (domysinie Braki razem). Opcja aktywna zaznaczana jest
3 Linke | Shupii

symbolem V. Kolejna opcja pozwala zadecydowaé, w jaki sposéb dane
o brakach prezentowane beda na karcie kontrolnej. Karta w postaci
linii pokazana jest na wczesniejszym rysunku. Postac¢ karty w formie
stupkdéw pokazano ponize;j.

v 4, Podglyd zapisaw na karcie

7, Wymaca inie kontrolne

(e | Karla kontrolna p - braki razem % A Uiy DL o

480

'ﬂumﬂf Dﬂ'_;tkr F l"';'""""""""'J:""""""""'

ziakanie: Dziskanie numer 3

240

E = e e s e o e M Lo O S IO L e e L

1 - : Fi : : T
1] [»]7
Kolejne dwie opcje menu stuzg wyznaczeniu na karcie kontrolnej linii kontrolnych. Po
wywotaniu opcji Wyznacz linie kontrolne (metoda stabilizacyjna), na ekranie komputera
pojawi sie okno pozwalajgce zdefiniowac parametry wyznaczania linii kontrolnych.
Wyznaczanie linii kontrolnych metodg stabilizacyjng, polega na oszacowaniu linii
kontrolnych na podstawie zebranych danych pomiarowych. Po wywotaniu opcji, program
poprosi uzytkownika o wprowadzenie liczby danych, z ktérych liczone beda linie kontrolne
(program do obliczen korzystat bedzie z najswiezszych, ostatnio zebranych danych
pomiarowych). Obliczenia wykonywane bedg wedtug wzordéw.
inpi
i1 N,
N
gdzie: np; jest liczbg brakéw w pojedynczej prébce, n; jest liczbg wszystkich sprawdzonych
detali w prébce (wielkos¢ probki kontrolnej) a N jest liczbg probek. Dla uproszczenia obliczen
i z racji praktycznego znaczenia linii kontrolnych kart brakéw, program wyznacza tylko jedng
linie kontrolng - gérna. W tym celu program oblicza:

- linia srodkowa ($rednia liczba brakéw) E =

- odchylenie standardowe

a nastepnie
- gornag linie kontrolng, GLK=p+3=* Js

Jak wspomniano wczesniej, w obliczeniach biorg udziat najswiezsze dane pomiarowe.
Jezeli liczba punktéw karty jest mniejsza od zadanej przez uzytkownika, program
automatycznie modyfikuje odpowiednie ustawienia obliczen.

Wyznaczanie linii kontrolnych metoda projektowa (Podaj linie kontrolne), polega na
podaniu wprost wartosci gérnej linii kontrolnej i linii centralnej. Po wywotaniu opcji program
wyswietli okno z zapytaniem o gorng i dolng wartos$c linii kontrolnych.

Po zakonczeniu obliczen, program nanosi nowe linie kontrolne dla wszystkich punktéw
karty, poczynajgc od biezgcego punktu (wskaznik) do ostatniego. Od tej pory wszystkie nowo
wprowadzane dane, poréwnywane bedg z nowo wyznaczonymi liniami kontrolnymi.
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7.1.2. Pareto.
Rozwiniecie opcji Pareto dla karty kontrolnej brakow [ Pavets |
pokazano na rysunku obok. Opcje te stuzg wskazaniu, jakiego 1. Brali [ wady noprawiging

typu dane prezentowane majg byé na wykresie Pareto 2, Brold [ wady riencprawidne
(domyslnie Przyczyny powstawania brakdw). Opcja aktywna ¥ * freveimy sowsianeni brekie f et
zaznaczana jest symbolem . Wykres Pareto prezentuje
czestos¢ wystepowania rejestrowanego zjawiska w kolejnosci
od zjawiska wystepujgcego najczesciej do zjawiska wystepujacego najrzadziej. Licznosé
wystepowania kazdego zjawiska opisana jest w formie liczbowej (ile razy zjawisko
wystgpito), oraz w formie procentowej (jakg czesé¢ ze wszystkich zaobserwowanych zjawisk
stanowi pojedyncze zjawisko). Przesuwajgc nad wykresem wskaznik myszy, uzytkownik
programu moze zidentyfikowagé, jakiego parametru dotyczy stupek, nad ktérym znajduje sie
wskaznik myszy. Dziatanie i mozliwosci opcji menu Dziatania Naprawcze i Niezgodnosci
opisano w punkcie Pareto jednak w tym przypadku analiza odnosi sie bedzie do informaciji
dotgczonych do karty brakow.

4, Dzistanis Maprawcos
5. Migzgodno<ci

7.1.3. Dane.
Rozwinigcie opcji Dane pokazano obok. Po wywotaniu g
pierwszej podopcji menu WprowadZz dane F2, program 1. Wprowads dane F2

wyswietli okno jak ponize;. e -
. Papraw danes

Hi'prnuadi braki X 4, Usuri dane Dol

Biski Braki Kod Wirowads Notathe =
Lp  |Mazwa parametiu naprawiane | misnaprasialne |E:§!:C?JZ$$H Lksurh Mak stk shift+F4
1| wipmiar 2 x| 2 Winrowad? Daabans naprawces FS
2| Pekniscie 3 4 3 LUisuri Dziatanie naprawcae shift+F5
3| Kalai 1 0 2 _
Winrowads Miszgodnodd 33
£
s haers B : Lk Miezg o, Shift+F6

Liczba spravdzonpch detalr | 1230 H R ]
Dt wraowadzenia dargek: [2012-06-15 "] rapisz | Dalej _
Kaka TR

Opesabor vE zapisz i Wyjdé

Zmiana

0r3:405,/3 Przeiwy = |

Ehecenie

Liczba wierszy tabeli pomiarow zalezy od liczby zdefiniowanych w programie kontroli
parametrow (na co nalezy zwrdci¢ uwage aby uznaé detal za wadliwy). Po tabeli mozna
porusza¢ sie swobodnie przy pomocy klawiszy strzatkowych. Aktywng komdrke tabeli
wskazuje pogrubienie. W tabele mozna wprowadzac tylko wartosci numeryczne. Aby usunac¢
wpis z komérki tabeli nalezy uzy¢ klawisza Back Space (nad klawiszem Enter). W kolumne
Kod przyczyny brakowania wprowadzana jest wartos¢ numeryczna identyfikujgca przyczyne
brakowania (zobacz Inne zaktadki i Pozostate zaktadki). Jezeli uzytkownik zapomni, jakie
kody odpowiadaja, jakim przyczyng brakowania, wystarczy dwukrotnie klikngé na komaérce

tabeli. Program wyswietli okno jak Przyczyny powstawania brakiw

automatyczne zamkniecie listy).
Kazdy ruch kursora w tabeli
pomiarowej, powoduje uaktualnienie
pol sumujacych Liczba brakéw razem. Zdarzajg sie jednak sytuacje, w ktorych uzytkownik
programu chce rejestrowac liczbe wad, a liczba wad nie jest rownoznaczna liczbie brakéw
(na jednym detalu wybrakowanym wystepuja np. wszystkie trzy wady. Dlatego tez, po
wypetnieniu tabeli pomiarowej, uzytkownik moze zmieni¢ zawartos¢ pél sumujacych.

7| Prayczpa numer 7
8 Przyczpmia numea 8
9 Prayczna numen 3

obok. Indeks | Nazwa przpezmy
Dwukrotne klikniecie na wierszu L 1 Prayezyna numer 1
. . .. . 2 2| Praycama numan 2
tabeli, ~ powoduje  przeniesienie |3  Ci———
wskazanego kodu do odpowiedniej ; = .
Srki i i ; f TPCTYIE LT
komorki tabeli pomiarowej (i = E Frovcama numer &

7

8

E
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Liczba wykonanych detali, to liczba wszystkich wykonanych detali w catej kontrolowanej
serii produkcyjnej (tacznie detale dobre i zte). Pole data wypetniane jest automatycznie
aktualna datg systemowa. Opis kolejnych pél identyfikujgcych dane pomiarowe zalezy od
ustawien (zobacz ldentyfikacja). Po wypetieniu wszystkich pol uzytkownik moze uzyé
przycisk Zapisz i Wyjdz (program zapisuje dane i opuszcza opcje) lub Zapisz i Dalej
(program zapisze dane, wyczy$ci tabele danych i pozwoli wprowadzac¢ dane kolejnej partii
detali).

Opcja Popraw dane F11, rdzni sie tym, iz po jej wywotaniu na ekran komputera
przywotane zostanie okno wypetnione danymi przypisanymi do punktu karty, w ktérym
znajdowat sie wskaznik w momencie wywotania opcji. Dodatkowo

blokowana jest mozliwo$¢ uzycia przycisku Zapisz i Dalej.

1. Karta + Pareto
7.1 .4. Dl’ukuj. 2. Pareka

3, Tabela darch

Rozwiniecie opcji Drukuj pokazano obok. Opcje druku umozliwiajg o e s
uzyskanie zaréwno wydrukéw graficznych (opcja pierwsza i druga), 0raz | s paeto do schovika
danych stabelaryzowanych. Po wydaniu komendy Drukuj Karta + Pareto |
wykonany zostanie wydruk jak nizej. Zawarto§¢ wydruku i posta | 7 psisinis Naprawces
wykresow zalezy od ustawien odpowiednich opcji menu. B. Niezgodhodci

Analiza Pareto-Lorenza (Prayczyny powstawania brakdw ¢ wad) Tabelka infarmacyjna

[[Param Map. |Me. |Map. % | He%

inr Fil IR ]
Pknigcie Fl 19 33| 1mm
Hiakar n m| 3333 350
0,00 0,00

0,00 0,00

Karta kontrolng p - braki razem

T T Mep Heg Rezem
Suma wad
Lz el
240 Suimia braklv B3 57 120
Lz bar by 167 % 1,51 % 319%
||Hoszt braswdw: 0,00 0,00 0,00
Czns brakiw 0,00 0,00 0,00
[vykonano A5 _|Dishrych I7BS
Odbicrca Fiat
Wiy it WS
||C=tal Visek
Eracis Toczenie
BUK Tecom tel. +43 67 265 32 78 [P— Prochcin

7.1.5. Filtry.

Opcja ta, dla danych niemierzalnych dziata doktadnie tak samo jak opcja Filtry dla danych
mierzalnych (zobacz Filtry.).
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7.2. Karta np - stata liczno$¢ probki.

Jezeli zainstalowano w programie karte np - zmienna licznos¢ prébki (opcjonalna karta
kontrolna dla brakéw), po wywotaniu opciji realizacji programu, na ekran komputera zostanie
przywotany obraz jak ponizej.

= SMAP - [Realizacja programu kontroli] |'._|r'D_] E

g Esrta Parcbo Dane Drubuj Fikry - e

Zmienna licznosé prabki (karna piu)  Stala licznoss probki (kara np) |

Lp |Mazwaparametru Jednostka MNerzedzie ggﬁéé
1 '._|"-‘:_.-tlr:,-m mFosc {
2| Udamosd szt 1 20
(4| Karta kontrolna np - broki razem < Tabela informacyjnn
Lizzha spiawdezonpch S0
Lizzha brakivw NAP. 3
Lizzhia brakiv reHAP. 1]
Flazam bk b 3
[t badania 20120615
Operato 1
Zmigna 2
i) Dlecenis E]
400 Liczha spramdzonpch 00
Liczha brakdw NAP 46
Liczha brakidw mehAP. 52
Flazem bk i a8
Udziak brakdw NAP. 211 %
1 ﬂ ﬂ 18 | Udaak brakiw AP, -k
[ e — o 0

1801 2012-08-15

Karta np najczesciej jest stosowana w badaniach laboratoryjnych. Kontroli poddawana
jest najczesciej niewielka liczba detali (kilkadziesiat), bardzo czesto przeznaczona do badan
niszczacych (réznego rodzaju parametry wytrzymatosciowe, udarnosciowe, itp.).

