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Messprozessanaylse
Verfahren 2 Anova (sasis Bosch Heft 10)

Messmittel

04.01.2015

Priiferverfahren Beschreibung: Alle blauen Zellen kénnen verandert werden

Ergebnis aus MSA Verfahren 1

Anzahl der Teile n

Anzahl der Priifer k

Messsystem ist
fahig bis
akzeptabel bis
nicht akzeptabel ab

Protokoll Nr.
Das Priifmittel

Anz. Priifungen je Priifer / Objekt r
Bedingung k*n*r > 30

Priifer j=3

Teil Nr.
i=1
i=2
i=3
i=4
i=5
i=6
i=7

m-1
0,0400
-1,3800
0,8800
0,1400
-1,4600
-0,2900
0,0200
-0,4600
1,7700
-1,4900

m=2
0,4100
-0,6800
1,1700
0,5000
-0,9200
0,100
0,7500
-0,2000
1,9900
-1,2500

Standard- Anteil an

abweichung

SD

Anteil der

Gesamt-
Toleranz

Streubreite
streubreite
%SV
96,04%
20,90%

%T
78,17%
17,01%

EinflussgroRen
Teile (Part Variation) Teilestreuung
Priifer (Appraiser Variation) Vergleichspraz

Wechselwirkung (Interaction)
Messeinrichtung (Equipment Variation)
Wiederholprazision
Priifsystemstreuung
Gesamtstreuung (Total Variation)
‘Anzahl unterscheidbarer Klassen (min 5)

18,42%
27,86%
100,00%

14,99%

81,40%

Der Einfluss durch den Priifer ist signifikant
Der Einfluss durch die einzelnen Teile ist signifikant
Der Einfluss durch die Wechselwirkung Priifer und Teil ist nicht signifikant

Kénnen Sie gute von schlechten Teile unterscheiden? 30,00%

mAnteil an
Gesamt-
streubreite

20,00%

o
10,00% mAnteil der Toleranz

0,00%

0% 20% 40% 60%

WAV
80% 100%

%lA

%EV  %GRR
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Messprozessanalyse
Verfahren 3 Anova
(Basis Bosch Heft 10)
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Prozess- und Maschinenfahigkeit
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Prozessfahigkeit
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X quer / R Regelkarte

Werte kénnen geandert werden

X - quer Regelkarte

R - Regelkarte
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—— Mittelwert
- -~ UEG x quer
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Median C
Spannweite P
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Werte werden berechnet (Blatt Berechnung)

Artikel: Halter

A-Nummer| €2G2348248

Zeichnung: UZT1340124357

Priifer: Maier

Messmittel: Messschieber 47.22452

Datum: 10.12.2014

Merkmal: Lénge

MaReinheit: mm

Sollwert i = 74,0000

Unterer Grenzwert UGW = 73,9500

Oberer Grenzwert OGW = 74,0500
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Messsystemanalyse
Verfahren 1: Cg / Cgk

Prifmittel Normal

Vorrichtung i : Ring
452344 3 1437
0,001 : 20,3020

Bemerkung:

Durchmesser

Einzelwerte
21-25 26-30
20,3110 20,3080
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20,3040 20,3000 20,2950 20,3010 20,3080 20,2940 20,3080 20,3040 20,3060 20,3070
20,3030 20,3070 20,3020 20,3070 20,3040 20,3020 20,2980 20,3090 20,2990 20,3030
20,3060 20,3050 20,3040 20,3120 20,2980 20,3040 20,3060 20,3050 20,3000 20,3050

Spezifikationswerte Gemessene Werte ische Werte ssabweichung
20,3020 20,3035 0,0015
20,2720 20,2940 * 20,2942 2,474
20,3320 20,3130 * 20,3128 0,0291
0,0600 0,0190 0,0186
0,3000 50 0,0047

Messsystem fahig fiir T bis
Trninycg = 0,1239

Anforderung cg

Anforderung cgk
cgk

000 050 1,00 150 2,00 2,50 3,00 3,50
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