Regelkarte

MEHRFACHE NULLSTELLEN UND ECKIGE KURVEN SIND VERRATERISCH

Wie Sie falsche Messmittel
an der Regelkarte erkennen

Nicht immer ist die Genauigkeit von
Messmitteln den Anforderungen des Pro-
zesses gewachsen. Wer um die Zeichen
weif}, erkennt solche Problemfille bereits
beim Blick auf die Regelkarte. Lesen Sie,
was Nullstellen, ,,eckige* Kurven und feh-
lende Abweichungen verraten.

Den Durchmesser eines menschlichen
Haares mit dem Zollstock ermitteln zu wol-
len, ist ein wahrhaft absurder Gedanke.
Auf die Idee eines derart grobmotorischen
Verfahrensweges kann man eigentlich
nicht kommen. Eigentlich nicht. Und doch.
Im industriellen Prifalltag passiert im
Ubertragenen Sinne mitunter genau das:
Man misst Haare mit dem Zollstock —
sprich enge Toleranzen mit viel zu groben
Messmitteln.

Jeder Ingenieur lernt bereits frihzeitig
im Studium, dass man vorgegebene Tole-
ranzen mit einem etwa zehnfach genaue-
ren Messmittel bewerten sollte. Eine Tole-
ranzbreite von zum Beispiel einem Zehntel-
millimeter sauber zu prifen, erfordert also
ein Messen im Hundertstelbereich. So
weit, so gut. Jedenfalls solange man sich
auf die Prufung des Werkstliicks be-
schrankt.

Fertigungsgenauigkeit priifen

Haufig muss man deutlich kleinlicher agie-
ren, wenn nicht allein das Werkstuck, son-
dern auch seine Fertigungsgenauigkeit be-

wertet werden soll. Also der Prozess zu
Uberwachen ist. Wenn namlich die tat-
sachliche Fertigungsstreuung eine weitere
Zehnerpotenz kleiner ist (eigentlich ein
Wunschprozess), ist es erforderlich, noch-
mals um das Zehnfache genauer zu mes-
sen. In unserem Beispiel also im Tau-
sendstelbereich.

Obwohl das Werkstlck selbst folglich
problemlos mit einer Toleranz von einem
Zehntelmillimeter leben kann, bendtigt
man gerade bei sehr gut laufenden Prozes-
sen eine Messmittelgenauigkeit von einem
Tausendstelmillimeter, um die Prozessfa-
higkeit sicher zu bestimmen.

Die Prozessfahigkeit sicherzustellen,
also statistische Prozessregelung (SPC) zu
betreiben, ist deutlich effektiver und effizi-
enter als das Prifen einzelner Werkstucke.
SchlieBlich muss, wenn der Prozess fahig
ist und also definierte Mindestgroen er-
reicht werden, dem einzelnen produzierten
Teil kaum mehr Aufmerksamkeit geschenkt
werden. Denn der Fehleranteil ist zwar the-
oretisch noch gegeben, kann praktisch
aber je nach festgelegtem Mindestwert fiir
die Prozessfahigkeit (Cpk—Wert) vernachlas-
sigt werden.

Vorgetauschte Prozessfahigkeit

Allerdings besteht die Gefahr, dass Stich-
proben mit falsch gewahlten Messmitteln
eine Prozessfahigkeit lediglich vortau-
schen. Erkennbar wird das durch spezifi-
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Bild 1. Beispiel einer ,eckigen Regelkarte“
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sche Merkmale auf der Regelkarte. Deutli-

che Hinweise sind:

®  haufig identische oder sich wiederholen-
de Ergebnisse bei der Prufung,
mehrfache Nullstellen in der s-Karte,
mehrfach gleiche Werte in der s-Karte,

m  eckig aussehende Kurven in der Regel-
karte.

