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BEZ QUALITATSMANAGEMENT Normen

Regelmafdig und geeignet

Kontinuierliche Eignung von Priifprozessen nach VDA-Band 5

Die Neuauflage des VDA-Band 5 aus demJahr 2021 enthélt eine Vielzahl von Neuerungen, die fiir Unternehmen im Au-

tomobilbereich in Zukunft bedeutsam werden. Eine der wichtigsten Neuerungen stellt die Forderung eines fortlaufen-

den Eignungsnachweises fiir kritische Priifprozesse dar. Was aber sind die technischen und normativen Hintergriinde

der Anforderung? Und wie sehen konkrete Umsetzungsmaoglichkeiten aus?

ie QM-Norm 1SO 9001:2015 defi-
niert Begriffe fir die korrekte
Funktion von Prifmitteln. Grund-
satzlich missen im Kontext dieser Norm zu

Stefan Prorok

jedem Zeitpunkt Eignung und Rickfihr-
barkeit von Priifmitteln sichergestellt sein.
Diese beiden Anforderungen finden sich in
vergleichbarer Form in Automobilspezifi-

schenNormenwieder|ATF16949 oderdem
VDA-Band 5 wieder. Der VDA-Band 5 be-
schreibt unter anderem wie Eignung und
Riickfithrbarkeit statistisch nachgewiesen
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werden konnen. Die Nachweispflicht gilt

fiir alle Sensoren, Messgerite und sonstige
Hilfsmittel, bei denen eine Kundenspezifi-
kation abgepriift wird. Um zu verstehen,
was der VDA-Band 5 unter einem fortlau-
fenden Eignungsnachweis versteht, ist es
hilfreich zu veranschaulichen was die bei-
den Begriffe Eignung und Riickfihrbarkeit
bedeuten.

Riickfiihrbarkeit stellt sicher, dass Mes-
sungen verschiedener Messmittel unterei-
nander vergleichbar sind. So ist beispiels-
weise sichergestellt, dass Kunden und Lie-
feranten bei Messungen an Produkten zu
gleichen Ergebnissen kommen. Die Ver-
gleichbarkeit wird durch regelmaRige Kali-
brierung gesichert. Das Kalibrierergebnis
setzt sich aus Kalibrierabweichung und Ka-
librierunsicherheit zusammen. Aus dem
Kalibrierergebnis lasst sich eine Obergren-
zeflrden systematischen Messfehlerablei-

Normen QUALITATSMANAGEMENT

Toleranz

Geeignet, hohe Anfordrung
(QMP <20 %)

Unsicherheit

ten. Kalibrierung findet in regelmafiigen
Intervallen und unter kontrollierten Bedin-
gungen aufderhalb des laufenden Produkti-
onsprozesses statt.

Eignungbeschreibtdie Unsicherheit ei-
ner Messungim Verhdltnis zu einer gegebe-
nen Toleranz (z.B. ein Zeichnungsmaf?). Je
kleiner die Unsicherheit einer Messung im
Verhaltnis zur Toleranz, desto héher ist die
Eignungeines Messmittels fiir eine gegebe-
ne Prifaufgabe. Wichtig ist, dass ein Eig-
nungsnachweis immer unter Berlicksichti-
gung derrealen Anwendungsbedingungen
gefiihrt werden muss. Alle Einflussfakto-
ren,dieim Serienpriifprozess wirksamsind,
miissen auch im Eignungsnachweis be-
riicksichtigt werden. Der systematische
Messfehler aus der Kalibrierung ist somit
einer von mehreren Einflussfaktoren, die
zur Messunsicherheit beitragen.

Regelmafiige Kalibrierung allein
genligt nicht

Bisher war es in vielen Firmen gelebte Pra-
xis,den Eignungsnachweis einmalig bei der
Inbetriebnahme oder nach gréReren Ande-
rungen durchzufithren. Die korrekte Funk-
tion des Priifmittels wurde lediglich tGber
die regelméaRige Kalibrierung abgesichert.
Dahinter steckt die Annahme, dass sich die
Messunsicherheit eines Priifmittels wih-
rend des Betriebs nicht nennenswert veran-
dert. Aus technischer Sicht ist dies jedoch
eine gewagte Annahme.