Ekran karty kontrolnej np, podzieli¢ mozna na trzy zasadnicze czesci. Gérna czesc, to
tabela zawierajgca kontrolowane na kartach parametry. Dla wskazanego parametru, w dolnej
czesci ekranu wykonywana jest karta kontrolna. W zaleznosci od ustawien (zobacz
Znaczniki), karta moze sktada¢ sie tylko z zottych stupkow, lub z kolorowych, czerwono-
z6ttych stupkow. Jezeli ustawiono odpowiednie znaczniki, wysokos¢ zéttych stupkdw
prezentuje liczbe brakéw naprawialnych, wysoko$¢é czerwonych stupkéw liczbe brakéw
nienaprawialnych.

Obok karty umiejscowiono tabele informacyjng. W tabeli zawarto informacje odnosnie
wskazanego punktu karty (gorna czesc¢ tabeli), oraz podsumowanie dla wskazanego
parametru (dolna czes¢ tabelki). W zaleznosci od ustawien (zobacz Znaczniki), tabelka
moze by¢ mniej lub bardziej rozbudowana.
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7.2.1. Karta.

Obok pokazano menu Karta w rozwinieciu. Pierwsze trzy opcje
stuzg wskazaniu, jakiego typu dane prezentowane majg by¢ na karcie 1. Brak nograwioine
kontrolnej (domysinie Braki razem). Opcja aktywna zaznaczana jest = 2 Erskirienspravisne

w 3. Braki ramem

symbolem V. Kolejne dwie opcje menu stuza wyznaczeniu na karcie
kontrolnej linii kontrolnych. Po wywotaniu opcji Wyznacz linie  + * Fodgadzapison na kardie
kontrolne (metoda stabilizacyjna), na ekranie komputera pojawi sie
okno pozwalajgce wprowadzi¢ parametry wyznaczania linii
kontrolnych. Wyznaczenie linii kontrolnych metodg stabilizacyjng, 7. Wyzanacz e kortrolne
polega na oszacowaniu linii kontrolnych na podstawie zebranych | Fodlineferiahe
danych pomiarowych. Po wywofaniu opciji, program poprosi uzytkownika o wprowadzenie
liczby danych, z ktérych liczone beda linie kontrolne (program do obliczeh korzystat bedzie z
najswiezszych, ostatnio zebranych danych pomiarowych). Obliczenia wykonywane bedg
wedtug wzordéw.

N

zpi

i=1

- linia srodkowa ($rednia liczba brakéw) np =

N
np
N

2N
i=1

gdzie: p; jest liczbg brakéw w pojedynczej prébce:ni jest licznoscig pojedynczej probki, N jest
liczbg probek. Dla uproszczenia obliczen i z racji praktycznego znaczenia linii kontrolnych
kart brakéw, program wyznacza tylko jedng linie kontrolng - gérng. W tym celu program
oblicza:

- gorna linie kontrolng GLK = % + 3% \/n_p(1 - E)

Jak wspomniano wczesniej, w obliczeniach biorg udziat najswiezsze dane pomiarowe.
Jezeli liczba punktéw karty jest mniejsza od zadanej przez uzytkownika, program
automatycznie modyfikuje odpowiednie ustawienia obliczen. Po zakohczeniu obliczen,
program nanosi nowe linie kontrolne dla wszystkich punktéw karty, poczynajac od biezacego
punktu (wskaznik) do ostatniego. Od tej pory wszystkie nowo wprowadzane dane,
porownywane bedg z nowo wyznaczonymi liniami kontrolnymi.

- zmiennos$¢ p=
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7.2.2. Dane.

Rozwinigcie opcji Dane pokazano obok. Po wywotaniu g

podopcji menu Wprowadz dane F2, program wyswietli 1., Wprowads dane F2
podobne okno jak w przypadku wprowadzania danych przy 2 xm“f“ﬂﬂ?m"ﬂ” ET
zmiennej liczno$ci probki. Roéznica polega jedynie na braku = [ ™ " el
ola zwigzanego z liczbg sprawdzonych detali.
P a 9 asp y Wprowadz Mobatks F4
rane pormiarowe (karta np) | s Notiathy Shift+F
! ] : T wiprowad: Dazfanie naprawcze FS
Nazaa paismetiui Liczradt (| Beaki naprawial) Biaki nienapias T T — hiFt4ES
Witizymatodé & 3 2 . .
— Winrowads Miszgodnodd Fé
e 4 ) Lk Miezgod o Shift+F6
la wprowads h[20120615 | T s .,
. ‘""‘:""‘" - = W zaleznosci od ustawien (zobacz
e “| Znaczniki) uzytkownik wprowadza tylko
Zrmana| & w . . .
braki, albo braki z podziatem na
Zlecarm 3 b . - .
naprawialne i nienaprawialne. Pole data
| zepisz @ | | A @ | wypetniane jest automatycznie aktualna
datg. Opis kolejnych pdl identyfikujgcych

dane pomiarowe zalezy od ustawien (zobacz Identyfikacja).
Opcja Popraw dane F11, rdzni sie tym, iz po jej wywotaniu na ekran komputera
przywotane zostanie okno wypetnione danymi przypisanymi do punktu karty, w ktorym

znajdowat sie wskaznik w momencie wywotania opcji.
7.2.3. Druku,.

Rozwiniecie opcji Drukuj pokazano obok. Opcje druku umozliwiajg
uzyskanie zaréwno wydrukoéw graficznych (opcja pierwsza i druga), oraz

1. Karta
2, Tabels darvch

3. Karta do Schowka

4. Notakki
danych stabelaryzowanych. Po wydaniu komendy Drukuj Karta @ 5. ousis Napravces
wykonany zostanie wydruk jak nizej. 6. Mezgadhosd

BUK Tacorm tal. +48 67 265 32 78 2012:06-15

Karta kontrolna brakow np - stala licznosc probki

Cidbiorca
(Wiydzial
Detal
Operacja
Koritiola

: Fiat
WS

: Wiatek

: Taczene
: Produkcja

Parametr Wytrzymaboscé

Liczba brakdw nap 46
Liczba brakiw nienap.: g2
Liczba brakdw razem: 28

Udziat brakdw ni

Karta kontrolna np - braki razem

Udziat brakdw nap

Udziat brakdw razem:

Sprawdzono detali: 200
511%
579 %
10,59 %

enap.:
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Wynik opcji Drukuj tabele danych pokazano ponizej. Wydruk ten w przejrzystej formie
prezentuje kolejne sesje danych. Zawarto$¢ wydruku uzalezniona jest od ustawionych
warunkéw filtrujgcych.

2012:06-15
BUK Tecom tel. +48 67 265 32 78

Dane pomiarowe niemierzalne - karta np

Odbiorca  Fiat
Wydziad WS

Datal - Wilahak
Operacja ;| TocZenie
Kontrola  © Produkc)a

Wytrzymabosc [szt]
Liczba sprawdzanych detal S0

Liczha Lll:zt_-a Jedr-_:-ml Jeadnostia .
Draten detal brakduw wracliwe wg'udi'm: Ciperabor Zrminne Ilecenic
FETET riapravwialng | rsnsEap.
2005-12-03 =11 3 2 11 2 a3
2005-12-03 =i 15 a T 2 3
2005-12-03 S0 u] 1} o 2 3
A005-12-03 al 2 2 op 2 3
2005-1.2-013 50 4 1 £1il 2 3
2005-12-18 S0 3 1 2N 2 a
2005-12-18 =11 1] u} o 2 a
2005-12-16 S0 1 1 o 2 3

Wynik dziatania opcji Karta do schowka ponizej.

7.2.4. Filtry.

Opcja ta, dla danych niemierzalnych dziata doktadnie tak samo jak opcja Filtry dla danych
mierzalnych (zobacz Filtry.).
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8. Menu gtéwne programu opcja Zapytania.

Jeszcze we wczesnych latach 90, gdy rozpoczynaliSmy tworzenie SNAP Line - SPC,
przyjeliSmy zalozenie, iz opinie i sugestie naszych klientéw, bedag
motorem napedzajgcym rozwdj Naszego oprogramowania. Mnéstwo | rak danyen
uwag i sugestii uzytkownikow programu wplecionych jest w opisane ﬁ:;;“h‘r‘::m':;lh
wczesniej moduty. Sg jednak takie sugestie, ktérych wples¢ sie nie |juan
udato. Dla tych przypadkow stworzylismy opcje Zapytania. Nizej Uzatwisnsprasce
zamieszczono opis zapytan dostepnych dla wszystkich uzytkownikow :xﬁz‘m I
programu (okoto 20% wszystkich zapytan). Zapytania WyjatkoWe, i pacametsen v wskainbin
specyficzne dla danego klienta, dostepne sg jedynie dla niego.

8.1. Brak danych.

Bardzo czesto zdarza sie, iz w zapale tworzenia budowana jest przez uzytkownikéw
programu struktura danych zawierajgca wszystkie mozliwe kombinacje programoéw kontroli
(np. gwbzdz 75 mm w 12 typoszeregach Srednic, przy czym faktycznie produkowane sg 4
typy). Gdy w programie funkcjonujg nieaktywne (brak danych) programy kontroli, po
uruchomieniu opcji program wyswietli komunikat:

4() W tabhali pozostaby tylko programey kontroli, dla kiGrych nie zarejesirowano damych pomiarowsech.

Po zaakceptowaniu komunikatu, tablica programéw kontroli zawiera¢ bedzie jedynie
programy nieaktywne.

8.2. Brak linii kontrolnych.

W wiekszosci przypadkéw, brak linii kontrolnych na karcie jest dla audytora doskonatym
powodem wykazania niezgodnosci (jezeli moze, to dlaczego nie ma sie do tego przyczepic).
Aby przed audytem uzupetni¢ karty o brakujgce linie kontrolne, wystarczy spytaé program o
programy kontroli, w ktérych brak linii kontrolnych. Program odpowie komunikatem.

Hir‘J W tabeli pozostaby tylko programy kontroli, w kidrych waestepuje presynajmnie) 1 parametr 2 nieustawionymi linismi kostralrymi.

ok @

8.3. Niskie wskazniki zdolnosci.

Po wprowadzeniu kazdej nowej serii pomiarow, program na nowo oblicza krétkookresowe
wskazniki zdolnosci dla wszystkich parametrow, ktorych dotyczg te dane. Tak wiec w
programie dostepna jest informacja o aktualnym stanie wskaznikow zdolnosci, kazdego
nadzorowanego parametru. Zapytanie o niskie wskazniki zdolnosci wygeneruje komunikat:

jr‘l W tabali pozostaby ko prograny kontroli, w kidrych preynajmnie) dial paramaetiu zaobserwowano niskie wskainiki zdolnogci.

Dzieki temu w dowolnej chwili mozemy wyswietli¢ i przejrze¢ programy kontroli, w ktérych
cos idzie nie tak.
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8.4. Liczba kart kontrolnych.

Czestym problemem na audycie jest pytanie o ilos¢ nadzorowanych statystycznie
parametrow. Pytanie to jest rébwnoznaczne o liczbe prowadzonych kart kontrolnych. Po
uruchomieniu opciji program udzieli odpowiedzi na to pytanie.

W programie prowadzonych jest : 248 kart kontrolmeach, wbym:

248 - typowych kart kontrolmych Srednigy (<-R)
i {1 - kart rednig) ruchome] (=-dr)
*-\r'J 01 - kart wystapowania zjawiska (TakMHhE)
0 - kart brakaw (p 1 u)
0 - kart braskow (np)

8.5. Podzial parametrow wg wskaznikéw.

Przy bardziej szczegétowym pytaniu o ilos¢ parametrow w kazdej kategorii waznosci
(krytyczne, wazne, normalne), oraz ilo§¢ parametrow w danej kategorii nie spetniajacych
wymagan, program moze odpowiedzie¢ tak:

Clcaniane parametry:
- Cechy knytyczne: zgodne (0 niezgodne 0 niekontrolowane 0
lr,l Cachywatne: zgodne 0 niezgodne 0 niekontrolowane 0
i Cachy pozostate: zgodne 177 niezgodne 63 miekontrolowane 8

Fazem: rgodne 177 niezgodne 63 niekontrolowane 8
ok @ |

Komunikat ten oznacza, ze program kontroluje jedynie parametry o normalnej kategorii

waznoséci w liczbie 177, z czego 63 parametry sg aktualnie niezgodne a 8 nie jest w ogdle
kontrolowanych.

