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QUALITY APPS Applikationen fur das Qualitatsmanagement

Lizenzvereinbarung
Dieses Produkt "Messsystemanalyse MSA6" wurde vom Autor Dr. Konrad Reuter mit groBem Aufwand und groBer Sorgfalt hergestellt. Dieses Werk ist
urheberrechtlich geschiitzt (©). Die dadurch begriindeten Rechte, insbesondere die der Weitergabe, der Ubersetzung, des Kopierens, der Entnahme

von Teilen oder der Sbeicherung bleiben vorbehalten.
Bei Fehlern die 7u einer we<entlichen Beeintrichtiouns der Nutz'ing dieses Softwareprodiiktes fuhmh lmeten wir kostPnlos Ersatz. Beschreibungen

und Funki bne 1 rer te fe ich ils 3es\ freib 7\ SN B ags 3 e gk diten un | nichojals recl tf /e Sini g Zus £ ‘e U~ bestimmter Eigenschaften.
Wir Gibernenm-n nefné Gewarit-darlir, uass die angebotenerrLosdiigen lir bestimrm. o vorh Kunuen UcauSiLhugLe Zweckegeeignet sind.

Sie erklaren sich damit einverstanden. dieses Produkf nur fir lhre eigene Arbmt ind fur dle Info mAtlon innerhalb lhres Unternehmens zu verwenden.
Sollten Sie es in anderer Form, i A" scYtfre ¥4 ¥ ‘hul n, s- id nron s flond da rarr Sdbe ar i ven Unternehmen (Beratung, Schulungseinrichtung
etc.) verwenden wollen, setzen Sie sich unbedingt vorher Rt Uns wegen einer entspreb..enden Verembarung in Verbindung. Unsere Produkte werden

kontinuierlich weiterentwickelt. Bitte melden Sie sich. wenn Sie ein Undate wiinschen.
Alle Ergebnisse basieren auf den vom Autor eingesetzten Formeln und missen vom Anwender sorgfaltig gepriift werden.

Die berechneten Ergebnisse sind als Hinweise und Anregungen zu verstehen.

Wir wiinschen viel Spal8 und Erfolg mit dieser Applikation

TQU Verlag, Magirus-Deutz-StralRe 18, 89077 Ulm Deutschland, Telefon 0731/14660200, verlag@tqu-group.com, www.tqu-verlag.com



QUALITY-APPs Applikationen fiir das Qualititsmanagement

Testen und Anwenden

Messsystemanalyse MSA6

Repeatability and Reproducibility R&R fiir attributive Prifmittel (Lehren)

Autor: Dr. Konrad Reuter

Kann man sich auf Mess- und Priifergebnisse verlassen? Vielfaltige Einfliisse kénnen das Ergebnis in Frage stellen. Klarheit bringt eine Messsystemanalyse.

Als Messsystemanalyse bzw. Messmittel-Fahigkeitsananlyse oder Priifmittel-Fahigkeitsananlyse, kurz MSA (engl: Measurement System Analysis ),

bezeichnet man die Analvse der Eigenschaften von Messmitteln und kompletten Messsystemen im Qualitdtsmanagement oder in Six Sigma Proiekten beziiglich ihrer Messabweichungen..
Ob ein Messsystem die notwendige Fahigkeit besitzt, wird im Vergleich der systembedingten Messabweichungen zu den aufgabenbezogenen Anforderungen ermittelt.

Man unterscheidet fiinf verschiedene Eigenschaften eines Messsvstems: Genauigkeit, Wiederholprézision, Vergleichsprézision, Linearitat und Stabilitat.

Jeder Analyse geht eine Untersuchung der Auflésung des verwendeten Messmittels voraus. Sie soll 5 % der Merkmalstoleranz nicht tiberschreiten.

Genauigkeit, Richtigkeit, systematische Messabweichung werden durch wiederholtes Messen ein und desselben Priflings (Normals) ermittelt.

Messverfahrer die eire Wiedarhel:ine nicht zul>ssen miicsen auf yndere Weice hewartet wardan. - —

Die Differen; w| ¢ ler dr AW tte we ta)' /Me A g il def m'mgen! Ve tw [ als svst 'p At .chi e sab & ic (=1 (enal. accuracy, bias ) bezeichnet.

