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n STANDARDS VDA 5

Ruckgrat der

Qualitatssicherung

Priifprozessmanagement nach aktualisiertem VDA Band 5

SeitJuli 2021 ist der neue VDA Band 5 in der 3. Auflage verfiigbar. Seit April 2022 wird dieser

durch ein Praxishandbuch mit Beispielen erganzt. Doch viele Automotive-Zulieferer stehen

aufgrund neuer Auftrage erst jetzt unmittelbar vor der Aufgabe, den aktuellen VDA Band 5

in ihre Prozesse zu integrieren. Erfahren Sie die wichtigsten Anderungen im Uberblick.

ie dritte Auflage des VDA Band 5 ist weit
D mehr als eine redaktionelle Uberarbei-

tung: Das Konsortium aus Automobilher-
stellern und Zulieferern hat die gesamte Praxiser-
fahrung seit der ersten Auflage aus dem Jahr 2003
in die Neugestaltung einfliefsen lassen. Bereits der
neue Titel zeigt, dass sich mit der Einfithrung der
dritten Auflage viele Anderungen ergeben werden.
Lautete der Titel in den ersten beiden Auflagen
noch knapp ,Priifprozesseignung — Verwendung
von Priifmitteln bzw. Eignung von Messsystemen"
ist der Anspruch nun weiter gefasst: ,Mess- und
Priifprozess — Eignung, Planung und Manage-
ment“. Betrachtet wird das gesamte Management
von Priifungen, von der Planung des Priifprozesses,
dem Priifmittelmanagementbis zum Nachweis der
Mess-und Priifprozesseignung und der Berticksich-
tigung der Messunsicherheit beim Priifentscheid.

Es gibt sehr gute Griinde fiir gute Mess- und Priif-

prozesse, denn eine zu hohe Messunsicherheit

fithrt zu:

®  falschen Konformitétsentscheidungen,

®  Fehlern in Beurteilungen von Maschinen und
Fertigungsprozessen (Fahigkeitsnachweise),

®  einerschlechteren Prozessqualitat und so zu

B erhdhtem Fertigungs- und Priifaufwand.

Und dennoch hat das Priifprozessmanagement als
Bestandteil der Qualitatssicherungeinen schweren
Stand. Wéhrend es relativ einfach ist, die Kosten ei-
ner Null-Fehler Strategie zu quantifizieren, kdnnen
die Kosten vermiedener Nacharbeit, Reklamatio-
nen oder gar Riickrufen nur abgeschatzt werden.
Umso wichtiger ist es, das Priifprozessmanage-
ment so auszurichten, dass die Produkt- und Pro-
zessqualitat sichergestellt ist und gleichermafen
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unnotige Kosten vermieden werden. Im neuen VDA
Band 5 wurde daher erstmals die Absicherung von
Mess- und Priifprozessen als Prozess der Qualitats-
sicherung entlang des V-Modells beschrieben: von
der Entwicklung bis zur Produktion, inklusive der
erforderlichen Rollen und Kompetenzen. Ein zen-
trales Elementdieses Prozesses istdie risikogerech-
te Absicherung von Mess- und Prifprozessen, die
aus der VDI/VDE Richtlinie 2600, Blatt 1 aufgegrif-
fen und auf das gesamte Priifprozessmanagement
ausgeweitet wurde.

Risikogerechte Absicherung

Ein Kern der Uberarbeitung des VDA Band 5 ist die
Absicherung der Produkt- und Prozessqualitit
durch eine gezielte Nutzung von Ressourcen fiir
Merkmale, die fiir die Qualitat des Endprodukts von
besonderer Bedeutung sind. Bewertet werden die
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Folgen und die Wahrscheinlichkeit eines fehlerhaf-
ten Priifentscheids.