8.6. Notatki, Dzialania naprawcze, Niezgodnosci.

W program wbudowano mechanizmy przekazywania dodatkowej informacji o jakosci
produkcji (Notatka, Dziatanie naprawcze, Niezgodnos$c¢). Dzieki opisywanym opcjg mozliwe
jest btyskawiczne uzyskanie informacji, o procesach w ktérych wystgpito opisywane
zjawisko. Np. wywotanie opciji Notatki, moze skutkowa¢ komunikatem:

Hir) "W tabieli pozostaby bdko programy konfroli, do ktdnech wprowadzono Motatki.

O ile przed wydaniem polecenia ustawiono globalne filtrowanie danych (np. na date OD),
lista wyswietlanych programéw kontroli bedzie zawierata tylko te programy, dla ktérych
notatki wprowadzono po podanej dacie.
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9. Menu gtéwne programu opcja Serwis.

W zaleznosci od zastosowanej w programie platformy baz danych (Access lub SQL),
opcja menu moze wygladaé roéznie. Dla platformy Access podmenu Serwis jest bogatsze,
dlatego tez ponizszy opis dotyczy tej wersji programu w catosci (dla wersji SQL pewne
elementy menu sg nieaktywne).

1. Przenies z Procesu do Archesum
1. Mumer icench 2, Przemizs 2 Archwum do Procesy
3. Dynamika preyrastu danych
2. Archisaimn darmch pomianossch k L prey
1. Dane zewngrme ol | [T —
5. Zmiafi byp bazy danych 2. Mk danych
6. Zriar akiualng baze darch
7. Novea sbruktura (wypefniona ale bez pomiardw)
1, Wiskazany program kontroli
3. Wymizna danych preez pli b Wil » || 2 Wszystkie programy kontroli
. ij ¥
9. Uakbuaknij SNAP Line - SPC 2. Preyyei) 1. Ustasienia programu
10, Zghod STCP progrim, 2. Dane 5PC

9.1. Numer licencji.

Numer licencji jest kodem jednoznacznie identyfikujgcym uzytkownika licencji z jednej
strony, oraz zawartos¢ pakietu SNAP (moduly dodatkowe) z drugiej (zobacz Numer
licenc;ji).

9.2. Archiwum danych pomiarowych.

Zbierane w programie SNAP dane, podzielone sg na dwa typy:

- dane aktywne,

- dane archiwalne.

Dane aktywne to te, ktoére podlegajg biezacej analizie statystycznej. Dane te
prezentowane sg na kartach kontrolnych, histogramach, dla nich wykonywane sg obliczenia
statystyk. Dane w archiwum zewnetrznym (oddzielna tabela bazy), to dane historyczne (z
przed kilku, kilkunastu miesiecy). Dysponujac nawet najszybszym komputerem,
przetworzenie kilkuset tysiecy danych musi trwaé. W przypadku SNAP'a znaczgca czesc
tych danych jest nieistotna z punktu widzenia analizy aktualnej stabilnosci proceséw. Dlatego
tez dane historyczne mozna przenies¢ do archiwum zewnetrznego, by w ten sposoéb
zwiekszy¢ komfort pracy z programem.

Aby utatwi¢ uzytkownikom prace z archiwum, w menu gidwnym programu
zaimplementowano opcje, pozwalajgce w przejrzysty sposéb przesuwaé dane.
W zaleznosci od wybranej opcji, tre§¢ opiséw okna moze sie zmieniaé, jednak samo
dziatanie modutu jest takie samo niezaleznie od wybranej opciji.

%] Archiwum - Proces
Cizas tadowarsa moduby vapnos mreg ni 0 [3] Archivzacis me jest komeczna.

Data operaci archiwizowania: 20050316 1] Data operaci archiwizowania 20060825 |7
Ma katach Online |proce:) znajdug e dane 2 ckism Ma kartach Of-Line [aichivium] znapdujg sie dane z okresu
2005-08-20 2011-0297 § 2005-08-20 H005-08-25
llngd dargch poddana operacy lingd dargch poddana operacy
4.76% I
1 (1] 1341 45 ED
wkona @] | Anu € wykona @] | Ani @ |

W okno Data operacji, uzytkownik wprowadza date, do ktérej odniesiona bedzie operacja.
Pierwszy pasek stanu, opisuje zakres dat, na ktérych operowa¢ moze uzytkownik chcac
poprawnie wykonac¢ opcje (zakres dat wystepowania danych aktywnych lub archiwalnych).
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Dane pomiarowe uporzadkowane sg rosngco w kolejnosci dat, dlatego tez przeniesienie

danych realizowane moze by¢ tylko na nastepujace sposoby:

- w kierunku archiwum, najstarsze, aktualne dane do archiwum (od lewej strony paska
stanu)

- w kierunku procesu, najmtodsze dane z archiwum (od prawej strony paska stanu).

Drugi pasek stanu, pokazuje procentowg liczbe danych poddawanych operaciji.
Zmieniajgc zawarto$¢ pola Data operacji, program automatycznie uaktualnia zawartosé
paskow. Po nacisnieciu przycisku Zatwierdz, program wyswietli pasek zaawansowania
operacji i rozpocznie wykonywanie opciji. Operacje kohczy komunikat o rzeczywistej liczbie
przeniesionych w operacji danych.

UWAGI DO ARCHIWUM.

Opisane wyzej opcje archiwizacji danych, stuzg jedynie przyspieszeniu pracy z danymi,
niezbednymi do oceny aktualnej zdolnosci nadzorowanych proceséow. Opcje te
NIE TWORZA Zadnej zewnetrznej, zapasowej kopii danych. Archiwizowanie w tym
rozumieniu jest zadaniem administratora systemu komputerowego.

9.2.1. Dynamika przyrostu danych.

Opcje dotgczono do programu w celu utatwienia podejmowania decyzji, co do czestosci
wykonywania operacji archiwizacji. Po wywotaniu opcji na ekranie komputera (nieraz po kilku
minutach) pojawi sie oko jak nizej.

rynamika preyrostu danych =
_______________________________________________________________________________________________________________ Bz
Rk i 122001 / 36000

1-2003 12004 1-2007
1-2001 Dare aichivake 12-2008 Dare akluare 4-2008
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9.3. Dane zewnetrzne.

Opcja Dane zewnetrzne pozwala uprawnionemu uzytkownikowi na manipulacje danymi
zawartymi w programie poprzez wykonanie zewnetrznych kwarend SQL, lub dodanie danych
z pliku tekstowego o specjalnej strukturze.

9.3.1. Kwerenda zewnetrzna.

Kwerenda zewnetrzna pozwala ingerowa¢ w strukture danych programu SNAP.
Ingerencja ta polega na wystaniu do aparatu bazy danych obstugiwanego przez program
zapytania (kwerendy) SQL. Po wywotaniu opcji na ekran komputera przywotane zostanie
okno jak nize;j.

Kwarenda zewnetrzna

Tl kwarandy:
Iipdate TABLICA St Pole=waR T 050 Where Wannek=lrnaw atodc

[‘ﬂ‘\,-iﬂ:ﬂnuj ﬂ'] Anuluy &3 Werngtay =
W pole tekstowe, uzytkownik moze wpisa¢ dowolng kwerende. Program kontroluje jedynie
poprawnos¢ sktadni kwerendy, a jej tre$¢ jedynie na poziomie usuwania danych i tablic. Gdy
w wyniku dziatania kwerendy, z tablic usuwane majg by¢ dane ,DELETE FROM?”, program
informuje o tym uzytkownika odpowiednim komunikatem. W przypadku préby usuniecia
tablicy ,DROP TABLE” program nie wykona tej operacji wyswietlajagc odpowiedni komunikat.
U dotu ekranu umieszczono przycisk Wczytaj. Uruchomienie przycisku pozwala wskazac
plik tekstowy (rozszerzenie sql) i wczyta¢ jego zawarto$¢ do okna tekstowego. To
rozwigzanie umozliwia Nam zdalne ingerowanie w Panstwa dane, bez koniecznosci
udostepniania Nam dostepu zdalnego do bazy danych (darmowe, bezptatne wsparcie).
Poprawne wykonanie kwerendy komunikowane jest jak nizej i zakonczy dziatanie modutu.

-!r"J Whhkonano kearende |

Jednak gdy kwerenda nie moze by¢ wykonana z powodu btednej tresci, wyswietlony
zostanie komunikat np. jak nizej.

Blad wykonania kesarandy |
6 Mumer: 214721 7300
Oipis: Miewt adciwa instrukcja 301 oczekiwano "DELETE', INSERT, 'PROCEDURE". "SELECT" lub 'UPDWATE'.

ok @ |

W powyzszym przypadku btad dotyczy nazwy tablicy.
9.3.2. Plik danych.

Po wywotaniu opcji, program poprosi o wskazanie pliku tekstowego, z ktérego majg by¢
pobrane dane. Plik ten przygotowywany i testowany jest przez nas i wysytany uzytkownikowi
pocztg elektroniczng. Przy pomocy tej funkcji uzupetniana moze byé zawartosc tylko jednej
tabeli.
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9.4. Zmien typ bazy danych.

W trakcie uzytkowania programu, uzytkownik moze doj$¢ do wniosku, ze wybrany przez
niego w trakcie pierwszego uruchomienia programu, system baz danych nie odpowiada jego
aktualnym potrzebom. Dzieki opcji Zmien system baz danych, sytuacje te mozna zmieni¢ w
dowolnym momencie. Po wybraniu opcji program zachowa sie jak podczas pierwszego
uruchomienia programu (zobacz Uruchomienie programu).

9.5. Zmien aktualng baze danych.

W zaleznosci od wersji systemu baz danych z ktérych korzysta program SNAP, dziatanie
opcji moze by¢ rézne (zobacz Bazy ACCESS i BAZY SQL).

Po zmianie bazy danych program sprawdzi, czy uzytkownik jest uprawniony do
korzystania z niej (program zapyta o hasto zobacz Hasto dostepu.) Po zaakceptowaniu
hasta, program spyta czy ustawi¢ wskazang baze jako baze domy$ing (kolejne uruchomienie
programu automatycznie potgczy program z bazg domysing).

UWAGA 11l

Odpowiedz twierdzaca na zadane pytanie (TAK), spowoduje modyfikacje ustawien
startowych programu.

Z bazg danych, z ktérg pracuje program, powigzane sg pliki definiujgce jezyk wydrukéw
(pliki o rozszerzeniu TXT). Dlatego tez, tworzenie rozproszonej struktury baz danych (zobacz
Uwagi do instalacji) w oparciu o podziat typu Odbiorca-Kraj, pozwala stosowa¢ wiecej niz
dwa jezyki wydrukéw (w otoczeniu kazdego pliku SNAP.MDB - dla wersji Access, lub pliku
SNAP.EXE - dla wersji SQL, znajdowac sie moga pliki TXT z definicjg réznych jezykow).

9.6. Nowa struktura.

Opcja nowa struktura umozliwia wykonanie kopii istniejgcej bazy danych wraz z czescig
danych (dotyczy tylko bazy danych ACCESS). Nie trudno wyobrazi¢ sobie sytuacje, w ktérej
niezwykle duza liczba zbieranych danych pomiarowych ,zatyka” program. Miliony rekordow
gromadzone co roku w bazie danych, spowolnig kazdg aplikacje. Do rozwigzywania takich
problemoéw zaimplementowano opcje Nowa struktura. Opcja ta tworzy nowg baze danych
wypetniong informacjami niezbednymi do prowadzenia kontroli (programy kontroli), lecz bez
historycznych danych pomiarowych.

Dziatanie opcji bardzo przypomina operacje tworzenia nowej bazy danych (zobacz Zmien
aktualng baze), lecz oprocz ,gotej” struktury, do nowej bazy kopiowana jest czes¢ danych.

