Messkurs Qualitatsprufung

Eine Teileserie auf Prozessfahigkeit priifen

Stellen Sie sich folgende Aufgabenstellung vor: Sie sollen an einer CNC-Drehmaschine mehrere Auftragsserien
von je 500 Teilen fur einen Kunden fertigen. Im ersten Durchlauf mussen Sie feststellen, ob |hr Fertigungsprozess
die notwendige Qualitdt aufweist. Sie entnehmen Ihrer 1. Serie in regelmaBigen Abstanden 50 Teile fir eine
Stichprobe. Mit Hilfe dieser Stichprobe sollen Sie nun die Prozessfahigkeit Ihres Fertigungsprozesses prifen.
Genau diese Aufgaben konnen Sie mit dem Messkurs Qualitatspriifung erledigen.

STICHPROBENTEILE

Der Messkurs Qualitétspriifung wird mit einer Stichprobe von 50
fertigen Drehteilen ausgeliefert. Diese Teile sind aus Aluminium her-
gestellt. An jedem Teil sind 10 Priifstellen vorhanden; es kommen alle in
der Praxis relevanten MaBe vor, z.B.. Aufenmale, Innenmalie,
TiefenmafRe und Langenmale. Der Messkurs Qualitatspriifung kann
durch eigene Serien erganzt werden.

BEARBEITUNGSSOFTWARE

MESSWERTE ERFASSEN

Mit dem Messkurs Qualitétspriifung erhalten Sie eine Software, mit
der Sie Ihre Priifungsaufgaben durchfiihren.
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AnschlieBend messen Sie bei jedem Teil das zu priiffende Maf und
tragen lhre Messwerte in die Software ein. Zu jeder Priifstelle gibt es
einen Prifvorschlag.

55 Prafstellen bearbeiten
Egenschafien der rificle. Messwere erfassen | Veriiungsiste | Histogramm | uitetwert | Regelkarte, | ermebnisse

Messwerte erfassen

Lerner Prufstelle 1_von 10 Dauer
Vorname Otto Prifstele  AuRendurchmesser 30 Gu: 29,800 | | Beginn 21.02.2009
Name  Mustermann Serie Serie - 001 Go: 30,200 | | Daver 00: 00 : 56

Zeichnung Aufgaben

Messen Sie bei jedem Teil dieser Serie das Istmal an der akiuellen
Prifstelle und tragen Sie jedes Messergebnis in ein Eingabefeld ein!
Prufmittel: Messschieber

Teil 0105 ..o, [30,010[ 30,000 [30,010 [ 25,990 [30,000
Teil 06 - 29,980 [ 30,000 [ 29,990 [ 30,000 | 25,990
Teil 11 - 30,000 [ 29,990 [ 30,000 [ 30,000 | 30,000
Teil 16 - 29,990 [ 29,990 [ 29,990 [ 30,000 | 30,010
Teil 21 - ..... [ 30,000 [ 30,000 [ 30,000 [ 30,000 | 30,000
Teil 26 - ... [30,010[30,010 25,990 [ 29,950 [ 30,000
Teil 31 - 30,000 [ 30,000 [30,010 [ 30,010 [ 30,000
Teil 36 - 30,020 [ 29,990 [ 30,000 [ 30,000 | 30,000
Teil 41- 30,000 [ 30,000 [ 30,020 [ 29,990 | 30,000
Teil 46 - 30,010 [ 30,010 [ 30,000 [ 30,000 | 29,990

< Zuriick_| Priffstelle zeigen: Kiicken Sie in die Zeichnung! Nachster Eintrag: <TAB> Weiter >

VERTEILUNGSLISTE ERSTELLEN

EIGENSCHAFTEN DER PRUFSTELLE

Zuerst legen Sie fir lhre Prifstelle die Eigenschaften geméR der
Werkstlickzeichnung fest. Das sind Hdchst- und MindestmaR, oberes
und unteres Abmal’ und die Toleranz.