Zur Ermittluns v vwietdrhulbrazision, Weede: Aolvarkeit-wira-dersélde 2rdfling voh, o« e -Bediener wrd hit-derselben-messmittel mehrmals in Folge gemessen.

Die Standardabweichung der Messwerte ist dann ein MaR fir die Wiederholprazision.(enal. repeatability )

Zur Ermittlung der Vergleichsprazision (enql. reproducib ity ) werden an denselben triiflineen gem; R einem festgelegten Messverfahren Messungen

durch verschiedene Bediener, an\ ¥4 % A2 4y /e ' 1 ¥ fen ¢ e 1 it me s f rerd fr o e ST of ¢ wengefiihrt.

Das MaR fiir die Vergleichsprazision sind dann die Unterschie e zwischen den von jedem Z_diener (bzw. an iedem Ort oder mit iedem Gerét) beobachteten Mittelwerten.®
Zur Untersuchung der Stabilitat (enal. stability ) werden vom selben Bediener in festgelegten Zeitabstdnden mehrere Messungen ein und desselben Priflings vorgenommen.
Die Differenzen zwischen den zu verschiedenen Zeitpunkten beobachteten Mittelwerten werden dann als MaR fiir die Stabilitét des Messmittels verwendet.B

In der Messystemanalvse der Automobilindustrie und ihren Zulieferern kommen heute verbreitet folgende Verfahren zum Einsatz:
Das Verfahren MSAL1 (Cg-Verfahren) untersucht die Genauigkeit und Wiederholprézision eines Messsvstems.
Hierfir ist ein eigenes QUALITY APP "Messsystemanalsvse MSA1" im Angebot des TQU Verlags.
Das Verfahren MsA2 (R&R Verfahren) untersucht die Wiederhol- und Vergleichsprazision eines Messmittels (enal. repeatability and reproducibility , daher R&R , auch Gage R&R).
Hierfir ist ein eigenes QUALITY APP "Messsystemanalvse MSA2" im Angebot des TQU Verlags.
Das Verfahren MSA3 (s-Verfahren) untersucht die Genauigkeit und Wiederholprézision eines Messsvstems ohne Bedienereinfluss.
Hierfir ist ein eigenes QUALITY APP "Messsystemanalvse MSA3" im Angebot des TQU Verlags.
Das Verfahren MSA4 basiert auf Vorlagen der BOSCH. Es geht dabei um die Untersuchung der Linearitét und der Hysterese.
Hierfir ist ein eigenes QUALITY APP "Messsystemanalvse MSA4" im Angebot des TQU Verlags.
Das Verfahren MSAS5 basiert ebenfalls auf einer Vorlage von BOSCH und untersucht die Stabil
Hierfir ist ein eigenes QUALITY APP "Messsystemanalvse MSAS" im Angebot des TQU Verlags.

eines Messmittels.

Das in diesem QUALITY APP vorgestellte MSA 6 ermittelt die R&R Fahigkeiten fiir qualitative Priifmittel (Attribute Measurement Svstems Studv, Signal detection approach) und
wird fiir Lehren angewendet und entspricht den einschlagigen Vorgaben und Vorlagen der Automobilindustrie und BOSCH.

Fiir die Analvse werden 50 Referenzteile ausgewahlt werden. Die MaRe miissen auch auBerhalb der Spezifikationsgrenzen liegen.

Das Verfahren vergleicht die Ergebnisse der Priifer und Teile aus zwei Priifungen. Es wird ermittelt, in welchen Fallen Priifungen an einem Teil nicht tibereinstimmen.

Die jeweiligen MaRe vor und nach den "Umschlagpunkten" werden erfasst und die Differenzen daraus als Unsicherheitsbereich der Lehrenpriifung betrachtet.

Dieses APP ist so gestaltet, dass Sie interaktiv die Grundlagen der Auswertung der Analvsedaten und deren wichtigsten KenngroRen verstehen und anwenden kénnen.

Dieses QUALITY APP liefert dem Qualitéts- und dem Produktionsmanagement wertvolle Unterstiitzung bei der Bewertung von Messverfahren und Messsystemen.
Die QUALITY Applikation ist im Excel-Format und kann sofort eingesetzt werden.