9.7. Wymiana danych przez plik.

Opcja ta pozwala wystaé lub przyja¢ czes¢ lub wszystkie dane zgromadzone w bazie
programu do oddzielnego, niezaleznego pliku (plik w formacie Access 2000). Dzieki temu
mozliwa jest ptynna wymiana danych pomiedzy uzytkownikami programu SNAP (centrala
firmy — oddziaty, odbiorca wyrobdéw — producent, itp.).

9.7.1. Wyslij.
Opcja Wyslij pozwala eksportowac¢ dane do plikéw zewnetrznych, w celu pdzniejszego

importu do innej bazy danych niz zrédtowa. Wystanie danych realizowane moze by¢ na dwa
sposoby.
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9.7.1.1. Wskazany program kontroli.

Po uruchomieniu opcji program spyta o katalog, w ktérym umieszczony ma by¢ plik
wymiany. Wskazanie katalogu uruchomi proces eksportu danych do podkatalogu
wskazanego katalogu (SNAP automatycznie utworzy podkatalog o nazwie zgodnej z
unikatowym identyfikatorem programu kontroli). Postep dziatania opcji wyswietlany bedzie w
dolnej belce programu. Wysytane dane obejmowac bedg tylko wskazany program kontroli,
oraz ustawienia i tablice gtdwne programu SNAP. Po zakonczeniu program wyswietli
komunikat o zakonczeniu operacji.

9.7.1.2. Wszystkie programy kontroli.

Po uruchomieniu opcji program spyta o katalog, w ktérym umieszczony ma by¢ plik
wymiany. Wskazanie katalogu uruchomi proces eksportu danych do wskazanego katalogu.
Poniewaz w tej opcji program nie tworzy podkatalogu, wskazany katalog nie moze zawiera¢
pliku o nazwie SNAP.MDB. Do pliku wymiany wystane bedq wszystkie dane z aktualnie
przetwarzanej bazy danych. Postep dziatania opcji wyswietlany bedzie w dolnej belce
programu. Po zakonczeniu program wyswietli komunikat jak wyze;j.

9.7.2. Przyjmij.

Opcja Przyjmij pozwala importowa¢ dane z pliku wymiany do aktualnie przetwarzane;j
bazy danych. Przyjmowanie danych (nawet z pojedynczego pliku, pojedynczego programu
kontroli) podzielono na dwie czesci.

9.7.2.1. Ustawienia programu.

Po uruchomieniu opcji program spyta o plik wymiany z ktérego majg by¢ importowane
ustawienia (plik SNAP.MDB) Po wskazaniu pliku, SNAP rozpocznie czytanie danych z tabel
zawierajgcych ustawienia podstawowe, stowniki danych itp.

9.7.2.2. Dane SPC.

Po uruchomieniu opcji program spyta o plik wymiany z ktérego majg by¢ importowane
dane zwigzane z SPC (plik SNAP.MDB) Po wskazaniu pliku, SNAP rozpocznie czytanie
danych. Postep dziatania opcji wyswietlany bedzie w dolnej belce programu.

9.8. Uaktualnij SNAP Line - SPC.

Grono uzytkownikéw programu SNAP Line - SPC rosnie z roku na rok. Dostarczanie
uzytkownikom programu, jego aktualnych wersji stato sie problemem. Dlatego tez powstata
opcja uaktualniania programu przez Internet. Po wywotaniu opcji, program sprawdzi, czy
dostepna jest na naszej stronie nowsza niz zainstalowana wersja programu. Jezeli tak,
Scigganie aktualizacji rozpocznie sie automatycznie. Oczywiscie, wszelkie ewentualne
problemy, kiére moga wystgpi¢ podczas dziatania opcji beda opatrzone odpowiednim
komunikatem. Zakonczenie dziatania opcji konczy komunikat jak nizej, program dokona
autorestartu.

i SMAP Line - SPC zostal zakiualizowany: do warsji:
"\J’J Mastapi leraz BESTART programiu.

oK G

9.9. Zgtos STOP programu.

Pewne prace serwisowe wymagajg, aby nikt nie pracowat z programem. Poprzez
zgtoszenie STOP, pozostali wspoétuzytkownicy programu, otrzymajg informacje o
koniecznosci jego czasowego wytgczenia (bez potrzeby dzwonienia czy wysytania maili).
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10. Wydruki wtasne.

Podstawowa wersja programu SNAP Line - SPC zawiera kilkanascie gotowych formularzy
wydrukow, wersja petna, kilkadziesigt. Jako nieliczni, oferujemy mozliwos¢ ,napisania”
indywidualnych formularzy wydrukéw pod konkretne wymagania uzytkownika. Okazuje sie
jednak, ze dla wielu uzytkownikéw oferowane rozwigzania, to za mato. Specyfika produkgciji,
narzucane przez odbiorcéw sposoby raportowania, wtasne, czesto przesadne ambicje w tym
zakresie, spowodowatly koniecznos¢ stworzenia modutu pozwalajgcego komponowaé
uzytkownikom wydruki wiasne.

Po uruchomieniu modutu, na ekran komputera przywotane zostanie okno jak nizej.

£ Wydruki wilazne
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Okno startowe modutu Wydruki wtasne sktada sie z kilku zasadniczych czesci. Giowna
czes¢ to oczywiscie pole projektowania wydruku. Rozmiar pola projektu dopasowuje sie
automatycznie do wielkosci strony domysinej drukarki programu SNAP Line - SPC. O
zorientowaniu kazdej kolejnej strony projektu decyduje uzytkownik. Decyzje o licznie stron
projektu wydruku, oraz zorientowaniu kazdej kolejnej strony mozna podja¢ w lewym panelu.
Prawy panel pozwala uruchomi¢ edycje okre$lonej warstwy projektu, za$ panel gérny
umozliwia obstuge samego projektu, jak i pojedynczych jego elementéw.

10.1. Panel goérny.

Dziatanie przyciskdéw gérnego panelu modutu wydrukéw wtasnych opisano nizej.

[1 Nowy. Po uruchomieniu opcji usuwana jest cata zawartos$¢ aktualnie opracowywanego
projektu, oraz zerowany jest licznik stron, a uzytkownik ma mozliwos¢ tworzenia
nowego projektu.

= Otworz. Po uruchomieniu opcji na ekranie komputera pojawi sie okna jak nizej.

Lista wzorcde wpdnikdw [pozycia 3 - vko dla sskazanego programu kol
3 GTC3 Frojekt dia OFEL
FTC 26 Frojekt dla OFEL z opcja przestawnedo rdzenia

1 Test Testowania budowy tabe

Okno to zawiera liste juz stworzonych projektow, ktére przypisano do wszystkich
programow kontroli (1), do kazdego programu kontroli (2), oraz projekty przypisane do
programu kontroli wskazanego przed uruchomieniem modutu wydrukéw wiasnych (3).
Oprécz numeréw lista zawiera nazwe projektu, ktéra bedzie wyswietlana w menu
wydrukow, oraz opis projektu. Dwukrotne Kklikniecie na wierszu listy, powoduje
zatadowanie zawartosci projektu do edytora wydrukéw.

E Zapisz. Jezeli pracujemy z zapisanym wczes$niej projektem uzycie przycisku zapisze

zmiany wykonane w projekcie. Jezeli jednak zapisujemy nowotworzony projekt,
przycisk zadziata jak Zapisz jako i wySwietlone zostanie okno umozliwiajgce opisanie
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projektu (nizej).

Hazwa wyswiedana [DTC 52
Opis: [Projek1 dia OPEL

Migjsce shosowmania -

Obishuga wezpstkich programde kankiol [piensaszy pazem)
Obehuga dowolego programu kontnok [dug poziom|

Dbshuga wekazanego programu kontrob [drigi poziom

Na opis projektu skfadajg sie nastepujace pola:

Nazwa wyswietlana - ciag, kitory bedzie wyswietlany w menu wyboru, przed
wykonaniem wydruku

Opis - cigg opisujacy projekt. Dzieki opisowi bedzie mozna odrézni¢ rézne, podobne
projekty.

Miejsce stosowania - lista pozwalajaca ustali¢, na jakim ekranie dostepny bedzie
rzeczywisty wydruk (pierwszy poziom - obstuga programéw kontroli, drugi poziom -
obstuga danych pomiarowych), oraz dostepnos¢ wydrukéw w ramach programu
kontroli (wszystkie programy - pierwszy i drugi element listy, konkretny program - trzeci
element listy).

Przed zapisaniem projektu wydruku, program sprawdzi poprawnosé wypetnienia pol
okna, oraz ewentualne konflikty (na tym samym poziomie ni mogq wystgpi¢ projekty o
identycznych nazwach).

Podglad. Uruchomienie opcji umozliwia wykonanie podgladu wydruku rzeczywistego.
Projekt wydruki i jego posta¢ rzeczywista mogag by¢ rézne, zwtaszcza, gdy w projekcie
umieszczono warstwe wykresow i/ lub tablic.

Usunin. Po nacisnieciu przycisku, program dwukrotnie spyta czy uzytkownik jest
pewien, ze chce usungc¢ projekt wydruku. Po dwukrotnym potwierdzeniu, program
nieodwracalnie usunie projekt wydruku.

Odswiez. Opcja umozliwia odswiezenie aktualnej strony projektowanego wydruku.

Wytnij. Po wywofaniu opcji program usunie catg zawarto$¢ aktualnej strony i umiesci
ja w pamieci schowka (gotowg do wklejenia na innej stronie). Dostepne pod Ctrl X.

Kopiuj. Po wywotaniu opcji program skopiuje catg zawartos¢ aktualnej strony do
pamieci schowka (gotowg do wklejenia na innej stronie). Dostepne pod Ctrl C.

Wklej. O ile wczesniej wycieto lub skopiowano strone do pamieci, uzycie przycisku
pozwala umiesci¢ na aktualnej stronie projektu wydruku zawartos¢ pamieci schowka.
Dostepne pod Ctrl V.

Wyczysc. Po wywotaniu opcji cata aktualnie projektowana strona wydruku zostanie
wyczyszczona.

Na spdd. Wskazany obiekt przesuniety zostanie na sam dut listy obiektéw aktualnej
warstwy (pod).

Na wierzch. Wskazany obiekt przesuniety zostanie na samg gére listy obiektéw
aktualnej warstwy (nad).

O jeden poziom nizej. Wskazany obiekt przesuniety zostanie o jeden poziom nizej na
liscie obiektéw aktualnej warstwy (pod).

O jeden poziom wyzej. Wskazany obiekt przesuniety zostanie o jeden poziom wyzej
na liscie obiektéw aktualnej warstwy (nad).

Przyciggaj do siatki. Po wskazaniu opcji, kursor myszy przemieszczat sie bedzie o
kreslony w polu obok skok (mm)

Pokaz siatke. Po wskazaniu opcji, na tle projektowanej strony pojawig sie znaczniki
siatki.

BUK TECOM Str.: 125/140



SNAP Line - SPC

Z przyciskami gornego panelu powigzanych jest wiekszos¢ opcji menu. Do wyjatkow w
tym zakresie, nalezg nastepujace opcije:
Importuj - wczytuje projekt wydruku z pliku tekstowego.
Eksportuj - zapisuje projekt wydruku do pliku tekstowego.

10.2. Panel boczny - lewy.

Panel boczny, lewy skifada sie z czterech przyciskdw, oraz zaprojektowanej przez
uzytkownika liczby stron projektu. Dziatanie przyciskdw opisano nize;j.
4+ Dodaj. Uzycie przycisku powoduje dodanie nowej strony do projektu wydruku.
= Usun. Usuwa aktualng strone z list stron projektu wydruku.

[] Pionowa. Ustawia format aktualnej strony na stojgcy (strona pionowa).
10 Pozioma. Ustawia format aktualnej strony na lezacy (strona pozioma).

