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Nicht geeignete Messsysteme/Messprozesse —

Identifikation und Umgang

Fur qualitatsrelevante Merkmale muss sichergestellt
sein, dass geeignete Messsysteme/Messprozesse einge-
setzt werden. FUr das Erreichen dieses Ziels werden
Verfahren 1, Verfahren 2 oder Verfahren 3 der Mess-
systemanalyse oder eine Unsicherheitsstudie nach VDA
5 durchgefuhrt.

Bei der Anwendung dieser Verfahren muss man in der
Praxis manchmal leider feststellen, dass ein Messsystem
oder ein Messprozess fir ein bestimmtes qualitatsrele-
vantes Merkmal nicht geeignet ist.

Die Frage ist nun: Wann ist ein Messsystem/
Messprozess nicht geeignet?

Die Festlegungen hierzu sind typischerweise in Firmen-
richtlinien zu finden. In den nachfolgenden Beispielen
haben wir die in der Praxis weit verbreiteten und akzep-
tierten Grenzwerte verwendet. Diese sind u.a. im
Q-DAS Leitfaden V2.1 festgelegt und in solara.MP abruf-
bar.
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1) Verfahren 1: Cy, Cok <1,33

- - — o

[ e——— T — [ —
= = e iy L
use « mm — T i T
a1a +  mm ey « s
' . um ", BT L e SO Tk b
R - L LY - L
(TP L L R —
L — 1
Eam gy = i . i Mok} & i
(SRS —
Ca 5 B i : e , A - T
whE = AN |I| " ] | P - T
De eebnrmeersmmgas o mocit sttt (RE 5 | .

S-DAN [Lattudun VT B usen Maiangntens (SHOVE] verstors |

2) Verfahren 2: % R&R > 20% bei neuen Messsystemen
% R&R = 30% bei Messsystemen im Einsatz
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3) Verfahren 3: % R&R > 20% bei neuen Messsystemen
% R&R = 30% bei Messsystemen im Einsatz
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4) Messbestandigkeit: Die Eingriffsgrenzen sind bei der
Quialitatsregelkarte verletzt
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5) Unsicherheitsstudie nach VDA Band 5: Hierbei wer-
den die Unsicherheit des Messsystems Uber den
Kennwert %Qws < 15% und die Unsicherheit des Mess-
prozesses uber den Kennwert %Qwe < 30% beurteilt.
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Folglich gilt ein Messsystem mit %Qws = 15% als nicht
geeignet. Ein Messprozess gilt als nicht geeignet, wenn
%Qwmp > 30% betragt.

Wenn das Messsystem oder der Messprozess fiir das
jeweilige Merkmal nicht geeignet ist, sollten folgende
Schritte durchgefuhrt bzw. Fragen untersucht werden:

1) Ist die Messstelle eindeutig definiert und wird immer
die richtige Messstelle gemessen?

2) Ist der Prifort fur diese Messungen geeignet?

3) Uberpriifen Sie die Giite der Einstellnormale beziig-
lich der Kalibrierunsicherheit!

4) Uberpriifen Sie Messablauf; Warmlaufphase, Mess-
geschwindigkeit.

5) Ist die Messmethode in Ordnung (z.B. taktile
Messung- beriihrungslose Messung, Prifobjekt in
Aufnahmevorrichtung)?

6) Welche relevanten Umgebungseinflisse wie Er-
schutterungen, Schwingungen, Staub, OI, Nebel,
Zugluft, Feuchtigkeit und Temperaturschwankungen
wirken auf das Messergebnis ein? Wie kénnen sie
ggf. eliminiert werden?

7) Welche Einflisse an den Prifobjekten, wie z.B.
Waschriickstande, Sauberkeit, Oberflachenbeschaf-
fenheit und Formfehler sind zu erwarten? Achten Sie
auf die vorschriftsgemaRe Reinigung der Prifobjekte!

8) Sind die Bediener fur diese Messaufgabe ausrei-
chend eingewiesen/ geschult?

9) Gehen die Bediener sorgfaltig mit Messmittel und
Prufobjekten um?

10)Wéarmeubertragung: Bei kleineren Toleranzen sollte

der Bediener das Priifobjekt mit Handschuhen oder
Pinzette anfassen!
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Wenn alle Anstrengungen fiir die Optimierung des Mess-
systems und/oder des Messprozesses keine ausreichen-
de Wirkung gezeigt haben, sollten folgende Punkte in
Betracht gezogen werden:

A) Kann die Toleranz erweitert werden? Diese Mdoglich-
keit ist u.U. die wirtschaftlich glinstigere Variante.
Diesbeziiglich ist eine Abstimmung mit dem Kunden
bzw. mit den Entwicklern erforderlich.

B) Ansonsten mussen die Produktionsteile 100% verle-
sen werden. Fur diesen Fall muss die Unsicherheit
des Messprozesses an den Toleranzgrenzen berlck-
sichtigt werden.

C) Beschaffung eines genaueren Messsystems, dabei
sollte man sich mit den internen Messtechnik-
experten und mit dem Messsystemhersteller tber
ein geeignetes Messsystem abstimmen.

Falls auch die Malinahmen nach A), B) oder C) keine
Erfolge gebracht haben, bleibt nur noch die Mdglichkeit
einer zeitlich befristeten Sonderregelung, die zwischen
Messtechnikexperten, Fertigungsplanung, Produktion,
Qualitatssicherung, Entwicklung und vor allem dem
Kunden vereinbart werden muss.

Zusatzlich sollten eine Stabilitdtsiberwachung und
stichprobenweise Messungen mit einem genaueren
Messmittel (z.B. im Feinmessraum) zur besseren
Absicherung beitragen.
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