Die Folgen sind abhédngig von der Relevanz des
Merkmals fiir die Qualitit des Endprodukts wie Ge-
fahr fiir Leib und Leben oder hohe interne und ex-
terne Folgekosten. Fiir die Bewertung der Folgen
konnen Ergebnisse aus vorangegangenen Design-
und Prozess-FMEAs und die Kategorisierung von
Merkmalen als ,besondere Merkmale® berticksich-
tigt werden. Die Wahrscheinlichkeit eines fehler-
haften Priifentscheids ist unter anderem abhéngig
von der Beherrschung des Fertigungs- oder Ent-
wicklungsprozesses sowie der allgemeinen Erfah-
rung im Umgang mit dem Priifprozess.

Dazu ein Beispiel: Stellt man die Priifung des
gesetzesrelevanten Mindestradius an der Karosse-
rie und die Messung des Versand- respektive Verla-
dereifendrucks an einem Motorrad gegeniiber, »»
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zeigtsichein Unterschied inder Zuordnung
von Risikoklassen (Bild 1). Bereits heute ist
davon auszugehen, dass die Priifung beider
Merkmale in unterschiedlichem Mafie ab-
gesichert wird. Mitdem neuen VDA Band 5
sind die Dimensionen der Absicherung nun
abererstmals systematisch aufbereitet und
bieten somit eine weitgehende Orientie-
rungin der Ausgestaltung des Priifprozess-
managements.

Absicherung durch Priifmittelmana-
gement (VDA 5, Kap. 4.3.2.3, Teil 1)

Das Messsystem, das zur Priifung des geset-
zesrelevanten Mindestradius eingesetzt
wird, sollte demnach in relativ kurzen Ab-
stinden nach einem Verfahren kalibriert
werden, das von der deutschen Akkreditie-
rungsstelle gemaf der ISO/IEC 17025:2017
akkreditiert ist. Zuldssig ist auch weiterhin
die Kalibrierung in einem internen Labor.
Dieses muss den Anforderungen der IATF
16949 genligen.

Selbstverstandlich ist, dass in diesem
Fall die Messunsicherheit des Kalibrierver-
fahrens von dem akkreditierten Labor er-
mittelt wird. Diese Messunsicherheit sollte
bei der Konformitdtsaussage analog zur
ISO 142531 beriicksichtigt werden. Auf der
Seite des Anwenders muss sichergestellt
sein, dass nachvollziehbar ist, bei welchen
Messungen das Messsystem eingesetzt
wurde, sodass bei einer Nicht-in-Ordnung
(NIO)-Kalibrierung bereits durchgefiihrte
Messungen nochmals berprift werden
konnten. Bevor das Messsystem aufier Be-
trieb genommen werden kann, muss die
Gilltigkeit der Messergebnisse bis zur Still-
legung durch eine Abschlusskalibrierung
nachgewiesen werden. Im Gegensatz dazu
kann das Reifenflilldruckmessgeratin rela-
tivlangen Abstidnden kalibriert werden. Ei-
ne Prifung durch den Hersteller wére aus-
reichend (Tabelle1).

Absicherung durch Eignungs-
nachweis (VDA 5, Kap. 4.3.2.3, Teil 2)

Die gleiche Methode wird beim Eignungs-
nachweis angewendet. Die Messunsic-
herheit des Priifprozesses, der zur Prii-
fung des Mindestradius eingesetzt wird,
muss experimentell ermittelt werden
(Tabelle 2).

Erstmalig werden im VDA 5 nach Risi-
koklassen abgestufte Anforderungen defi-
niert. So muss etwa die Messunsicherheit
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P1: Gesetzesrelevanter Mindestradius an der Karosserie

Bild 1: Folgen und Wahrscheinlichkeit fehlerhafter Priifentscheide unterschiedlicher Merkmale.

Quelle: VDA / BMW Group Motorrad© Hanser

bei der Risikoklasse ,hoch konsequenter-
weise als Bestandteil des Messergebnisses
ausgewiesen und beim Priifentscheid be-
riicksichtigt werden, um das Risiko einer
falschen Annahme eines Priifobjekts ( Be-
ta-Fehler) zu reduzieren. AbschliefSend
muss kontinuierlich iberwacht werden, ob
sich die Messunsicherheit des Priifprozes-
sesverandertund damitderEignungsnach-
weis weiterhin Giiltigkeit besitzt.