Ansprechpartner: Dr. Konrad Reuter
Telefon: 0171/6006604

TQU Verlag, Magirus-Deutz-StraBe 18, 89077 Ulm Deutschland, Telefon 0731/14660200, verlag@tqu-group.com, www.tqu-verlag.com
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1.2

Anwendungshinweise

- Statistik Blatt

Das Verfahren 6 nach MSA [1, 2] flr qualitative Prifmittel (Attribute Measurement Systems Study, Signal detection approach ) wird fiir
Lehren angewendet.

Es missen fiir die Analyse 50 Teile ausgewahlt werden. Die MaRe miissen auch auferhalb der Spezifikationsgrenzen liegen.

Teile um die Toleranzmitte tragen wenig zum Ergebnis bei!

Flr die Dateneingabe ist eine zuféllige Reihenfolge der Teile gewahlt (randomise ).
Fur die Signalentdeckung mussen die ReferenzmaBe bekannt sein!

Di (Re 3 :nz ve' 4 's¢ len mi kir > mog A Wsi Be ji B¢ 2 Lless n oL heit e fm gl w ard . =D, p
Zu, B~ e v g Jes \ ses /st ms Lehr /=t 'L ler" Nerda idr i Aeth den hg b arn ‘ :
Bemerkung zu den Quelldaten der MISA 4.Ausgabe:
Bereits seit MISA 2.Ausgabe finden sich zwei falsche Zuordnungen in den FPzferenzdaten.
Es sind dies die Teile v va v, [l chn ¢ su 0 fv irwe itr o ir Kun wenarcap li se Stellen.
Die vorliegende Berec. n..ng e, o» k. DreQoet Wit IN GIF Vo .d.ere. 79 =0 o Ti-SivJar._. unterschiedliche Werte zu den
Ergebnissen der Quellenberechnung.
Werden fiir die Teile 22 und 26 die (falschen) Werte der Quelle eingesetzt, stimmen die Ergebnisse von Quelle und Berechnung (iberein.

Berechnung des Wertes kappa zur Ubereinstimmung der Priifer untereinander und zur Referenz. kappa
Kappa kann maximal den Wert1 erreichen. Nach AIAG gilt als Daumenregel, dass ein Wert fiir kappa von > 0,75 eine gute Ubereinstimmung
anzeigt.

Die Berechnung der Effektivitat des Messsystems ist neu in der MSA 4. Ausgabe. Effektivitat

Hierbei wird ein Wert in % berechnet zur Ubereinstimmung :

(1) der Prufer innerhalb der Versuche, d.h bei den jeweils drei Priifungen zu einem Teil.

(2) der Priifer stellt Ubereinstimmung in allen drei Priifungen zur Referenz fest.

(3) alle Prifer stimmen in allen Prifungen untereinander lberein.

(4) alle Prifer stimmen in allen Priifungen und mit der Referenz tiberein.

Fiir die Ergebnissen werden Vertrauensbereiche berechnet (Grundlage hierzu siehe das APP TQU-Binomialverteilung) und verglichen.
Weiterhin werden die Werte fir die Effektivitat, den Anteil fehlerhafter Entscheidungen (miss rate ) und den Anteil falscher Alarme (false
alarm rate ) berechnet.

Im statistischen Sinn sind dies die Fehler 1. und 2. Art.

Es wird eine Tabelle angeboten zur Bewertung der Prifer nach den Stufen:

- akzeptabel

- noch akzeptabel

- nicht akzeptabel
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SchlielRlich wird eine Berechnung nach dem Bayes Theorem angeboten. Diese Vorgehensweise berechnet die Wahrscheinlichkeit, dass je
nach Prozessfahigkeit ein als fehlerhaft gepriftes Teil tatsachlich fehlerhaft ist.

Dieses Vorgehen ist auch als Pravalenz z.B. in der Medizin bekannt.

Methode der Signalentdeckung (signal detection approac h)

Die Referenzmalle der Teile missen vorliegen. Die Teile werden in absteigender Reihenfolge sortiert.