Tto aktualnie projektowanej strony zaznaczane jest kolorem zéttym. PrzejScie pomiedzy
stronami projektowanego wydruku nie wymaga ich wczesniejszego zapisywania. Zmiana
orientacji strony (pionowa, pozioma) nie powoduje naruszenia jej zawartosci, moze sie
jednak okazac¢, ze czes¢ jej zawartosci (poza prawym lub dolnym marginesem strony), po
zmianie orientacji bedzie nieosiggalna do edycji (cze$¢ zaprojektowanych elementéw moze
nie by¢ widoczna)

10.3. Panel boczny - prawy.

Panel boczny, prawy umozliwia prace z warstwami projektowanej strony wydruku.
Nacisniecie wybranego przycisku uruchamia edycje warstwy, oraz udostepnia narzedzia
pozwalajgce jg edytowac.

10.3.1. Warstwa OBRAZY.

Po uruchomieniu edycji warstwy obrazy, na ekranie komputera wyswietlone zostanie okno
jak nizej.

Z Wydruki wihasne

Brojekt  Edycia
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W goérnej czesci ekranu pojawito sie narzedzie umozliwiajgce dodanie do projektu
wydruku plikéw rysunkowych (obrazéw). Modut obstuguje nastepujace formaty plikéw
rysunkéw: BMP, PCX, GIF, TIF, JPG, WMF. Dodanie do projektu obrazu moze odbywac sie
na dwa sposoby. O ile z programem kontroli i/lub kontrolowanymi w programie kontroli
parametrami, powigzano pliki graficzne, ich lista dostepna jest w rozwijalnym polu Rysunek.
Wskazanie pola myszkg spowoduje wy$wietlenie z prawej strony pola miniatur odstepnych
obrazéw. Klikajgc na wybrang pozycje listy (lub miniature), pogram automatycznie doda do
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projektu wydruku wybrang grafike. Domysinie, program stara sie wyswietlic grafike w jej
oryginalnych rozmiarach, jednak gdy rozmiary te sg wieksze niz dostepne pole wydruku,
program skaluje grafike do maksymalnych rozmiaréw dopuszczalnych (pole wydruku
pomniejszone o marginesy). Nowo dodana grafika ustawiana jest jako aktywna (osiem
matych, niebieskich prostokatow - obiekty rozmiaru i jeden czerwony - obiekt potozenia). Po
uchwyceniu myszkg (kliknij i trzymaj) obiektu rozmiaru (m), i przeniesieniu go w inne
potozenie, program przeskaluje grafike do nowozdefiniowanych rozmiaréw. Uchwycenie i
przeniesienie obiektu potozenia (m) w inne miejsce, spowoduje przeniesienie grafiki w nowg
pozycje. Podczas przenoszenia obiektu rozmiaru lub potozenia, przenoszony jest rowniez
prostokat obrazujacy przyszty rozmiar modyfikowanej grafiki. Dzieki temu przed zwolnieniem
obiektu rozmiaru lub pofozenia, uzytkownik moze oceni¢ przyszty rozmiar i potozenie grafiki.
Na wszystkich warstwach praca z obiektami potozenia i rozmiaru jest identyczna.

Mozliwos¢ korzystania z rysunkéw powigzanych z programem kontroli, daje w efekcie
opcje projektowania wydrukdéw uniwersalnych. Jezeli uzytkownik jako Zzrodia obrazéw
projektu wydruku wskaze np. Rysunek gtéwny programu kontroli i Rysunek parametru
Dlugos¢ L1 (grafika powigzane np. z drugim parametrem kontrolowanym w programie
kontroli), to niezaleznie od pozycji, z ktérej wydana zostanie komenda drukuj (niezaleznie
ktory program kontroli bedzie aktywny), wydruk zostanie wykonany poprawnie. Czyli na
wydruku umieszczony zostanie rysunek gtéwny wybranego programu kontroli i rysunek
powigzany z drugim parametrem kontrolowanym w tym programie, a nie rysunki uzyte w
trakcie projektowania wydruku.

Drugg metodg dodania do projektu wydruku grafiki, jest wskazanie dyskowego pliku
graficznego (przycisk otwérz @ pod polem Rysunek). Poniewaz projektant odnosi sie do
konkretnego pliku, pozycja wywotania wydruku rzeczywistego nie wptynie na zmiane
drukowanej grafiki (chyba, Zze plik zostanie usuniety - program wyswietli przekreslony
prostokat). Stosowanie tej metody ma sens tylko wtedy, gdy projektowany jest wydruk dla
konkretnego programu kontroli lub, gdy uzytg grafikg jest logo firmy.

Po wskazaniu i naniesieniu rysunku na projekt wydruku, fizyczne potozenie grafiki
(lokalizacja na dysku) umieszczane jest w rozwijalnej liscie Zatadowane obrazy. Wybor
obrazu, z ktérym projektant chce pracowac, nastapi po kliknieciu na obszar zajmowany przez
obraz, lub po wskazaniu obrazu na liscie Zatadowane obrazy.

Zatadowane na projekt wydruku obrazy mogq sie pokrywaé (czesciowo lub catkowicie).
Kolejnos¢ wyswietlania obrazéw (ewentualne ich pokrywanie sie) wynika z kolejnosci ich
dodawania do projektu, lecz w dowolnym momencie moze by¢ ono zmienione (przyciski
gornej belki).

Aby usung¢ wskazany obraz z projektu wystarczy nacisng¢ przycisk x (lewa czes¢ paska
edyciji), lub przycisk Del (klawiatura).
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10.3.2. Warstwa WYKRESY.

Po uruchomieniu edycji warstwy Wykresy, na ekranie komputera wyswietlone zostanie
okno jak nize;j.

Z Wydruki wiasne
Brojekt  Edycia
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W gornej czesci ekranu pojawito sie narzedzie umozliwiajgce dodanie do projektu
wydruku wykresu, oraz przestawne pole umozliwiajgce ustalenie cech wykresu (domysinie
prawy gérny naroznik ekranu). W aktualnej wersji programu, projektant ma do dyspozyciji
nastepujgce wykresy (w kolejnosci na belce):

- karta kontrolna wartosci sredniej,

- karta kontrolna srodka rozstepu,

- karta kontrolna rozstepu,

- karta kontrolna odchylenia standardowego,
- histogram wartosci pojedynczych,

- histogram wartos$ci $rednich

Naniesienie wykresu na projekt wydruku nastgpi po jego przeciagnieciu (uchwy¢ -
przenies - pusc¢) z paska narzedzi na pole wydruku. Cechy wykresu mozna ustali¢ lub
zmieni¢ zaréwno przed dodaniem go na pole wydruku, jak i gdy jest on juz na wydruku
umieszczony. Podobnie jak w przypadku obrazow, wielkos¢ i potozenie kazdego wykresu
mozna zmieniac indywidualnie (obiekty rozmiaru m i potozenia m).

Definicja cech wykresu podzielona zostata na dwie zaktadki: Wykres i Nagiowek.

10.3.2.1. Zakltadka Wykres.

Zaktadka Wykres pozwala ustali¢ cechy wykresu L e
dotyczace sposobu prezentacji grafiki, oraz zrédio i zakres | CUM ="
danych, ktére umieszczone zostang na wykresie. Pierwszy | e == E
wiersz zakladki Wykres pozwala ustali¢ parametry tta pola L"'::::j: e
zajmowanego przez wykres. Do parametrow tych naleza; i -:IlalF'_l- — -
grubo$é linii =, ktdrej zmiana nastepuje po uzyciu przyciskow L el LS
+i -, kolor linii =, oraz kolor tta &5, przy czym brak koloru tta
(tto przezroczyste) uzyskujemy po nacisnieciu przycisku = .
Kolejne linie dotyczg pola wykresu, linii siatki i linii wykresu. :I—|
Ustalanie cech poszczegdlnych parametréw odbywa sie w I
sposob opisany wyzej. T

Wyiee | Negtowe |
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Dwa ostatnie wiersze zaktadki Wykres dotycza definicji zrédta i zakresu danych
pomiarowych. Po rozwinigciu listy Wykres dla, uzytkownik ma do dyspozycji dwie opcje:
Wskazanego parametru i Parametru nr, przy czym gdy wybrano drugg opcje, z prawej
strony okna wyboru pojawi sie pole pozwalajace ustali¢ numer parametru, dla ktérego
wykonywany bedzie projektowany wykres. Jezeli w polu Wykres dla: wybrano opcje
Parametru nr, to niezaleznie do wskazanego (przed wykonaniem rzeczywistego wydruku)
parametru, wydruk zawierat bedzie zawsze wykres parametru o okreslonym numerze.
Natomiast, gdy wybrang opcjg jest Wskazany parametr, to wydruk zawierat bedzie dane
wskazanego parametru (przed wydaniem komendy drukuj), lub parametru pierwszego (jezeli
przed wykonaniem wydruku nie mozna fizycznie wskazaé parametru - wydruk z poziomu
zarzadzania programami kontroli (poziom pierwszy), a nie z poziomu obstugi danych
pomiarowych(poziom drugi)).

Pole Wykres z: pozwala ustali¢ zakres danych na wykresie. Uzytkownik ma do dyspozyciji
nastepujace opcje: Danych krétkookresowych, Ostatnich N i Wszystkich danych. llos¢
danych krotkookresowych ustalana jest w trakcie tworzenia programu kontroli (zobacz
Przetwarzanie) lub w trakcie jego realizacji (zobacz Aktualna zdolnos¢ procesu) i moze
by¢ ustawiona na inng wartos¢ dla kazdego kontrolowanego parametru. Przy wyborze opciji
Ostatnich N, z prawej strony okna wyboru pojawi sie pole pozwalajgce ustali¢ liczbe danych
zawartych na wykresie (dwie pierwsze opcje odnoszg sie do N ostatnich danych).
Oczywiscie na tak zdefiniowany zakres danych pomiarowych, mozna natozy¢ dostepne w
programie filtry (zobacz Filtry lub Globalne filtrowanie).

O ile projektowanym wykresem jest histogram, wykres zmiesci sie na pojedynczej stronie
wydruku rzeczywistego. W przypadku kart kontrolnych, liczba stron wydruku rzeczywistego
zalezy od zakresu danych i gestosci karty (zobacz Gestosé karty). Gdy na wydrukowanej
karcie majq sie znalez¢ wszystkie dane (np. 146), a gesto$¢ karty ustalono na 40, to wydruk
rzeczywisty skiadat sie bedzie z czterech stron (40 + 40 + 40 +26)

10.3.2.1. Zaktadka Nagtowek.
wipkies Maghdwek.

Zaktadka Nagtéowek pozwala ustali¢ cechy pola nagtéwka

Czeiorka:| Adial Unicode MS Ll
wykresu. Pierwsza linia to wybor czcionki nagtowka wykresu. | fasie70 * Kelor: A
W drugiej ustalamy rozmiar czcionki (+i -) i jej kolor Y KB(I[U GECECE
Trzeci wiersz pozwala ustali¢ pogrubienie, pochylenie i/lub tekst|Histogram dla paramebu
podkreslenie czcionki, oraz jej justowanie (lewo, Srodek, e = S

prawo). Nagtéwek standardowo zawiera nazwe parametru,
dla ktérego jest on wykonywany, uzytkownik moze jednak
doda¢ wiasny tekst poprzedzajacy nazwe. Ostatni wiersz

dotyczy tla pola nagtéwka (grubos$¢ linii =, (przyciski +i -), ]

jej kolor =, oraz kolor tta . ]

Wszelkie zmiany cech wykresu pojawiajg sie w dolej czesci pola jako wykres
przyktadowy. Jezeli ustalenie cech wykresu dotyczy wykresu naniesionego juz na pole
wydruku, réwniez wyglad tego wykresu zmieni sie wraz za zmiang ktdéregos$ z parametréw.
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10.3.3. Warstwa TABLICE.

Po uruchomieniu edycji warstwy Tablice, na ekranie komputera wyswietlone zostanie
okno jak nize;j.