Im Gegensatz dazu muss fiir den Reifen-
filldruck kein experimenteller Eignungs-
nachweis durchgefiihrt werden. Hier reicht
eine Abschatzung der Messunsicherheit auf
Basis des MPE-Werts (Maximum Permissible
Error / Fehlergrenze) des Priifmittels.

Neue, praxisrelevante Lésungen

Ein wichtiges Ziel des neuen VDA Band 5 ist

die Aufnahme von Lésungen fiir praxisrele-

vante Herausforderungen beim Eignungs-

nachweis. Dazu gehdren Fragen wie:

B Wie muss ein Eignungsnachweis doku-
mentiert werden?

®  Wanndarfein Eignungsnachweis tiber-
tragen werden?

®  Welche Handlungsmaoglichkeiten gibt
es, wenn der Eignungsgrenzwert (iber-
schritten wird?

Effekt £

-U; +U; -U, +U,

Bild 2: Unterscheidbare Messwerte in der Entwick-

Iung (E>= U1+ U2). Quelle: VDA © Hanser

B Wie oft muss ein Eignungsnachweis
wiederholt werden?

®  Wie kann das Risiko einer fehlerhaften
Annahme effektiv reduziert werden?

®  Wie gelingt ein Eignungsnachweis,
wenn nur kleine Versuchsumfinge rea-
lisiert werden konnen?

®  Kann der Eignungskennwert bei sehr
engen Toleranzen angepasst werden?

Exemplarisch werden im Folgenden zwei
Lésungsansatze aus dem VDA Band 5 auf-
gegriffen.

Umgang mit nicht erreichter Eignung

(VDA5,Kap. 4.7.5und 7.4)

Imneuen VDA Band 5 gibtes zwei Abschnit-

te zum Umgang mit nicht erreichter Mess-

und Prifprozesseignung. Die Reihenfolge
der Handlungsoptionen wurde bewusst
gewdhlt:

B Die Optimierung des Messsystems und des
Messprozesses sollte immer die erste
Handlungsoption sein. Da hier ver-
sucht wird, die Eignungsprifung doch
noch zu bestehen, ist keine Einbindung
des Kunden erforderlich.

B Risikoanalyse mit bedingter Freigabe: Ab
dem zweiten Schritt ist die Einbindung
des Kunden unabdingbar, da der gefor-
derte Eignungsgrenzwert nicht einge-
halten werden kann. Mafnahmen sind
die Akzeptanz des zu hohen Eignungs-
kennwerts oder die Erweiterung der
Merkmals-Toleranzen. In beiden Féllen
miissen erganzende Risikobetrachtun-
gendurchgefithrtwerden. Es bestehtein
erhéhtes Risiko fir nicht-konforme Pro-
dukte.
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B Frginzend zum zweiten Schritt kdnnen
Mafinahmen durchgefiihrt werden, um
die Prozessfihigkeit des Fertigungsprozes-
ses zu erhdhen. Durch eine bessere Zen-
trierung des Fertigungsprozesses und ei-
ne reduzierte Streuung ergibt sich eine
Reduktion von Priifobjekteninder Nahe
der Toleranzgrenze und damit ein redu-
ziertes Risiko einer fehlerhaften Annah-
me.

Impliziter Eignungsnachweis

(VDA 5, Kap. 4.7.6)

Es kommtimmerwiedervor,dassdie Fahig-
keit des Fertigungsprozesses fiir Merkmale
nachgewiesen wurde, ohne vorher die Eig-
nung des Messprozesses zu iiberpriifen. Ein
moglicher Anwendungsfallistdie Entschei-
dung eines Unternehmens, VDA 5 einzu-
fithren und damit Eignungsnachweise bei
existierenden Mess- und Priifprozessen
nachzuholen.