De /. le yw rd’,'\na thF lun pe 3k ddei , 3C o X m 'z:lqeondne_’r (siehe att vre kr fal) r r , -

Di. liev &l 'of i ! pen 3 ‘o nd nacl den or s filag Unkte )" v & de ) ¢ ffass un \di /L ¥ enze ' da dus [ Ut sict ern 3. hé feich der
Lehrenprifung betrachtet.

Die Lésung beachtet auch Bereiche der Unsicherheit, in denen nicht zusamenhdngend entschieden wurde.

Der Mittelwert aus den L i A |f WAY N "ABcns m de erecr i \n 23 om0 @ tes .
Fiir die Bewertung von R&_ 49 ge\ 31 “die \/u Bs_AL-nE bt erfah 4nd | P .
Die grafische Darstellung gemalR MSA vermittelt eine Vorstellung der Wirkung der Unsicherheit als Unsicherheitsband um die
Toleranzgrenzen herum.

- Anwendung

Im Blatt Merkmal sind zugehorigen und fiir das Protokoll verwendeten Angaben einzutragen.

Die zu prifenden Toleranzgrenzen sind auszuwahlen.

In das Blatt Daten sind die Priifentscheidungen einzutragen oder aus Anwendungen zu Gbernehmen. 1 =i.0. 0 =n.i.O.
Die Dateneingabe wird mit "Gliltigkeit" Gberwacht.

Im Blatt Referenzdaten sind die MalRe der Teile einzutragen.

Uberpriifen Sie unbedingt den Datensatz auf Ausreifer oder andere Datenfehler!!!

Das VBA Makro im Blatt "Daten" |16st die Aktualisierung der Berechnung aus.

- EXCEL

Die EXCEL-LOsung stitzt sich auf folgende Prinzipien:
Funktionelle Aufteilung auf verschiedene Blatter.
Optische Hervorhebung von Zellen in Abhangigkeit von ihrer Funktion.

Vergaben von Namen fiir Variable.
Bezug auf Zellen mit Funktionen

Kommentierung wesentlicher Zellen
Reagieren auf Bedingungen /Verzweigungen

Ausblenden von Zellinhalten, die nicht zutreffend sind
Erzwingung einer geeigneten Zahlenformatierung im Protokoll mit vorgegebener Stellenzahl.
Verkniipfung von Zellinhalten tGber "&"

Berechnung

Merkmal

Protokollblatt
Protokollblatt

Merkmal

Daten
Daten
Referenzdaten
Daten
Daten

Merkmal usw.

Eingabe Daten

errechnete Werte

Bezeichnungen

Namen

VERGLEICH(;;0)
INDEX(;;)
SVERWEIS(;;0)

ISTLEER()
ISTZAHL()

WENNCG;™)

FEST(;)

="text1"&BEZUG




Die Skalierung der vertikalen Achse des Diagramms im Protokoll an die Daten anpassen.

Ausblenden von Blattern, die nicht standig gebraucht werden.

Bl7 as\\L z g ige, vel seh g et s “/bers , re sx 1 m nenintesn anpasseiry

FU 'die B rec ar ‘v n b app awe fden 2. 't abe en gi,wutz L
Bereitstellung von Testdaten zu Uberpriifung der Funktion der Datei.

Ergebnis bitte manuell (ibertragen.

Die Pflege einer Logdate; fi:\ v gercTm-n~ A= "2r ~3enitse-r7u TOpEh e

VAY VAY

Validierung: Hinweise zur Validierung der Vorgehenchise und der Ergebnisse finden-ore unter

http://www.tqu-group.com/tqu-verlag/texte/QAPPSTexte/ValidierungMSA. pdf
4. Quellen
1 MSA Fourth Edition 2010
2 Leitfaden BOSCH Heft 10, 2003
3 VDA 5 Prifprozesseignung 2. Auflage 2010
4 STATGRAPHICS Centurion XVI

TQU Verlag, Magirus-Deutz-StraRe 18, 89077 Ulm Deutschland, Telefon 0731/14660200, verlag@tqu-group.com, www.tqu-verlag.com

Protokoll
Berechnung, kappa
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Validierung
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[ Referenzbereiche

UGW OGW

Durchmesser 1l |

7411 X + X o]
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<UGW Toleranz >UGW
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Teil Referenzwert Hier sind die MalRe der gewahlten Teile einzutragen!