E Wydruki wiasne
Projekt  Edycia

DEEHBXE BB 2 WWURD Skke[ 2 B & Tiw=23m0
Ty <] Maghtwek: [@ial Unicode MS =|CB Aozmiac[ 10 1 Kok = B *  dia [wikazenege progismu karkel |
B x sutE=E CiF Zamartast: | @dial Unicods M5 - Aozmiac] 10 ¢ Kalor F e
& ] 1 ] K] 4 5 [ i 2] ] 10 1 12
+ = (015 - Zawarto$t 1 Szenokodt kolumn
1 B Mazwa CM Obsacy
B Wi Camsci
i . [ Detal @
M Dpeiacia wigkresy
by - ) A Fontrola
P | e ) | r
i - ~—— [ B Oz atnis madyiikacia Tablice
2 = y=
AT | s,
-3 | - 1 Figuy
b

_.
%
i

<

2005-08-29
Cistatnis) 2009-08-24

10

==1=11 ﬂ
4] | v |

W goérnej czesci ekranu pojawito sie narzedzie umozliwiajgce dodanie do projektu
wydruku tablicy, oraz przestawne pole umozliwiajgce ustalenie cech tablicy (domysinie prawy
gérny naroznik ekranu). W aktualnej wersji programu, projektant ma do dyspozycji
nastepujgce tabele (wybor z pola Typ):

- Opis programu kontroli,
- Opis parametru,

- Statystyka parametru,

- Opis punktu karty,

- Statystyka punktu karty.

Naniesienie tabeli na projekt wydruku nastapi po wybraniu typu tabeli, kliknieciu,
przeciggnieciu i opuszczeniu kursora myszki na obszarze projektu wydruku. W pasku
narzedziowym - gérnym, mozna ustali¢ oprocz typu tabeli, jej styl (tabela pozioma == lub
pionowa ::ii), oraz wyglad (typ, wielkos¢ i kolor czcionki, grubosé i kolor linii siatki, kolor
wypetnienia) oddzielnie dla nagtéwka tabeli, jak i zawartosci. W zaleznosci od wybranego
typu tabeli, w prawej czesci paska narzedziowego, wyswietlane bedg pola wyboru
uscislajgce zawartosc tabeli.

Dla tabeli typu Opis programu kontroli, uzytkownik moze wskazaé¢ w polu dla: albo
opcije Wskazanego programu kontroli, albo Wszystkich programéw kontroli (do
podgladu projektowanej tabeli dodana zostanie dodatkowa kolumna, Ilub wiersz,
reprezentujgca tabele wielokolumnowa lub wielowierszowg).

Dla tabeli typu Opis parametru, uzytkownik w polu dla: moze wskaza¢ opcje
Wskazanego parametru, Parametru nr (pojawi sie pole na numer parametru), lub
Wszystkich parametrow (tabela wielowierszowa / wielokolumnowa).

Dla tabeli typu Statystyka parametru, uzytkownik w polu dla: moze wskazaé opcje
Wskazanego parametru, Parametru nr (pojawi sie pole na numer parametru), lub
Wszystkich parametréw (tabela wielowierszowa / wielokolumnowa). Dodatkowo pojawi sie
opcja wyboru z:, umozliwiajgca ustalenie, z jakiego zakresu danych pomiarowych
wykonywane bedg obliczenia statystyk. Podobnie jak w przypadku wykreséw, uzytkownik ma
do dyspozycji nastepujace opcje: Punktu karty (statystyka pojedynczego pomiaru - albo
ostatniego, gdy nie istnieje mozliwo$¢ wskazania punktu, albo wskazanego), Danych
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krétkookresowych, Ostatnich N (pojawi sie okno na wprowadzenie liczby danych) i
Wszystkich danych.

Dla tabeli typu Opis punktu karty, w polu dla: uzytkownik moze wskazaé opcje:
Wskazanego parametru lub Parametru nr (pojawi sie pole na numer parametru). W polu z:,
za$ wskazac¢ bedzie mozna opcje jak wyzej (Punktu karty, Danych krétkookresowych,
Ostatnich N i Wszystkich danych).

Doktadnie w ten sam sposdb okreslamy zrodto i zakres danych dla tabeli typu Statystyka
punktu karty.

Przy okre$laniu zrodta i zakresu danych pomiarowych (podobnie jak w przypadku
wykreséw) nalezy zwroci¢ uwage na mozliwo$c¢ sztywnego (konkretny numer, zadana ilos¢)
jak i elastycznego definiowania zawartosci tabel. W powigzaniu z pozycjonowaniem wydruku
(zobacz Jeszcze o pozycjonowaniu) ustawienia te majg kolosalne znaczenie w kontekscie
jego uniwersalnosci (tworzenie projektéw wydrukéw dedykowanych do konkretnych
programow kontroli jak i uniwersalnych - mozliwych do poprawnego wykonania dla kazdego
programu kontroli).

W zaleznosci od wybranego typu tabeli, program automatycznie wypetnia przestawne
pole narzedziowe umozliwiajgce okreslenie ostatecznej zawartosci projektowanej tabeli jak i
rozmiar jej kolumn.

10.3.3.1. Zawartosé.

Zawarlodé 1 e —
Zaktadka Zawartos¢ okna narzedziowego, |[|Bx Sredvis B Max Pomiar
pozwala ustali¢ zaréwno zawartos¢ tabeli ||E3SDichuiens B Min Pomian___
.o . [z , , . . FE R Aozsten W M Liczba seni pommscesssch il
docelowej jak i tres¢ nagtowkow projektowanej (Igc, [ n Liezba darch pomarowch
tabeli. Zawartos¢ tabeli docelowej definiowana ||Ecek
jest poprzez zaznaczenie Ilub odznaczenie ||E3Max e
[ tin Sredria

zaproponowanych elementéw. Zmiana tresci,
mozliwa jest po kliknieciu na tekst i wpisaniu tekstu, jaki ma by¢ wyswietlany w okreslonym
nagtéwku tabeli (po zaakceptowaniu zmianie ulegnie tekst nagtdbwka w podgladzie
projektowanej tabeli).

10.3.3.2. Szerokos¢ kolumn. Zewaitogé [+ Szerokoé kolumn —+
Zaktadka Szeroko$é kolumn pozwala ustalié
dokfadny rozmiar kazdej kolumny tabeli.
Czynnos¢ ta wplywa oczywiscie na jej Toczenle
ostateczny rozmiar (dostepne pola i ich
.y . . . . Diata ubworzenia 2005-08-29
szerokos¢ decydujg o rozmiarze tabeli - nie

mozna jej skalowac¢ recznie jak obrazy czy
wykresy). Aby zmieni¢ szerokos¢ kolumny,
wystarczy w kolumnie umiesci¢ znacznik (niebieski prostokat) i przyciskami - lub —+ (lub na
klawiaturze + lub -) ustali¢ jej rozmiar. W trakcie zmieniania szerokoéci kolumn, zmieniajg sie
rozmiary projektowanej tabeli, dzieki temu jej ostateczny rozmiar mozna dopasowaé do
innych obiektéw wydruku (obrazy, wykresy, itp.).

Podobnie jak w przypadku wykreséw, to czy tabela zmieéci sie na pojedynczej stronie
wydruku rzeczywistego, zalezy od jej typu, wielkosci uzytej czcionki (wysokosé wierszy
dopasuje sie automatycznie do najwiekszej uzytej czcionki), szerokosci kolumn, liczby
danych i orientacji strony (pozioma, pionowa). Jezeli uzyjemy tabeli opisu programu kontroli
do wydrukowania wszystkich programéw kontroli, to gdy jest ich kilkaset, pojedyncza
projektowana strona moze zajac¢ kilka stron rzeczywistych.

£ 270, 2040
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10.3.4. Warstwa FIGURY.

Po uruchomieniu edycji warstwy Figury, na ekranie komputera wyswietlone zostanie okno
jak nizej.

Z- Wydruki wiasne
Brojekt  Edycja

D ERXEH LBl %R0 sekal 2 &8 6 tiw4d2p98
B x oo ===u*{p
= 0o=ll, I R T S T T N T R T S B R Y |

7 i = b

L L i
Histogram dia 0

3 b ppi ;
\ Lr I TagEe
1 1
) )
b Hazwa CM | xooooooo-C Figury
Mr Czesci|xxexxxex 008
y Dkl [in'atek e

Operacja|Toczenie
Kontrala | Produkeja
a . Data utworzenia|2005-08-29
. 2009-08-24

| s |

=4 *

W goérnej czesci ekranu pojawito sie narzedzie umozliwiajgce dodanie do projektu
wydruku figur geometrycznych. Z zatozenia edytor wydrukédw w tym zakresie nie miat byc
systemem CAD, dlatego tez dostepne w warstwie obiekty ograniczono do trzech: linia,
prostokat, owal. Mozna oczywiscie przy pomocy tych prostych obiektéw komponowac tabele
i wykresy, jednak ich podstawowym celem jest uplastycznienie projektowanego wydruku. |
tak przeznaczeniem obiektu owal jest uwidocznienie na zaladowanych na projekt wydruku
obrazach miejsc pomiarowych. Obiekt linia, moze tgczy¢ punkt pomiarowy z wykresem lub
tablica. Z kolei obiekt prostokat moze tworzy¢ otoczke rysunkéw, uwypuklenie tekstu, itp.
Oczywiscie nie ma zadnych przeciwwskazan, do stosowania tych obiektéw w innych celach.

Wybory obiektu, ktéry ma byé kreslony, dokonujemy poprzez wskazanie go w belce
narzedziowej. Przed wykresleniem, lub w trakcie edycji obiektu, istnieje mozliwo$¢é zmiany
jego cech. Podobnie jak ma to miejsce w innych zaktadkach mozemy zmienia¢ nastepujace

cechy obiektu: grubos¢ linii =, ktorej zmiana nastepuje po uzyciu przyciskow +i -, kolor linii
=, oraz kolor tta B, przy czym brak koloru tta (tto przezroczyste) uzyskujemy po nacisnieciu
przycisku .

Aby przejs¢ do edycji wykreslonych juz figur, wystarczy klikng¢ na obiekcie bez
przeciagania myszki, lub wskazaé przycisk R (lewa strona belki narzedziowej) i dopiero
wtedy przejs¢ do wskazywania (z edycji do kreslenia nowych obiektéw przechodzimy po
kliknieciu przycisku E). Zaznaczony obiekt zostanie usuniety po naci$nieciu przycisku *
(lewa strona belki narzedziowej) lub po nacisnieciu przycisku Del (klawiatura).
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10.3.5. Warstwa TEKSTY.

Po uruchomieniu edycji warstwy Teksty, na ekranie komputera wy$wietlone zostanie

okno jak nize;j.

Z Wydruki wiasne

Erojekt  Edycia
DB X 8 §¥BM2 %R0 sSek|:
Cacionka | @Aial Lnicede M3 | Roamiar[ 10 2
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W goérnej czesci ekranu pojawito sie narzedzie umozliwiajgce dodanie do projektu
wydruku dowolnego tekstu. Narzedzie zawiera wszystkie elementy niezbedne do
zdefiniowania podstawowych cech tekstu (typ czcionki, jej rozmiar, kolor i justowanie, oraz
cechy pogrubienia, pochylenia i podkreslenia. Wprowadzony na projekt wydruku tekst, moze
by¢ tekstem prostym lub parametrycznym. Mozliwosci dodania do tekstu kilkuset pdl
dynamicznych, pozwala przy pomocy tego narzedzia budowa¢ niestandardowe tabel (uzycie
pol bazy danych), czy umieszcza¢ na wydruku date wydrukowania dokumentu, lub numer
strony dokumentu. Po wyborze pola z listy rozwijalnej, aby umiesci¢ kod pola w tekscie,
wystarczy nacisng¢ przycisk ) (lub + na klawiaturze). W miejsce, w ktérym w tekscie
znajdowat sie kursor pojawi sie numer pola ograniczony nawiasami { }. Stosujac w tekscie
pola dynamiczne nalezy pamieta¢, iz na wydruku rzeczywistym odnosi¢ sie one bedg do
aktualnego potozenia wskaznikéw bazy danych. Pola zwigzane z programem kontroli
(nazwa, data, itd.) odnosi¢ sie bedg do aktualnie wskazanego programu kontroli, pola opisu
parametrow (nazwa jednostka, nominat, itd.) odnosi¢ sie bedg do aktualnie wskazanego
parametru (lub do pierwszego parametru, gdy nie mozna go wskazaé - pozycjonowanie
wydruku na poziomie pierwszym - obstuga programow kontroli). Podobnie z polami
odnoszacymi sie do danych pomiarowych, ich zawartos¢ odnosi¢ sie bedzie do wskazanego
punktu karty (gdy istnieje mozliwos¢ wskazania) lub do ostatnich danych pomiarowych
(ostatni punkt karty).