Null Abweichungen am Messmittel ent-
sprechen dem Bild vom Messen eines
Haares mit einem Zollstock: Das einge-
setzte Messmittel ist zu ungenau, um die
unterschiedlichen Prozesslagen des Pro-
zesses erfassen zu konnen. Die ,echten”
Prozessstreuungen werden nicht erkannt
und der Prozess falschlicherweise als fa-
hig betrachtet. Null Ausschlage bei der
Messung mehrerer Teile deuten also weni-
ger auf einen perfekten Prozess als viel-
mehr auf den Einsatz des falschen Mess-
mittels hin.

Alarmzeichen: viele Nullstellen

Aufmerksam werden sollte man auch,
wenn die Streuung auf der Regelkarte
gleich mehrere oder gar ausschlieflich
Nullstellen aufweist — also absolut identi-
sche Messwerte an allen Werkstucken ei-
ner Stichprobe. Kénnte innerhalb einer Re-
gelkarte mit Stichproben vom Umfang funf
eine Nullstelle durchaus noch glaubhaft
sein, so wlrden zwei oder gar mehr Null-
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stellen bereits mit hoher Sicherheit auf
Fehlermessungen hinweisen.

Denn sofern das Messmittel eine aus-
reichend hohe Genauigkeit fir die Toleran-
zen am Werkstuck aufweist, werden sich
von Prufteil zu Prifteil immer graduelle Un-
terschiede zeigen. Sie mogen verschwin-
dend gering sein, aber sie sind gegeben.
Das bedingt in letzter Konsequenz allein
schon der individuelle molekulare Aufbau
eines Gegenstands.

Eine Regelkarte mit vielen Nullstellen
spricht also Bande Uber die Eignung des
eingesetzten Messmittels. Oder aber Uber
die Qualitat des Prifvorgangs. Eine Null-
stellenhaufung kann namlich durchaus
auch auf einen lustlosen Prufer hinwei-
sen. Der hat dann schlicht und ergreifend
mehrfach die Enter-Taster der Messwert-
aufnahme gedrlckt, ohne wirklich gemes-
sen zu haben. Wie auch immer: Wer Null-
stellen auf der Regelkarte als Alarmzei-
chen zu deuten wei3, erspart sich man-
chen spateren Arger.

Optisch mindet diese Ursache in das
Phanomen der ,eckigen Regelkarte“. Auf
ihr wiederholen sich mehrfach hintereinan-
der oder auch in lockeren Abstanden im-
mer mal wieder gleiche Mittelwerte oder
Streuungswerte. Auch das lage — ein ent-
sprechend genaues Messmittel vorausge-
setzt — auBerhalb der Wahrscheinlichkeit,
durfte also nicht wirklich vorkommen. Der
geschulte Qualitatsfachmann (und erst
recht ein Auditor) erkennt das Problem am
eigentlimlichen Kurvenverlauf derartiger
Regelkarten. Eine eckige Regelkarte sollte
daher immer Anlass flir eine Prifmittel-
fahigkeitsuntersuchung sein.

Fahige Prozesse reduzieren den
Priifaufwand
Aber ist es denn eigentlich immer sinnvoll,
mit Kanonen auf Spatzen zu schielen? Mit
anderen Worten, bei Werkstlicken mit eher
grofler Toleranzbreite im Prozess so akri-
bisch genau zu messen? Die Antwort ist
ein klares ,Ja“, weil sich durch einen abso-
lut fahigen Prozess die Pruffrequenz dras-
tisch reduzieren |asst. Statt regelmaRiger
Stichproben Uber eine gesamte Schicht
hinweg, genugen auf dieser Grundlage
dann vielleicht nur noch zwei Messungen.
Eine zu Beginn und eine am Ende der
Schicht. Welches Einsparpotenzial sich da-
raus ergibt, dirfte mehr als deutlich sein.

Man muss nur genau genug hinsehen.
Zunachst auf die Regelkarte. Und dann auf
die eingesetzten Messmittel. O
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