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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 Analvse geht eine Untersuchung der Auflésung des verwendeten Messmittels voraus. Sie soll 5 % der Merkmalstoleranz nicht iberschreiten.
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Die Drrrerunzzwischen gerrMittelwert der Messergebnisse'una-demrricntigen Wercw.;d-afé systematiscne-Messaoweichung (enal. accuracy, bias ) bezeichnet.

Zur Ermittlung der Wiederholprézision, Wiederholbarkeit wird derselbe Priifling vom selben Bediener und mit demselben Messmittel mehrmals in Folge gemessen.

Die Standardabweichung der Messwerte ist dann e 1 MaR fiir die Wiederhalpraz fion (enal. repent bilitv).
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durch verschiedene Bediener, an verscnieaenen Urten od ir mit mehrerenGeraten aess < :n Typ$ durchgefihrt.

Das MaB fiir die Vergleichsprazision sind dann die Unterschiede zwischen den von jedem Bediener (bzw. an jedem Ort oder mit jedem Gerat) 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.
Das Verfahren MSAG6 basiert ebenfalls auf einer Vorlage von BOSCH und untersucht die R&R Fahigkeiten fir qualitative Priifmittel (Lehren)
Hierfir ist ein eigenes QUALITY APP "Messsystemanalvse MSA6" im Angebot des TQU Verlags.

eines Messmittels.

Das in diesem QUALITY APP vorgestellte MSA 7 nach dem Testverfahren von Bowker ermittelt die Svmmetrie zweier Priifer bei attributiven Priifungen (Lehren)
Es wurde erstmals in dem Normentwurf ISO/DIS 22514-7 und in der VDA Broschiire 5 vorgestellt.

Fiir die Analvse werden 50 Referenzteile a werden. Die ieweiligen Priifergebnisse sind "in Ordnung" (1) oder "nicht in Ordnung" (0).

1. beide Priifer ibereinstimmend i.0. +++

2. beide tibereinstimmend Priifer n.i.O. ---

3. keine [Ibereinstimmune der Priifer diff

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
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Lizenzvereinbarung
Dieses Produkt "Messsystemanalyse MSA7" wurde vom Autor Dr. Konrad Reuter mit groBem Aufwand und groRRer 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 Speicherung bleiben

vorbehalten.
Bei Fehlern, die zu einer wesentlichen Beeintrachtigung der Nutzung dieses Softwareproduktes fiihren, leisten wir kostenlos Ersatz. Beschreibungen und Funktionen

verstehen sich als Beschreibung von Nutzungsmaoglichkeiten und nicht als rechtsverbindliche Zusicherung bestimmter Eigenschaften. Wir ibernehmen keine Gewahr dafir,
dass die am 3k dte ler , 9si nge 1TU rO\ ¥ mmt , wof [ 1t g ) heabschtiate Zwect rg g, € sin | ' ' \ .

Sie erklaren sich damit einverstanden, dieses Produkt nur flr lhre eigene Arbeit und fir die Information innerhalb Ihres Unternehmens zu verwenden. Sollten Sie es in
anderer Form, insbesondere ir Schulyings- 11nd Infarm: tionremalpahman hei andere 1 1 Internehmen 3eratung, Schulungseinrichtung etc.) verwenden wollen, setzen Sie
sich unbedingt vorher mit uns\"A*A\7 )" 1 ¥4 " 2che [d n' e il baru ' /il wer inc U @ U -sére | ‘o L we-werden kontinuierlich weiterentwickelt. Bitte melden Sie sich,
wenn Sie ein Update wiinschen. gl A ' S o

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 Spal} und Erfolg mit dieser Applikation
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Anwendungshinweise

1. Statistik Blattname
Der Bowker-Test prift die Symmetrie von Zahlergebnissen, im vorliegenden Fall
angewendet auf die Ubereinstimmung von zwei Priifern bei qualitativen Priifungen.

Existieren keine signifikanten Unterschiede in der Bewertung durch die Prifer, sollten
die Haufigkeiten ausreichend symmetrisch zur Hauptdiagonale sein.
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Bei mehr als zwei Priifern kann der Test jeweils paarweise durchgefiihrt werden.
Es ist dann aber 7" Foriicysicbtig 9 ~ess dan Sienif p2ivmau €7 r 2fae gemeinsame
Aussage sich durch-dea Wlen fachdes [verdnodn. Al g .

Alternativen sind das Verfahren mit kappa und die Methode der Signalentdeckung
(MSA 4. Edition, bzw. Verfahren_6 nach BOSCH).

2. Anwendung
Im Blatt Merkmal sind zugehorigen Angaben einzutragen. Merkmal

Die Darstellung des Prinzips ist mit folgender Skizze gegeben.
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| = sicher auBerhalb der Toleranz

Il = sicher innerhalb der Toleranz

Il = Unsicherheitsbereich um die Toleranzgrenzen
Teile Gber dem gesamten Toleranzbereich entnehmen!
40% der Teile sollten im Unsicherheitsbereich Il liegen.