Umieszczenie tekstu w projekcie wydruku odbywa sie przy uzyciu metody ,przeciagnij i
pus¢”. Podobnie jak w innych warstwach, aby przej$¢ do edyciji tekstu, wystarczy klikngé na
nim bez przeciggania myszki, lub wskaza¢ przycisk 3 (lewa strona belki narzedziowej) i
dopiero wtedy przej$¢ do wskazywania (z edycji do dodawania nowych obiektow
przechodzimy po kliknieciu przycisku R). Zaznaczony tekst zostanie usuniety po naci$nieciu
przycisku X (lewa strona belki narzedziowej) lub po nacisnieciu przycisku Del (klawiatura).
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10.3.6. Jeszcze o pozycjonowaniu.

Na zakonczenie opisu modutu wydrukéw wiasnych, nalezy powrdci¢é na chwile do
problemu pozycjonowania przysztych wydrukéw. Jest to niezwykle istotny aspekt stosowania
modutu, gdyz wptywa on bezposrednio na zakres obstugiwanych przez konkretny wydruk
danych. Pozycjonowanie wydruku odbywa sie podczas zapisywania projektu. Uzytkownik ma
do wyboru trzy opcje.
= Obstuga wszystkich programéw kontroli (pierwszy poziom). Pozycjonowane w ten

sposob wydruki dostepne bedg na ekranie obstugi programoéw kontroli (zobacz

Zarzadzanie programami kontroli). Dla tego typu pozycjonowania, zawarte na

wydrukach informacje o kontrolowanych parametrach (tabele opis i statystyka, wykresy)

odnosi¢ sie beda albo do pierwszego parametru (gdy w polu dla: uzyto opciji

Wskazanego), lub do parametru o konkretnym numerze (gdy w polu dla: uzyto opcji

Parametr nr). Niestety, pola dynamiczne uzyte w warstwie Teksty, nie pozwalajg na

okreslenie numeru parametru do ktorego sie one odnoszg lub konkretnego punktu karty.

Przy tym pozycjonowaniu, pola dynamiczne zwigzane z parametrem ustawiane sag

automatycznie na pierwszy parametr, a pola dynamiczne zwigzane z punktem karty, na

ostatni jej punkt (pierwszy parametr, ostatni punkt karty pierwszego parametru).
= Obstuga dowolnego programu kontroli (drugi poziom). Pozycjonowane w ten sposéb
wydruki dostepne beda na ekranie obstugi danych pomiarowych (zobacz Realizacja

programu kontroli). Obstuga dowolnego programu kontroli oznacza, iz pozycjonowane w

ten sposdb wydruki, pojawig sie w menu kazdego realizowanego programu kontroli

(niezaleznie, w ktéry program kontroli wejdzie uzytkownik, w kazdym dostepne beda

wydruki tak pozycjonowane). Dla tego typu pozycjonowania, zawarte na wydrukach

informacje o kontrolowanych parametrach (tabele opis i statystyka, wykresy) odnosi¢ sie
bedag albo do wskazanego parametru, albo do parametru o konkretnym numerze. Pola

dynamiczne uzyte w warstwie Teksty, odnosi¢ sie bedg do wskazanego parametru i

wskazanego punktu karty kontrolne;j.
= Obstuga wskazanego programu kontroli (drugi poziom). Pozycjonowane w ten

sposob wydruki dostepne bedg na ekranie obstugi danych pomiarowych (zobacz
Realizacja programu kontroli), ale tylko w trakcie realizacji konkrethego programu
kontroli. Aby wydruk (projekt wydruku, ktéry chcemy wykonac), przypisany byt do
konkretnego programu kontroli, przed uruchomieniem modutu wydrukéw wtasnych, nalezy
na liscie programéw kontroli, wskaza¢ odpowiedni program. Dla tego typu
pozycjonowania, zawarte na wydrukach informacje o kontrolowanych parametrach (tabele
opisy, statystyki i wykresy) odnosi¢ sie bedg albo do wskazanego parametru, albo do
parametru o konkretnym numerze. Pola dynamiczne uzyte w warstwie Teksty, odnosic¢
sie bedg do wskazanego parametru i wskazanego punktu karty kontrolne;.

Mozliwos¢ pozycjonowania wydrukdéw, pozwala projektantom systemu (najczesciej
administrator) na elastyczny przydziat wydrukow do konkretnych zadah pomiarowych. Jest to
niezwykle istotne, gdy w firmie funkcjonujg formaty wydrukdéw narzucane przez odbiorcéw,
lub réznorodno$é produktdw wymaga stosowania réznych forma obstugujgcych je
dokumentéw. Dzieki pozycjonowaniu wydrukdw mozna stworzy¢ komplet dokumentéw
uniwersalnych, mozliwych do stosowania dla kazdego produktu. Mozna tez tworzy¢ wysoko
specjalizowane wydruki, przypisane do konkretnych zadah pomiarowych.

Zdajemy sobie sprawe, ze przy uzyciu opisywanego narzedzie, nie mozna zaprojektowac
»,dowolnego” wydruku, jednak blizsze zapoznanie sie z modutem, przekona Panstwa do
opinii, iz dzieki temu narzedziu mozna zrobi¢ naprawde duzo.

BUK TECOM Str.: 134/140



SNAP Line - SPC

10.3.7. Wydruk rzeczywisty.

Zaprojektowane w module wydrukéw wiasnych, wydruki rzeczywiste, dostepne bedg do
wykorzystania po ponownym uruchomieniu programu. W odpowiednich opcjach menu,
pojawig sie pozycje opisane przez projektujgcego wydruki podczas ich zapisywania.
Przyktad wydruku rzeczywistego, zaprojektowanego w module wydrukéw wiasnych, po
wywotaniu go do realizacji pokazano nize;j.

Data 2008-08-21

Nazwa Jednostka | Nominal_ |GWG ___|[DWG X 5 R cp Cpk__|Max X [Min X_|Max P_|Min P
Dhgose L1 mm so00] 10,000 0,000 4,905 1,117 2q08]  148] 16| eses| 2902] soo0| osso
Dhugosd L2 mm 5,000 10,000 0,000 5,836 1,454 | 1,784 115 ngs| 7po0| 2avs| @as0| 2poon
Srednica DI mim so00] 10,000 0,000 5,001 1220] 2132[ 17| 1] 7aec]| soos] sze0| 2000

Strona 1 i
o Lo

Podglad wydruku oparto na standardowym oknie podgladu stosowanym w programach
SNAP (doktadnie taka sama obstuga). Usunieto jednak z belki gérnej przyciski zmiany trybu
wydruku (kolorowy, czarno-biaty), oraz opcje wydrukéw wielo jezykowych (projektujgc
wydruk okreslamy i kolory, i jezyk, w jaki wykonany bedzie wydruk).

Pokazany wyzej podglad wydruku sktada sie z trzech pél Wykres, pieciu pol Tablica
(Swiadome odstepy pomiedzy tablicami), jednego pola Obraz, szesciu Figur (trzy linie i trzy
owale), oraz dwdch pél Tekst (pola parametryczne data i strona).

Wykresy i pofaczone z nimi tabela wykonane sg dla konkretnych parametréw (1, 2 i 3).
Tablice dolne wykonano dla wszystkich zdefiniowanych w programie kontroli parametrow.
Obraz jest rysunkiem gtéwnym programu kontroli. Przy tak wykonanym projekcie wydruku,
moze on by¢ stosowany w kazdym programie kontroli zawierajacym trzy parametry. Dzieki
parametryzacji projektu wydruku, zastosowanie tego wydruku dla innego programu kontroli,
spowoduje wyswietlenie innych nazw parametréw, innych warto$ci statystyk, innego rysunku,
jednak posta¢ samego wydruku (rozmieszczenie i wielkos¢ obiektow) nie zmieni sie.
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11. Wzory i tablice.
Dla pojedynczego punktu karty

srednia

odchylenie standardowe
rozstep
Dla statystyk wielopunktowych

srednia

odchylenie standardowe

rozstep

odchylenie standardowe szacowane z rozstepu

odchylenie standardowe Sredniej

wskaznik rozproszenia

wskaznik centrycznosci

wskaznik zdolnosci obrabiarki

gorna linia kontrolna Sredniej
dolna linia kontrolna $redniej
gérna linia kontrolna rozstepu
dolna linia kontrolna rozstepu
gérna linia kontrolna odchylenia standardowego
dolna linia kontrolna odchylenia standardowego

gdzie:
n - licznos¢ prébki pomiarowe;j,

WG -DWG

Cp=

6*s
Cpk:MIN(GWG_X;X_DWG
3*s 3*s
GWG-DWG
Cm= -
B 8*s
GLK :1(+3*§
DLK=X-3*s
GLK, =s*d,
DLK, =s*d,
GLK, =s*d,
DLK, =s*d,

)

N - liczba wszystkich danych bioracych udziat w obliczeniach,

d4,d»,d3,d4,ds,de- WSpOtczynniki tablicowe zalezne od licznosci probki pomiarowej n (zobacz

Tablice).
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12. Uwagi do instalacji.

Zarowno w przypadku licencji jedno jak i wielostanowiskowych, instalacja programu
odbywa sie w ten sam sposob (w przypadku instalacji wielostanowiskowych, zalecane jest
instalowanie programu na dysku sieciowym). Podczas pierwszego uruchomienia programu,
kiedy program poprosi o zlokalizowanie bazy danych (plik SNAP.MDB), uzytkownik moze
zadecydowac czy umiesci¢ baze danych na dysku lokalnym, czy sieciowym. W przypadku
instalacji jednostanowiskowej, potozenie pliku baz danych nie ma znaczenia. Jednak w
przypadku instalacji wielostanowiskowych, umieszczenie pliku bazy danych w lokalizaciji
sieciowej, pozwoli na korzystanie z tej samej bazy innym uzytkownikom programu.

SERVER

| | | L |
JOop0o0ogo

= = = =

| A/ A A S

Umieszczenie bazy danych na dysku sieciowym, pozwala na utworzenie kilku baz danych
SNAP.MDB i przydzielenie do réznych baz, réznych komputeréw (utworzenie grup
zadaniowych), a opcja menu Programy kontroli, podopcja Zmien aktualng baze, pozwala
wybranym uzytkownikom, korzystaC ze wszystkich zdefiniowanych baz (zobacz
Zmien aktualng baze).

SERVER SERVER

[ 1 [ [ ] | | L |
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13. Struktura baz danych.

Najistotniejsze ze wzgledu na funkcjonowanie programu sg nastepujgce tablice bazy
danych:
e SPC_Program - tablica zawiera definicje nagtéwka programu kontroli.

o SPC_Setap - tablica zawiera definicje parametréw mierzalnych kontrolowanych w
programie,

o SPC_SetapB - tablica zawiera definicje parametréw niemierzalnych kontrolowanych w
programie,

e SPC_Baza - tablica zawiera dane pomiarowe parametréw mierzalnych,

e SPCBazaB - tablica zawiera dane pomiarowe parametréw niemierzalnych,

Kazda z wymienionych tablic zawiera pole o nazwie ID. Pole to jest unikatowym
identyfikatorem danych. Kazdy rekord (wiersz danych), w kazdej tablicy ma swoj unikatowy,
jednoznacznie identyfikujacy go numer. Identyfikatory te wykorzystywane sg do tworzenia
relacji pomiedzy tablicami.