53 prifstelien bearbeiten ==
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Eigenschaften der Priifstelle

Lerner Prufstelle 1 von 10 Dauer

Vomame Otto Prifstele  AuRendurchmesser 30 Gu: 29,800 | | Beginn 21.02.2009
Name  Mustermann Serie Serie - 001 Go: 30,200 | | Dayer |.00_: 00 : o8|
Info Zeichnung Aufgaben

Bitte tragen Sie unten die Anga-
ben fur die aktuelle Prifstelle
ein!

Nennmaf3 (N) | 30,000
Hochstmafs (Go) 30,200
Mindestma (Gu) [ 29,800
Oberes AbmaR (Ao) [~ 0,200
Unteres Abmalt (Au)[— 0,200
Toleranz (T) [ 0400

Serie 1 besteht aus 500 Teilen.
Die Stichprobe umfasst 50 Teile.
Alle & min wurde ein Teil ent-
nommen und beschriftet(Teil 1-50)
Prifen Sie die Prozessfahigkeit!

Priifstelle zsigen: Klicken Sie in die Zeichnung! Nachster Eintiag <TAB> _Weiter > |

Zur Vorbereitung lhrer Auswertung ermittelt die Software alle
notwendigen Werte, wie z.B. den hdchsten und den kleinsten Messwert,
die Spannweite, die Zahl der Klassen, die Klassenbreite und verteilt lhre
Messwerte in die Klassen. Dazu werden |hnen Aufgaben gestellt, die
das Verstandnis der durchgefiihrten Aktionen vertiefen.

53 prifstelien bearbeiten
Eigenschafen der Prifsicle | Messws o Versiungsiste | Hatogram | tehvert | Regelarte | rgebnisse
Verteilungsliste
Lerner Prufstelle 1 _von 10 Dauer
Vorname Otto. Prufstele  AuBendurchmesser 30 Gu: 29,800 | | Beginn 21.02.2009
Name  Mustermann Serie Serie - 001 Go: 30,200 | | Daver 00 01° 29
Info ilungsli Aufgaben
Um die Verteilung der Messwerte besser | [Anzahl |  Kassenbreite | absolute |relative Markieren Sie die richtigen Aussagen:
auswerten zu kannen, werden sie in einer | [Klassen | >= - < I ig Thema: Stichprobe
Verteilungsliste festgehalten. Dazu be- 1 29980 29,986 1 [ 2000 | | Die Sticnprobe ist eine Auswanl von Teilen
notigen wir folgende GroRen 2 | 299 9% 12| 24000 g
Stichprobenumfang (n): 50 Stiick 3 | 2992 299% 0| 0,000 | | DerVortel der Stichprobe ist, dass nicht
) n 20,998 30,004 2 | 52,000 alle Teile gepriift werden mssen.

Spannweite R (mm): ¢ ¢ g

Grofiter Messwert: 30,020 5 | 30,004 30010 0 | 0,000 | (I Die Teile firdie Stichprobe kinnen will-

- Kleinster Messwert: 29,980 6 30,010 30,016 9 | 18,000 kirlieh aus der Serie entnommen werden

=Gzl W) 0T 7 30016 30,020 2 | 4000 | | Aus den Hesswerten der Stichprobe wird
Al hi der K k=Wt | 3 auf die Qualitat der Serie geschlossen.

nzahi der Klassen k= Wurzel aus n Fe— SR Ei0T0m)

Wurzel aus 60 (gerundet) = I~ Die Anzahl der Teile in einer Stichprobe

d mit ke hnet
Klassenbreite w =R : k (mm}: RIS S R
0,040 7000 = 000571 ¥ Die Stichprobe bestentin diesem Kurs
aus 50 Teilen
< Zuriick Weiter > ||