Folgende Codierung der Priifentscheidung verwenden
0 fiir n.i.O0. oder "nogo"



1fari.o. oder "go"

In das Blatt Daten sind die Daten einzutragen.

Uberpriifen Sie unbedingt den Datensatz auf Datenfehler!!!
Es kénnen bis 50 Teile gepriift werden.

Im Blatt "Berechnung" wird das Ergebnis ausgegeben.

3. EXCEL

Die EXCEL-L6sung stltzt sich auf folgende Prinzipien:

Funktionelle Aufteilung auf verschiedene Blatter.

Optische Hervorhebung von Zellen in Abhéngigkeit von ihrer Funktion.
Kommentierung wesentlicher Zellen

Je gabiraoiNarier dir s 5415 - an) 11 C TR A&
Dre-Liste'muss nach Anderungen mit F3 manuell aktualsiert werden:
Textliche Kommentierungen in rot kursiv.
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Reagieren auf Bedingungen /Verzweigungen

Ausblenden von Zellinhalten, die nicht zutreffend sind

Zellen werden in Berechnungsblattern und Protokollen nicht Gber "Zellen verbinden"
formatiert!

Als Losung dient die Formatierung schmaler Spalten und die Formatierung
benachbarter Zellen mit "Uber Auswahl zentrieren".

Die Nachteile verbundener Zellen sind damit vermieden..

Ausblenden von Blattern, die nicht standig gebraucht werden.
Blattschutz gegen versehentliches Uberschreiben, bitte nutzerintern anpassen.

Die Verkniipfung zu den gemeinsamen Haufigkeiten erfolgt liber eine Matrixfunktion.

Daten

Berechnung

Merkmal

Eingabe Daten

errechnete Werte

Bezeichnungen

Namen

Bemerkungen

VERGLEICH(;;0)

ISTLEER()

WENNC;)

{=SUMME(WENN(Class_A=1;WENN(Class_B=1;1,0)))}

Matrixfunktionen werden aus "normalen" Funktionen insofern erzeugt, als beim

Eingeben die Funktion mit "strg","shift" und "enter" gleichzeitig (beidhandig arbeiten)

abgeschlossen wird.
Die geschweiften Klammern werden bei dieser Prozedur von EXCEL automatisch
eingefiigt, sind also nicht mit der Tastatur erzeugbar!

Berechnung




Matrixfunktionen arbeiten gewissermalien als "Schleife" und ersparen so haufig eine
sonst notwendige VBA Prozedur!

BeetsehnyvorTe ddatn ) Peurifingler fufktchierdas, o A\ ( Testdaten
ProcoKoll bitte'in geeigneteten Abstanden aktualisieren: ‘

Quellen JVAVVAVYASUCIU A= o=
I1SO/DIS 22514-7 -
VDA'5; 2010

MSA 4.Edition 2009

Sachs "Angewandte Statistik", 7. Auflage, Springer Verlag 1992
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Bezeichnung Testteil
Teile-Nr. 0815
Prufmittel Lehre
Teil Welle
Identnr.: 0815
Merkmal Durchmesser
Priifmittel Lehre uUGw OGW
EP‘E*E&“FFLJL‘{?‘?%—""_'—"r—'_‘_ [ e) N\ | I | 11 | I | [
Eitvron 2L eind -0 MO
NEfmmEEa—r. o o omm | 1 Stelle
oberes AblﬁéleJoT(JB- : i ~mm
unteres AbmalR [-0,05 mm
oGW 0,55 mm
UGW 0,45 mm
Toleranz 0,1 mm
Datum 12. Apr. 12
Verantwortlicher Reuter
Kostenstelle QM
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MSA Verfahren7

Bowker-Test

FB
Freigabe

HH-Hit
##

Datum

12. Apr. 12

Bearbeiter Reuter

Abt./Kst.

oM

Bezeichnung

Prifmittel
Lehre

Ident-Nummer 4711

Teil

Bezeichnung Welle
Id.-Nummer 0815

Bezeichnung
NennmaR
0SG

UsSG

Merkmal
Durchmesser
0,500

0,550

0,450

T

0,2mm

Ergebnis

O
2
(0]
5

O©oO~NOOOUTAWNRE
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Haufigkeit

Prufer B
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150

Chiz2=
p =
Signifikanz

B-3

=
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3
39,16%
Nicht signifikant

Class_B
1
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Haufigkeit Prufer B
Nj = 150 +++ diff ---
+++ 1 0 0
Prifer_A diff 0 12 1
_r;‘_l_L,_l_f:zx_A?’_;-r:b,l_‘__, ‘o a e P, A\
[Berechhung | = | 0 | 3 0
~ ) A Signifikanz
A B m Nicht signifikant
Classes Symbol | Code p > 5% Nicht signifikant -
Class 1| +++ 1 5% >=p > 1% |Indifferent *
Class 2 diff 2 1% >=p > 0,1% |Signifikant ki
Class 3 -—- 3 p<=01% Hochsignifikant b
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