SPC_Sotap R 5
D01 [0 {103 D4 D& DataR 10 IDP{Mazwa MNazwad Jednostks | WIN 0G oo
1|Fiat |[w'5 |Wa%ek |Toczenie |Produkcja 2005-05-29 5 Z|DFugoes Length mm g 10 Z
Z|Fiat |W'3 |Tarcza |Toczenie |Izba pomiarowa [2005-10-14 4 2 [wiysokooess Lenght mm 5| 20,22 -0,22

* 3 2 [ Erednica Diarneker TN 5| 10,22 -0,22
1 1|D*ugocess L1 Length L1 mm 5 10 1]
2 1 |Erednica 01 Diameker D1 mn 5 10 0
14

SPC_Baza Hi=] E3

D] IDP| D PE]Data Czas | Srednia| Odchylenie| Rozstep|lD D2 |ID3 wi w2 W3 Wi &

44| 1 112005-11-04 |10:39 4,822 | 0,5114305 Z|admin |004 |09/0515 4 5 6| 4,11 5

45 1 2|2005-11-04 |10:39 56| 1,140175 3|admin |004 |09/05/3 5 & 7 & 4

46 1 112005-11-04 |10:39 4,68| 0,8435009 Z|admin |004 |09/05/3 4 4 5 44 3]

47 1 2|2005-11-04 [10:39 4.5 0,53666 Z|admin |[004 |09/05/5 4 5 S B 4

48| 31| §2|2005-12-06 1526 6,296 | 0,4012854 | 9299935 |DMA1 | DM | DMES 66| 5,81| 59 674 6,37

j_;

Relacja pomiedzy SPC_Programy pole ID a SPC_Setap pole IDP, pozwala stwierdzic,
jakie parametry sg kontrolowane w okreslonym programie kontroli. Relacja SPC_Praogramy
pole ID a SPC_Baza pole IDP, pozwala stwierdzi¢, jakie dane pomiarowe nalezg do
wybranego programu kontroli (np. w przypadku koniecznosci usuniecia catego programu
kontroli. Podobnie relacja SPC_Setap pole ID a SPC_Baza pole IDPK, pozwala
przyporzgdkowac¢ parametrowi wykonane dla niego pomiary (np. aby wykonac¢ Kkarte
kontrolng dla parametru).

Podobne relacja wystepujg w innych elementach programu. Ponizej pokazano relacje
pomiedzy danymi pomiarowymi a informacjami dotgczanymi do karty kontrolnej (notatka
dziatanie naprawcze, niezgodnosci.

SPC_DzialaniaMap [ _ 3] x|

SPC_Notatki H[=] E3 10| Mazwa e
10 IDP|Dpis 1 |Dzia*anie nurner 1 0
1 1 |Mokatka ABC 2 |Dzia?anie numer 2 &
Z 1|Zmiana granic kontrolnych - [Klawiatura GLEK=8,0 3 |Dzia*anie numer 3 z
3 1|Zmiana granic kontrolmwch - [Klawiatura GLE=7,0 4 |Dzia*anie nurer 4 0
4 1 |Zmiana granic kontrolmych - [Kawiatura GLE=7,5 5 |Dzia*anie numer 5 0
* *
SPC_Miezgodnosci  P[=IE3
ID| IDF| DPKE|Data Czas | Srednia| IDPrz| IDRea| IDNie| lleNie| IDMat 1D | W azwa lle
2 1 2(2005-11-04 |10:40 4,5 1 |Miezgodnocese nume 12
3 1 1(2005-11-04 |10:40 4,51 1 2 |Miezgodnomeas nume 18
4 1 2(2005-11-04 |10:40 4,2 4 3 |Migzgodnomzae nume =]
5 1 1(2005-11-04 |10:40 4,624 4 |Migzgodnomza nume 10
=] 1 Z2|2005-11-04 [10:40 4,8 5 |Miezgodnomeas nume u]
7 1 1(2005-11-04 [10:40 4,044 & |Miezgodnooeas nume 2
g 1 2|2005-11-04 [10:40 4,2 *
9 1 1/2005-11-04 [10:40 4,436

Opis wszystkich powigzan i struktur danych wymagatby oddzielnego opracowania.
Zainteresowanych konkretnymi zagadnieniami prosimy o kontakt w celu wyjasnienia
interesujgcych problemow.
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14. Funkcje.

Ponizej zamieszczono dostepne w formule obliczeniowej funkcje.

+,-.% 1,%\,2,>>= lub => <,<= lub =<,=,<>,and, or, not, xor, nand, nor, nxor

abs(A) — zwraca wartos¢ absolutng parametru A

atn(A) — zwraca arcus tangens kata A (A w radianach)

cos(A) — zwraca cosinus kata A (A w radianach)

sin(A) — zwraca sinus kata A (A w radianach)

exp(A) — zwraca wartosc¢ funkcji wyktadniczej (e - zobacz nizej - podniesione do potegi A)
fix(A) — zwraca wartos¢ catkowitg parametru A np. fix(4.5)=4, fix(-4.5)=-4

int(A) — zwraca wartos¢ catkowitg parametru A np. int(4.5)=4, int(-4.5)=-5

dec(A) — zwraca wartos¢ po przecinku parametru A np. dec(4.3)=0.3, dec(-4.8)=-0.8
In(A) — zwraca wartos¢ logarytmu naturalnego parametru A

log(A) — zwraca wartos¢ logarytmu dziesietnego parametru A

rnd(A) — zwraca liczbe losowg generowang na podstawie parametru A

sgn(A) — zwraca znak parametru A np. sqg(4.7)=1, sng(-1.1)=-1, sng(0)=0

sqr(A) — zwraca pierwiastek drugiego stopnia parametru A

cbr(A) — zwraca pierwiastek trzeciego stopnia parametru A

tan(A) — zwraca tangens konta A

acos(A) — zwraca arcus cosinus konta A

asin(A) — zwraca arcus sinus kata A

cosh(A) — zwraca cosinus hiperboliczny kata A

sinh(A) — zwraca sinus hiperboliczny kata A

tanh(A) — zwraca tangens hiperboliczny kata A

acosh(A) — zwraca hiperboliczny arcus tangens konta A

asinh(A) — zwraca hiperboliczny arcus sinus kata A

atanh(A) — zwraca hiperboliczny arcus tangens kata A

root(A;B) — zwraca pierwiastek stopnia B parametru A

mod(A;B) — zwraca reszte z dzielenia parametru A przez B

fact(A) lub Al — zwraca silnie parametru A

comb(A;B) — zwraca wartos¢ kombinacji A obiektow, B klas

min(A;B) — zwraca warto$¢ mniejszego z parametrow A,B

max(A;B) — zwraca wartos¢ wiekszego z parametrow A,B

mcd(A;B) lub gcd(A;B) — zwraca srednig odlegtos¢ Czekanowskiego parametréw A,B
mcm lub Icm — zwraca dopetnienie Sredniej odlegtosé Czekanowskiego parametréw A,B
erf(A) — zwraca wartos¢ btedu szacowania dla probki o licznosci A

gamma(A) — zwraca wartosc¢ funkcji gamma dla parametru A

gammaln(A) — zwraca warto$¢ funkcji gammain dla parametru A

digamma(A) — zwraca wartos¢ funkcji digamma dla parametru A

ei(A) — zwraca wartos¢ funkcji wyktadniczej zintegrowanej dla parametru A

csc(A) — zwraca odwrotnos¢ sinus kata A (A w radianach)

sec(A) — zwraca odwrotno$¢ cosinus kata A (A w radianach)

cot(A) — zwraca odwrotnosc¢ tangens kata A (A w radianach)

acsc(A) — zwraca odwrotnos¢ arcus sinus kata A (A w radianach)

asec(A) — zwraca odwrotno$¢ arcus cosinus kata A (A w radianach)

acot(A) — zwraca odwrotnosc¢ arcus tangens kata A (A w radianach)

csch(A) — zwraca odwrotnosé hiperboliczny sinus kata A (A w radianach)

sech(A) — zwraca odwrotno$¢ hiperboliczny cosinus kata A (A w radianach)
coth(A) — zwraca odwrotnosc¢ hiperboliczny tangens kata A (A w radianach)
acsch(A) — zwraca odwrotnos¢ hiperboliczny arcus sinus kata A (A w radianach)
asech(A) — zwraca odwrotnos¢ hiperboliczny arcus cosinus kata A (A w radianach)
acoth(A) — zwraca odwrotnos¢ hiperboliczny arcus tangens kata A (A w radianach)
rad(A)

deg(A) — zwraca kat w radianach dla kata A podanego w stopniach

grad(A) — zwraca kat w radianach dla kata A podanego w gradach

round(A;B) — zwraca wartos¢ parametru A d doktadnoscig do B miejsc po przecinku
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15. Jak korzystaé z programu.

Aby mozliwa byla efektywna praca z programem, niezbedne jest w pierwszej kolejnosci
doktadne zdefiniowanie podstawowych parametréw pracy programu. W zaleznosci od
zainstalowanych modutdw programu, zalecamy doktadne zapoznanie sie i ustalenie
poczatkowych wartosci nastepujgcych modutéw.

- Ustawienia programu F7. - ustalenie wartosci poczatkowych parametréw, wigczenie
automatow i ustalenie sposobu ich funkcjonowania, podtaczenie aplikacji zewnetrznych,
ustalenie kryteriow ocen, itp.

- Bazy podstawowe. - definicja sposobu opisu programu kontroli, opis identyfikacji danych
pomiarowych, wypetnienie bazy formatéw elektronicznej akwizycji danych pomiarowych,
wypetnienie baz podstawowych typu: nazwy parametrow mierzalnych, nazwy parametrow
niemierzalnych, nazwy dziatan naprawczych, nazwy niezgodno$ci, nazwy przyczyn
brakowania, itp.

- Ustawienia dostepu. - definicja haset i przywilejow dla uzytkownikéw programu.

Kolejnym krokiem powinno by¢ zbudowanie programu kontroli (zobacz Nowy program
kontroli.). Kilka pierwszych programow kontroli, proponujemy traktowac jako programy
testowe (jak bedzie dziatat program, gdy zmienione zostang pewne parametry programu
kontroli, jak bedzie przebiegat pomiar, jezeli zmienimy definicje parametru, jak zmieni sie
proces tworzenia nowego programu kontroli i kontrola parametréow, gdy zmienione zostang
ustawienia i bazy podstawowe programu). Testowanie programu w ten sposéb, pozwoli
Panstwu maksymalnie dopasowac program do Waszych potrzeb i wymagan.

W trakcie "zabawy" z testowymi programami kontroli, po wprowadzeniu kilkudziesieciu
serii pomiarowych, prosimy o zapoznanie sie z opcjami analitycznymi programu (karty
kontrolne, histogram, MSA, Pareto niezgodno$ci i/lub dziatan naprawczych, rozktad, itp.).
Po wprowadzeniu danych pomiarowych mozliwe bedzie réwniez zapoznanie sie ze
standardowymi formularzami wydrukéw umieszczonych w programie. By¢é moze nie
wszystkie wydruki w 100% spetnig Panstwa wymagania, by¢ moze bedziecie Panstwo
zainteresowani wykonaniem na Panstwa zamdwienie nowych, innych formularzy.

W trakcie testowania, pojawig sie pytania i watpliwosci odnosnie funkcjonowania opciji i
modutdéw programu. Na wszelkie watpliwoéci i pytania jesteSmy gotowi odpowiedzieé¢ drogg
telefoniczng, przy pomocy poczty elektronicznej lub w trakcie uméwionej wizyty w Panhstwa
firmie. Przyznajemy, iz nie zawsze jesteSmy w stanie w sposéb zadowalajacy odpowiedzieé
na Panstwa watpliwosci. Jednak dzieki Panstwa watpliwoscig i wnikliwym pytaniom,
program, ktérego koncepcja powstata kilkanascie lat temu, wcigz sie rozwija i zmienia.

Przyjemnej pracy z programem
zyczg Autorzy
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