1 0,476901
3 0,576459
4 0,566152
5 0,57036
6 0,544951
7 0,465454
8 0,502295
9 0,437817
10 0,515573
11 0,488905
12 0,559918
13 0,542704
14 0,454518
15 0,517377
16 0,531939

17~ 2315t D ) . alls A= p)
zQUALTTYFARRSHIMMIEQUAVERIAG
19 0,520496

20 IWWWALHUEVERIdEIGE
21 0,45231 -
22 0,545604
23 0,529065
24 0,514192
25 0,599581
26 0,547204
27 0,502436
28 0,521642
29 0,523754
30 0,561457
31 0,503091
32 0,50585
33 0,487613
34 0,449696
35 0,498698
36 0,543077
37 0,409238
38 0,488184
39 0,427687
40 0,501132
41 0,513779
42 0,566575
43 0,46241
44 0,470832
45 0,412453
46 0,493441
47 0,486379
48 0,587893
49 0,483803

50 0,446697



Die Eingabe der Teile ist randomisiert!

Die Referenz wird vom Blatt Merkmal Gbernommen.
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MSA Verfahren 6

attributiv
Datum 18. Dez. 14 Bearbeiter Reuter Abt./Kst. QW
Prifmittel Teil Merkmal

Bezeichnung Lehre
Id.-Nummer 0815

Bezeichnung Testtell
Id.-Nummer 0815

Bezeichnung Durchmesser

SollmaR 0,5 mm

Messeinrichtung Anzahl 50 0SG 0,55 mm
Bezeichnung Innenmessgerat Prifer 3 USG 0,45 mm
Id.-Nummer 0815 Versuche 3 T 0,1 mm
Messunsicherheit 0,002mm Verfahren manuelle Prifung
Methode der Signalentdeckung
uGcw oGwW
0,446697 I 0,470832 Ergebnisse 0,542704 | 0,566152
dis d quer d st
0,024135 0,0237915 0,023448
Ubereinstimmung nio. u/o 1O, + keine x
Teil Referenzwert Bewertung Teil Referenzwert Bewertung Teil Referenzwert Bewertung
- 25 0,599581 — ~ . . 19 0519694 4+ 47 - (486379  +
4| prs 78t o / ) D) @ || o377 | |t | 18 )casa g\ f
J s o N\ [ Sas | ot |+ 4 [\ ( 97 su3
5 0,57036 0 10 0,514192 + 20 0,477236 +
42 0,566575 0 24 0,513779 + 1 0,476901 +
4 0,566172 | 1 ) LM NSPPIT R A | 44 0470832 +
30 0,56145 VAV ALV AY VA f 2 I o= Y 7 0465454 X
12 0,559918" ~ x )32 0,50300T ~ + - 43 046241 X
26 0,547204 X 31 0,502436 + 14 0,454518 X
22 0,545604 X 27 0,502295 + 21 0,45231 X
6 0,544951 X 8 0,501132 + 34 0,449696 X
36 0,543077 X 40 0,498698 + 50 0,446697 u
13 0,542704 + 35 0,493441 + 9 0,437817 u
16 0,531939 + 46 0,488905 + 39 0,427687 u
23 0,529065 + 11 0,488184 + 45 0,412453 U
29 0,523754 + 38 0,487613 + 37 0,409238 U
28 0,521642 + 33 0,486379 +
uGw oGwW
| 1 1] 1 |
u X + X o
Codierung der Referenzbereiche
sicher unsicher sicher in unsicher sicher
<uGw Toleranz >UGW
0,65 -
0,60 %\N
0,55 A ==y
0,50 M :M
0,45
0,40

Bewertung des Messystems %R&R 23,8%

bedingt geeignet




MSA Verfahren 6

attributiv

Methode Ubereinstimmungskoeffizient kappa

Bewertung der Ubereinstimmung der Prifer zur Referenz

Prifer_ B 0,856

Prufer_A 0,844

Prifer_C 0,767

Bewertung der Ubereinstimmung der Prifer untereinander

Methode Effektivitat

Prifer A Prifer B Prifer C
Prifer A - 0,86 0,78
Prifer B 0,86 - 0,79
Nn.78 0,79 -