HISTOGRAMM LESEN

Aus den aufbereiteten Messergebnissen wird eine grafische Darstellung
der Verteilung der Messwerte aufgebaut, die Ihnen erste Riickschllisse
auf die Qualitdt Ihrer Prifstelle erlaubt. Zusatzlich gibt es wieder
Vertiefungsfragen und Hintergrundinfos zur Normalverteilung.
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53 prifstelien bearbeiten ==
Eigenscnaften der Prufstele | Messwerts erfassen | Vereiungsiste  Histogramm \ witehwert | Regelkarte | Eroetnisse
Histogramm
Lerner Prifstelle 1 _von 10 Dauer
Vomame Otto Prifstele  AuBendurchmesser 30 Gu: 29,800 | | Beginn 21.02.2009
Name  Mustermann Serie Serie - 001 Go: 30,200 | | Dauer 00 : 02 : 05
Verteilung der Messwerte in die Klassen Aufgaben

Verisiung der lesswerts Markieren Sie die richtigen Aussagen:

Thema: Saulendiagramm

¥ Das stellt die Daten der arafisch dar.

™ Das Saulendiagramm zsigt die einzelnen Messwerte an

Hautaiet

¥ Das Saulendiagramm zeigt die Verteilung der einzelen Messwerte
¥ In der waagerechten Achse (Abszisse) sind die Klassen aufgetragen

I” Die senkrechts Achse (Ordinate) zsigt die Messwerte

Kasse Kiasse2 Kiassed Kasse4 KissseS Kisse® Kasse? |[I¥ Die senkrechte Achse zeigtdie Haufigkelt der Messwerte:

Kiassen

< Zuriick Infos zur i Weiter >

MITTELWERT INTERPRETIEREN

Die Berechnung und Darstellung des arithmetischen Mittelwertes gibt
Ihnen weitere Hinweise zur Lage der Verteilung Ihrer Werte.

I Prifstellen bearbeiten [5]
Egenschafen der ristele | Messwarte erfassen | Veriiungsiste | stogramm  tehvert | Regekarie | Eroctnisse
Arithmetischer Mittelwert

Lemer Prufstelle 1 _von 10 Daver
Vorname Otto Prifstele  AuRendurchmesser 30 Gu: 29,800 | | Beginn 21.02.2009
Name  Mustermann Serie Serie - 001 Go: 30,200 | | Daver 00 © 10 - 24

Verteilung der Messwerte und Wittelwert (rote, senkrechte Linie):

Faufigkeit

: (1A

2975 29.60 2985 2990 2995 30.00 30.05 3010 3015 3020

Messwerte und Klassen

1. Arithmetischer Mittelwert x-quer (mm): 29,999 2. Markieren Sie die richtigen Aussagen zu dieser Prilfstelle:
X-quer ist ein Parameter fiir die Lage der Verteilung der Messwerte. I Der Mittelwert liegt zwischen Mindest- und HochstmaR.
Er wird berechnet durch Addtion aller Messwerte und anschiieRendem [~ Der Mittelwert liegt genau in der Mitte der Toleranz.
Teilen dieser Summe durch die Anzahl der Messwerte (n). I Der Mittelwert ist nach links verschoben.
xequer=(x1 +x2+>x3+ . +xn) n I Der Mittelwert ist nach rechts verschoben.
I™ Der Mittelwert zeigt die Lage der Messwerte

57 Prifstellen bearbeiten
Eigenschafien der Prafstele | Messwerte erfassen | Verelungsiste | Histogramm | Witelwert | Standardabweichung ~ Regelkarie \ Prozsssfahigiet | Ergsbnise |
Prozessregelkarte arithmetrischer Mittelwert

SerielAufirag: Serie - 001, Prifstelle: Aufiendurchmesser 30
Mindestma: 29,800 Hochsima: 30,200

= lsssvre - ochsnat © Widssima — Arehmsischer e

Messwerte

Stichprobe: Jedes 5. Teil aller 5 min

< Zuritck Drucken Weiter >
[ zome | _ouston | _woror> | |

PROZESSFAHIGKEIT BEWERTEN

< Zuriick Weiter >

STANDARDABWEICHUNG INTERPRETIEREN

Die Berechnung und Darstellung der Standardabweichung informiert Sie
Uber die Streuung Ihrer Messwerte. In Hintergrundinformationen
bekommen Sie Erduterungen zur Bedeutung der Standardabweichung
fir die Beurteilung der Qualitat Ihrer Prifstelle. Zusétzlich beantworten
Sie einige Fragen zum Verstandnis der Grafik.

