Prafmittelfahigkeits-Untersuchung BASIS

Vor dem Einsatz eines Priifmittels muss sichergestellt sein, ob die daran gestellten Anforderungen im robusten
Dauerbetrieb erfiillt werden. Dafiir werden Féhigkeitsuntersuchungen durchgefiihrt, die iiber die Kalibrierung deutlich
hinausgehen. Es sind mdgliche Schwachpunkte unter Beriicksichtigung der Werksumgebung, der individuellen
Benutzung durch Werker und des Dauerbetriebes durch Anwendung verschiedener Verfahren auszuschliefSen. In
iQ-PMF sind die Anforderungen aus den Normen DIN EN ISO 9001, DIN EN ISO 10012, QS9000 und VDA 5
beriicksichtigt worden. Der Entwicklung wurden die Verfahren der Schriftenreihe 10 (Fa. Bosch) zugrunde gelegt:

Verfahren 1: Ermittlung Streuung und Mittelwertslage der Messwerte

Verfahren 2: Bestimmung des Gesamtstreubereiches unter Einfluss von mehreren Bedienern
Verfahren 3: Bestimmung des Gesamtstreubereiches ohne Bedienereinfluss

Verfahren 4: Linearitdt

Verfahren 5: Messbestdndigkeit/Stabilitét

Verfahren 6: Priifprozess fiir qualitative Merkmale

Workflow

Zu einer Fahigkeitsuntersuchung kénnen mehrere Merkmale angelegt werden. Die Merkmalsdaten sind die Basis fir alle zu
diesem Merkmal durchzufiihrenden Verfahren. Fiir das Verfahren 2 und 3 ist das Verfahren 1 die Voraussetzung. Die
Ergebnisse der Fahigkeitsuntersuchung werden dem einzelnen Prifmittel zugeordnet. Das schlechteste Ergebnis aller
Priifmittel eines Typs wird dem Priifmitteltyp zugewiesen. Damit kann man fiir eine vorgegebene Messaufgabe schnell das
geeignete Priifmittel herausfinden.

Wichtige Funktionen im Uberblick e Auflésung

e Berechnungsverfahren (4s, 6s oder prozessbezogen)

e Messbedingungen in Form von Temperatur, Luftdruck
und Feuchte

e Bezugsnormal als Teile-Nr. mit Benennung oder

e Ubersicht aller bisherigen Fahigkeitsuntersuchungen
zu einem Prifmitteltyp oder auch Priifmittel

e Je Merkmal mehrere Verfahren an einem Werkstiick

o Moglichkeit der Nachbewertung nach jedem Merkmal
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e In den Stammdaten des Prifmittels kdnnen Vorgaben Verfahren 1
in Bezug auf die Durchfiihrung einer Fahigkeits- Bestimmung der F3higkeit als Cgm und Cgmk
untersuchung nach jeder Prifung gemacht werden. e Wiederholmessungen in Form von mindestens 50
Die Auswahl unterscheidet hier zwischen 'nicht Werten (mehr sind moglich) mit kalibriertem Normal
erforderlich', 'Vorschlag' oder 'Durchfiihrung'. oder Serienteil

e Messung am Einsatzort

e Angabe des Bedieners

e Messung absolut oder relativ

e Berechnung von Mittelwert, Standardabweichung
sowie der Fahigkeitsindizes Cgm, Cgmk

Angaben zum Merkmal

o Werkstlick mit Teile-Nr. und Benennung

e Merkmalswert mit MaReinheit und Toleranzen
e Prozessstreuung (Verfahren 1)
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Verwendungsentscheid aufgrund von Mindestwert-
vorgaben
Angabe Entscheider mit Kostenstelle

Verfahren 6

Qualitative Priifungen an genau vermessenen Teilen

Festlegung der Anzahl der Prifer

* Vermerke e Auswahl Teile aus der Fertigung, so dass der gesamte
Verfahren 2 Toleranzbereich abgedeckt wird

Gesamtstreubereich mit mehreren Bedienern

Genaues Vermessen der Teile zur Ermittlung der

e Relative oder absolute Messung Anzahl der Teile auferhalb und innerhalb der
e Keine Einschrankung der Anzahl der Bediener Toleranzgrenzen

(Ublich 2) e AnschlieRend qualitative Prifung an jedem Teil und
e Keine Einschriankung der Anzahl der Teile (iiblich 10) Erfassung, ob innerhalb oder auBerhalb der jeweiligen
e Berechnung Prozentwert des Streubereiches Toleranzgrenze
e Unterstiitzung der ARM-, Differenzen- und ANVOA- e Kennwert %GRR abhdngig von der Zahl der

Methode

Ubereinstimmungen

e Verwendungsentscheid: fahig (0-10%), bedingt fahig * Verwendungsentscheid analog Verfahren 2

(10-30%), nicht fahig (> 30%) Importschnittstelle

Verfahren 3 e Verfahren 1, 2 und 3 erlauben einen Import liber die

Gesamtstreubereich ohne Bediener-Einfluss Q-DAS-Schnittstelle.

e Relative oder absolute Messung

e Keine Einschrdankung der Anzahl
(Gblich 25)

e Ermittlung Streubereich tber alle Messreihen

der Teile =TT

Linearitét
PM-Typ: SCHABLONE, PM-id.: JML9QO02 Liingenmessgeréit
Merkmal: AuRendurchmesser

e Unterstitzung der ARM-, Differenzen- und

ANVOA-Methode . . i
¢ Verwendungsentscheid wie bei Verfahren 2 vus] I 1.
Verfahren 4 n:x—
Linearitatsbestimmung - — 1
e Wichtig fiir Messbereiche mit Kennlinien 006 b
e Variable Anzahl von  Stitzstellen  ber | ] |

Arbeitsbereich
e Priifung mit Normalen
e Mehrfachmessung je Stiitzstelle
e Ergebnisdarstellung als Grafik
e Je Stutzstelle Einzelwerte, Mittelwert |

Referenzwert

Skalierung oben
Skalierung unten
Entscheidung NIO MeBeinrichtung nicht geeignet
Person Hamann Anett

Datum
Abteilung

21102010

0001 /4633 Q-Leitung

e Uber Messbereich Kurvenverlauf 95%-Mess-
t.).ereICh“ . . Verfahren 5
e Uberprifung Nullpunkte (griin) im Vertrauens- Messbestandigkeit
bereich
FENNEnnNnnRRRnEn
Verfahren 5 .
Messbestandigkeit

e Uberwachung Langzeitverhalten wihrend der
Nutzung

e Mehrfache Prifung eines Teiles (Normal)

e Prifung mit gewohnlichem Fertigungs-
Priifauftrag parallel zur Fertigungspriifung

e Alle Informationen zur Messbestdndigkeit im
Bericht enthalten
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Schnittstellen zu anderen Modulen

® jQ-PMV zur Priifmittelverwaltung

e iQ-PMU zur Prifmitteliiberwachung

e jQ-GL zur zentralen Pflege der in allen Modulen relevanten Stammdaten

e jQ-DOKU, um zum Beispiel die Protokolle zur Fahigkeitsuntersuchung abzulegen
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