Prifer C

—_ = —

\ ir v o Ves fwe) g «e fen QE  then Referenz
i’“f— ;uf/glﬁ J FT |r!—r P e = [T AFh\w .- B | prufer C
VB oben 92,8% 96,7% 90,0% 92,8% 95,5% 90,0%
Wert 84,0% 90,0% 80,0% 84,0% 88,0% 80,0%
VB unten 70,9% 78,2% 66,3% 70,9% 75, 7% 66,3%
100%

90%
80%
70%
60%
50%

Prifer_A

Prifer_B

Prifer_C

Prifer_A

Priifer_B

Prifer_C

Wenn sich die Vertrauensbereiche Uberschneiden, liegt kein signifikanter Unterschied vor (95%).

Bewertungstabelle nach MSA 4. Ausgabe

EI.’lt- Effektivitat Fehlbe- falscher

scheidung wertung Alarm
akzeptabel >=90% <=2% <=5%
verbesserung
unakzeptabel <80% >5% >10%
Bewertung der Prifer

Prifer_A

Prifer_B 90,0%

Prifer_C 7,1% 11,1%

Effektivitdt Messsystem

Effektivitat Messsystem gegen Referenz

Unterschrift

Abteilung

TQU Verlag, Magirus-Deutz-StraRe 18, 89077 Ulm Deutschland, Telefon 0731/14660200, verlag@tqu-group.com, www.tqu-verlag.com




Nach dem Satz von Bayes

angenommene Prozessféahigkeit eintragen

|Eeferenz FIRs 1 I: Prozessfahigkeit Auss‘(iuss |_ _0,0001
Q3O - [feael B8 URYAS 2] _fo_-_;j
A-—euvachtet—| 41 y '
Erwartet 97,6% [ 8,3% [ A ] 008% | P(schlechtschlecht bewertet) |
B |Beobachtet L 7 - Vah ‘¢! #mt e Cus & Teil a & mth Ausschuss ist,
Erwartet 52,0 S o] LT 0.Ju = )\ Aseebunel schiecht bewertet) |
C |Beobachtet 39 12 wenn es als n.i.0. gepriift wurde
Erwartet 92,9% | 11,1% [ c | 006% | P(schiecht!schiecht bewertet) |




Teile A B C Referenz Quelldaten MSA 4. Ausgabe
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,476901
2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,509015 Ubereinstimmung zur Referenz
3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,576459 kappa A B c
4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,566152 Berechnet 0,84 0,86 0,77
5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,57036 AIAG 0,88 0,92 0,77
6 1 1 0 1 1 0 1 0 0 0,544951
7 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0,465454
8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,502295
9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,437817 Ubereinstimmung der Priifer
10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,515573 berechnet A B C
11 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,488905 A 0,86 0,78
12 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0,559918 B 0,79
13 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,542704 C
14 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0,454518
15 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,517377 AIAG A B c
16 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,531939 A 0,86 0,78
17 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,519694 B 0,79
18 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,484167 (]
19 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,520496
20 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,477236
‘YL L P VA G\ p)p)ali A nef 0] W\ A p =
e JOATy T (e AT o [T Lo vssecnl |~
23~ 1 T 1 1- 1 ~1 1 1 T 0,529065 o
24 1 1 1 1 1 1 1 1 I 1 0,514192
25 0 o Jo o lie o T [ oo [ [T ~ T irooss1
26 0 T Y T o Ol S e D[ 2l 00 wr204
27 1 1 1 1 1 1 1 1 =) 0,502436
28 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,521642
29 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,523754
30 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0,561457
31 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,503091
32 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,50585
33 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,487613
34 0 0 1 0 0 1 0 1 1 0,449696
35 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,498698
36 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0,543077
37 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,409238
38 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,488184
39 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,427687
40 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,501132
41 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,513779
42 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,566575
43 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0,46241
44 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,470832
45 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,412453
46 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,493441
47 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,486379
48 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,587893
49 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,483803
50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,446697