In vielen Messprozessen wird die Unsi-
cherheit stark von dufleren Einflissen be-
stimmt. So unterliegen Maschinen, Mess-
aufnahmen und elektrische Kontaktierun-
gen dem Verschleif, der (iber die Zeit hin-
weg zu einer hoheren Messunsicherheit
fithren kann. Viele dieser dufderen Einfliisse
auf die Mess-unsicherheit bleiben bei der
regelmafigen Kalibrierungjedoch unsicht-
bar. An dieser Stelle setzt der neue VDA-
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Schematische Darstel-
lung von Eignung
nach VDA Band 5. Der
gelb hinterlegte Be-

_ reich stellt den Unsi-

cherheitsbereich der
Messung dar.
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Unsicherheit

Band 5 an. In Kapitel 10 (iber die fortlaufen-
de Eignung wird bemerkt: ,Die Beurteilung
derfortlaufenden Eignung, bislang oftauch
als Stabilitatsiiberwachung oder Messbe-
stindigkeit genannt, hataufgrund der Nor-
menanforderunginder SO 9001 an Bedeu-
tung gewonnen“.Und weiter: ,Die regelma-
Rige Kalibrierung der Messmittel ist im
Rahmen der Prozesse zur Priifmitteliiber-
wachung unumginglich (Kapitel 4.5.2),
reicht aber in vielen Féllen fiir eine umfas-
sende Stabilitdtsiiberwachung nicht aus,
da die Kalibrierung nicht unter tatsichli-
chen Einsatzgegebenheiten durchgefiihrt
wird.”

Der VDA-Band 5 stellt somit deutlich
heraus, dass nicht alle Einflussfaktoren auf
die Messunsicherheit durch Kalibrierung
abgesichert werden kénnen. Aus diesem
Grund reicht die regelmafiige Kalibrierung
allein nicht aus, um die fortlaufende Eig-
nung eines Priifsystems nachzuweisen.

Da Eignungsnachweise in der Regel mit
erheblichem Aufwand verbunden sind,
stelltsich die Frage, fiirwelche Priifprozesse
ein fortlaufender Eignungsnachweis erfor-
derlich ist. Der VDA-Band 5 fordert insbe-
sondere fiir sicherheitskritische und zulas-
sungskritische Merkmale Absicherungs-
mafinahmen, um die fortlaufende Eignung
von Prifprozessen sicherzustellen. In s
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Zweispurige Stabilititskarte zur Uberwachung von Lage und Streuung eines Messprozesses. Die Eingriffsgrenzen sind rot gekennzeichnet. Zur besseren Orien-

tierung wurden zusatzlich auch die Warngrenzen gelb dargestellt. © Hanser/ Dca

verringertem Umfang gilt diese Anforde-
rung auch fiir Priifungen von funktions-
wichtigen Merkmalen und Messungen, die
direkten Einfluss auf die Produktqualitat
haben.

Gefordertist ein kontinuierlicher
Eignungsnachweis

Neben der Frage flir welche Priifprozesse
eine fortlaufende Eignung gefordert ist, ist
die praktische Umsetzung eines solchen
kontinuierlichen Eignungsnachweises be-
sonders wichtig. Der zusitzliche Aufwand,
der durch den kontinuierlichen Eignungs-
nachweis entsteht, sollte dabei so gering
wie moglich ausfallen. Der VDA-Band 5
schldgt zur praktischen Umsetzung einer
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fortlaufenden Eignungspriifung den Ein-
satz von Regelkarten vor. Um die Daten fiir
die Regelkarte zu erheben, werden regel-
méaRig ein oder mehrere Meisterteile ge-
priift und die Messwerte erfasst. Die Meis-
terteile sollten in sich stabil sein und ihre
Messwerte (iber die Zeit hinweg moglichst
wenig dndern. Auf diesem Weg kann die
Stabilitdt eines Messprozesses im Bezug
auf Lage und Streuung iiberwacht werden.
Die Haufigkeit und der Umfang einer Pri-
fung wird auf Basis des Risikos festgelegt.
Im VDA-Band 5 werden als Beispiel klassi-
sche-s-Karten miteiner Eingriffsgrenze von
drei Standardabweichungen (99,73 % Ver-
trauensniveau) oder gleitende Mittelwert-
karten vorgeschlagen.

Der Nachteil der Regelkartentechnik
besteht in einem betrdchtlichen zeitlichen
Aufwand. Priifstande fiir komplexe Produk-
te wie Steuergerdte oder Getriebe haben
hunderte von Prifungen. Selbst wenn nur
ein Teil der Messungen fiir die fortlaufende
Eignung ausgewihlt wird, kommen auf
diese Art schnell dutzende Regelkarten zu-
sammen.

Digitale Regelkarten unterstiitzen
den Eignungsnachweis

Eine digitale Auswertung von Messdaten
kann den zeitlichen Aufwand fiir den konti-
nuierlichen Eignungsnachweis erheblich
reduzieren. Prophet Analytics bietet eine
Softwareldsung, die Priifprozesse automa-
tisch iberwacht und bei Abweichungen Be-
nachrichtigungen erzeugt. So ist es nicht
langer notwendig,jede Regelkarte manuell
zu fithren und zu bewerten. Verletzungen

von Eingriffs- und Warngrenzen kénnen
liber automatische Benachrichtigungen
gelenkt werden.

