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Beohachtung 1 2 3 4 5 b 7 8 9 10
Statistische KenngréBen Syst. Messabwch. Messmittelfahigkeit Teile
Referenz 1.00006 Syst. Messabwch. 0.0009000 Cg 2.25
Mittelwert 1.0009600 t 5.06289555 Cgk 1.91 Abb. 3: Reproduzierbarkeit Prifer / Teil (Prifer 1 (blau), Prifer 2 (rot), Prifer 3 (grin))
StdAbw 0.00088882 p-Wert 0.000
6 x StdAbw (SU) 0.00533292 (Test syst Mssabw=0) %Streuuna in
Toleranz (o 08 %Var(Wiederholbarkeit) 8.89% Quelle StdAbw Untgrs. %Toleranz
%Var(Wiedhbkt u. syst Messabw)  10.46%
R&R (gesamt) 0.050 10.62 2.98
Abb. 2: Auswertung einer MSA 1 Wiederholbarkeit 0.049 19.17 2.91
Reproduzierbarkeit 0.011 4.21 0.64
Anzahl der eindeutigen Kategorien =7
Ursprung: 1991 Mess- und Priifmittel
Tab. 1: Auswertung durchgefliihrte MSAs
Status Nach Aktueller Stand
Kategorisierung (prozentual)
(prozentual)
_ 1632 (79.8%) 1931 (94.4%)
Offen (Kat. 2) 278 (13.6%) 0 (0%)
_ 135 (6.6%) 114 (5.6%)
Abb. 4: nach Kategorisierung (links) / aktueller Stand (rechts)
Problemstellung Losungskonzept Durch diese Rechnung ist die Giltigkeit
Die Firma maxon entwickelt und produziert = Um eine Ubersicht Uber die Mess- und  und Anwendbarkeit des Messsystems klar
eine Vielzahl von Antriebssystemen. Um  Priifmittel zu generieren, wurde eine Excel-  definiert, sodass nicht bei jeder
die Produktqualitat sicherzustellen, werden Liste erstellt. Weiter wurden mittels Toleranzanderung erneut die MSA nach
verschiedenste Mess- und  Prufmittel systematischer GAP-Analyse bereits Verfahren 1 wiederholt werden muss. Mit
eingesetzt. Um die Fahigkeit der Mess- und bestehende, noch nicht vorhandene oder dieser Arbeit wurde eine Grundlage
Prafmittel Zu bestatigen, werden  doppelt durchgefilhrte MSAs ausfindig  geschaffen, welche auf andere Bereiche
Messsystemanalysen (MSAs) gefordert.  gemacht. Anschliessend wurden noch nicht  (z.B. Produktion, andere Standorte, etc.)

MSAs nach Verfahren 1 werden fur die  y4rhandene MSAs durchgefilhrt und mittels ~ ausgeweitet werden kann.
Qualifizierung der Mess- und Prufmittel Statistiksoftware ausgewertet.

durchgefuhrt. MSAs nach Verfahren 2 Dario Renggli
werden far die Validierung des
Messprozesses erstellt. Ergebnisse

Zurzeit gibt es keine Ubersicht beziglich ~ Von den anfangs rund 2000 Mess- und Hauptbetreuer:
MSAs. Daher ist nicht klar, fir welche Prafmittel konnten durch die GAP-Analyse Martin Beyn

Mess- und Prifmittel bereits eine MSA  bereits  vorhandene  MSAs  ausfindig

durchgefiihrt wurde und bei welchen noch gemacht werden. Mit anschliessender Experte:
keine vorhanden ist. Mithilffe eines Planung und Durchfihrung von MSAs Adriano Giovannini

Konzeptes soll eine Ubersicht erstellt und konnte die Anzahl von Mess- und

MSAs durchgefihrt und ausgewertet Prafmittel, bei welchen noch keine MSA Kooperationspartner:

werden. durchgefuhrt wurde, verringert werden. maxon international ag
Zudem wurde die Uberlegung gemacht,

dass die Formel des C ¢ umgestellt werden

und so die Mindesttoleranz ausgerechnet

werden kann, bei der das Messmittel m axo n
gerade noch fahig ist (Cy = 1.33).
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