AbschlieBend bekommen Sie alle notwendigen Daten préasentiert und
Sie beurteilen die Prozessfahigkeit der aktuellen Priifstelle und legen
fest, welche Manahmen zu treffen sind.

57 Prufstelien bearbeiten [=
Eigenschatten der Pruftele | Wesswerte erfassen | Veretungsiste | Histogramm | artehwert | | Regetiars | eroetnisse
Bewertung der Prozessféahigkeit
Lerner Prafstelle 1 _von_10 Dauer
Vorname Otto Prfstelle  AuBendurchmesser 30 Gu: 29,800 | | Beginn
Name  Mustermann Serie Serie - 001 Go: 30,200 | | Dauer
Alle Ergebnisse auf einen Blick ilung der Prifstelle
Nennmaf (N) 30,000 Der Prozess ist ...
Hachstmaft (Go) 30,200 & fahig "
(& R C fahig, nicht beherrs cht e
Toleranz (T) 0,400 € nichtfahig, nicht beherrscht
e
Spanmweite R (mm). 0,040 i
K ite w =R : k (mm): 0,005 nicht
Mittelwert 29,999 beherrscht
0,008 @ keine Korekturen notwendig
Kontrollwert D David-Test auf 4878 s ZIUEET
= ———  Prozess O, |
fah (Cm. getestet) 1,670 micht hige
: —— nicht
Maschinenfah (Cmk. getestet) 1,670 heraiE
Prozessfahigkeitsindex Cp = 1 : 6 8,130 o
Prozessfahigkeliskennwert Cpk = x-quer : 3 8122

< Zuriick Weiter >

Die Software bewertet anhand interner Vorgaben Ihre Prifungser-
gebnisse und die von Ihnen vorgeschlagenen Manahmen.

BEARBEITUNGSDAUER

|5 Prifstellen bearbeiten
Engenschatten der Prufstele | Wesswerte erfassen | Verteiungsiste | Hstogramm | Witeiwert | regetare | | eretnisse
Standardabweichung
Lerner Prifstelle 1 _von 10 Dauer
Vomame Otto Prifstelle AuBendurchmesser 30 Gu: 29,800 | | Beginn 21.02.2008
Name  Mustermann Serie Serie - 001 Go: 30,200 | | pauer 00 14 37
Blau: i 3525 1s +1s +25 +3s Rot: Mittelwert
3
B
= =
5 20
S s
T 10 |'|
n I
2975 2980 2985 2990 2985 3000 3005 3010 3015 020
Messwerte und Klassen
1 Standardabweichung s (mm): 0,007 2. Markieren Sie die richten Aussagen zu dieser Priifstelle:
Die Standardabweichung ist ein Mard fir die Streuung der Messwerte [ Je grofRer die Streuung ist, desto besser ist die Qualitat.
um den Mittelwert. Sie ist um so grofer, e weiter die Messwertevom [ Der Wert von 65 ist groRer als die Toleranz.
Mittehwert entfert sind. I~ Der Wert von 6s ist kleiner als die Toleranz.
I~ Da 6s Kleiner als die Toleranz ist, ist die Prfstelle gut
I” Eine Prfstelle ist immer gut, wenn 65 kleiner als T ist.
< Zuriick Weiter >

REGELKARTE LESEN

In einer Regelkarte erhalten Sie einen guten grafischen Uberblick tiber
die Qualitat der aktuellen Prifstelle.

Fir eine komplette Bearbeitung aller 10 Priifstellen benétigen Sie ca. 4
Stunden.
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