Obwohl die Regelkartentechnik das Ri-
siko fehlerhafter Messungen deutlich ver-
ringert, erlaubt dieser Ansatz streng ge-
nommen keine fortlaufende Eignungsprii-
fung. Regelkarten basieren grundsatzlich
auf Stichprobenprifungen und geben so-
mit immer nur eine Momentaufnahme
wieder. Einflussfaktoren, die nur spora-
disch wirksam sind, kénnen durch Regel-
karten nicht zuverlassig tiberwacht wer-
den. Ein zweiter Nachteil der Regelkarten-
technik ist die Tatsache, dass das Einlegen
der Meisterteile in der Regel einen Eingriff
in den normalen Produktionsprozess be-
deutet. In Produktionsanlagen und Maschi-
nen, die auf eine kontinuierliche Fertigung
ausgelegtsind, istso ein Eingriff nicht mog-
lich. Beispiele hierfiir sind chemische Pro-
zesse oder die Herstellung von Blechen
oder Folien. Prophet Analytics bietet auch
eine Losung zur Stabilitidtsiiberwachung
fiir Maschinen, bei denen keine Meistertei-
leverwendetwerden konnen. Eine Uberwa-
chung von einzelnen Priifmitteln ist dann
moglich, wenn weitere Daten aus unter-
schiedlichen Quellen verfiigbar sind. Das
Verfahren nutzt Daten aus Messungen, die
von anderen Priifeinrichtungen erhoben
wurden und mit dem zu Gberwachenden
Priifmittel korreliert sind.

Beispiel: Fertigung von
Steuergeraten fiir Autos

Ein Anwendungsbeispiel fiir das Korrelati-
onsverfahren ist die Fertigung von Steuer-
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Schematische Darstellung des Korrelationsverfahrens zur Stabilitdtsitberwachung von Messprozessen.
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Daten eines Messgerits (Punkte). Die blau hinterlegte Flache zeigt Zufallsstreubereich an.
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gerdten in der Automobilindustrie. Steuer-
gerate werden hdufig mehrfach bei unter-
schiedlichen Temperaturen gepriift. Die
Messwerte an den unterschiedlichen Priif-
stationen sind korreliert. Durch Vergleich
der Messwerte an den unterschiedlichen
Priffstationen koénnen eine Prognose fiir
den erwarteten Messwert und ein plausib-
ler Streubereich ermittelt werden. Mess-
werte auflerhalb des Zufallsstreubereichs

Messtechniker m/w/d)

suttyart 07072028

wiirden auf eine Fehlfunktion des Messge-
rats hindeuten.

Das
entscheidende Vorteile gegeniiber der Re-

Korrelationsverfahren hat zwei

gelkartentechnik: Es basiert nichtauf Stich-
proben und ermdglicht daherje nach Anla-
genaufbau bis zu hundert Prozent Uberwa-
chung. Auflerdem ist das Korrelationsver-
fahren aufwandsneutral, weil bestehende
Daten aus dem laufenden Prozess verwen-

det werden und kein handischer Prozes-
seingriff mehr erforderlich ist. Das Korrela-
tionsverfahren und das Regelkartenverfah-
ren lassen sich unabhangig voneinander
oder in Kombination anwenden. (Genau
beschrieben unter: https://prophet-analytics.
de/stabilitatsuberwachung)

Mehr Aufwand,
aber auch Einsparungen

Auf den ersten Blick bedeutet ein kontinu-
ierlicher Eignungsnachweis fiir Unterneh-
men mehr Aufwand und mehr Kosten. Die-
sem Aufwand stehen aber auch Einsparun-
gen gegeniiber. Die bessere Absicherung
der Priifprozesse beugt Reklamationen vor.
Da die Lage und Streuung von Priifprozes-
sen mit kontinuierlichem Eignungsnach-
weis bekannt sind, besteht auch die Mog-
lichkeit Kalibrierintervalle neuzu bewerten
und gegebenenfalls zu verlingern. Viele
Unternehmen nutzen heute schon eine
Kombination aus Stabilitdtsiitberwachung
und Kalibrierung, um Kosten bei der Kali-
brierung einzusparen und gleichzeitig ein
hohes Mafd an Absicherung zu erreichen.

Fazit: Die Forderung nach einem konti-
nuierlichen Eignungsnachweis im neuen
VDA-Band 5 ist technisch sinnvoll. Dieser
kann auf grundlegende Anforderungen der
ISO 9001:2015 zuriickgefiihrt werden und
verbessert die Absicherung von kritischen
Prifprozessen.

Der Einsatz von Softwarelésungen
kann helfen, ein hohes Maf an Absiche-
rung zu erreichen, ohne unnotige handi-
sche Eingriffe in den Produktionsprozess
vornehmen zu miissen. Der kontinuierli-
che Eignungsnachweis kann auf diesem
Wege nahezu aufwandsneutral gestaltet
werden. ®
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