Liegt der ermittelte Fahigkeitsindex C
des zugehorigen Fertigungsprozesses iiber
einem Wert von 2,0 kann davon ausgegan-
genwerden, dass der Messprozess eine hin-
reichend geringe Messunsicherheit auf-
weist und dessen Eignung damit implizit
nachgewiesen wurde. Im VDA Band 5 wer-
den weitere Bedingungen fiir die Anwen-
dung des impliziten Eignungsnachweises
formuliert. Dabei wird deutlich, dass der
implizite Eignungsnachweis nur fiir wenige
Merkmale angewendet werden kann. Er
kann somit eher als Hilfestellung bei der
Priorisierung im Rahmen der Einfiihrung
von VDA 5 im Unternehmen interpretiert
werden. In der Praxis wird es wenige Priif-
merkmale geben, die der Risikoklasse ge-

ring zugeordnet werden kénnen und trotz-
dem mittels statistischer Prozesssteuerung
(SPC) liberwacht werden.

Veranderungen und Ergdnzungen
zum Eignungsnachweis

Crofe Verdnderungen gibt es bei der gene-
rellen Vorgehensweise zum Eignungsnach-
weis gegeniiber der zweiten Auflage des
VDA Band 5 erwartungsgemafd nicht, da
sich an den statistischen Grundlagen und
denvereinfachenden Annahmen nichts én-
dert. Auch die beschriebenen Unsicher-
heitsbeitrage und die Berechnungder kom-
binierten Messunsicherheit bleibt weit-
gehend unberiihrt. Einzig der Begriff der
Linearitdt wurde dem aus der Messsystem-
analyse bekannten Verstindnis angepasst.
VDA 5 definiert die Unsicherheit aus der
Linearitdtsabweichung nun lber die Verdin-
derlichkeit des Bias im Anwendungsbereich.

Veranderungen gibt es in der dritten
Auflage insbesondere hinsichtlich des De-
taillierungsgrads, mit dem das Vorgehen
zur Ermittlung der Messunsicherheit und
des Eignungsnachweises beschrieben wird:
Die Beschreibung, wie Unsicherheitsbeitrige
ermittelt werden, ist im neuen VDA-Band
deutlich detaillierter. Neben der Moglich-
keit, einen Eignungsnachweis durchzufiih-
ren wird auch die Moglichkeit beschrieben,
die Messunsicherheit zu ermitteln und oh-
ne Eignungsnachweis als Bestandteil des
Messergebnisses auszuweisen. Dariiber hi-
naus werden auch Wege aufgezeigt, wie
Eignungsnachweise bei einseitig begrenzten
Merkmalen, bei kleinen Stichproben und im
Entwicklungsbereich durchgefithrt werden
konnen.

Kalibrierintervall Verlangert
Hersteller/

Kalibrierung durch internes Labor

Ermittlung Nein

Kalibrierunsicherheit

Beriicksichtigung Messunsicherheit Nein

beim Kalibrierentscheid

Bei NIO-Kalibrierung: Erneute Nein

Bewertung gepriifter Produkte

Sicherstellung der riickwirkenden Nein

Zuordnung Priifobjekt zu Prifmittel

Abschlusskalibrierung, wenn Priifmit- .
Nein

tel aufder Betrieb genommen wird

Geringer Aufwand, aber
erh6htes Risiko von
Fehlentscheidungen

Fazit:

Standard Verkurzt
Akkreditiertes
Hersteller/ Labor/

internes Labor .
internes Labor

Ja Ja
Nein Ja
Ja Ja
Nein Ja
Ja Ja

Hoherer Aufwand, aber
geringeres Risiko von
Fehlentscheidungen

Tabelle 1: Grad der Absicherung durch das Priifmittelmanagement. Quelle: VDA © Hanser
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Eignungskennwert bei einseitigen
Spezifikationsgrenzen (VDA 5, Kap.7.1.3)
Es gibt viele Merkmale mit einseitiger Spe-
zifikationsgrenze wie der cw-Wert eines
Fahrzeugs oder Form-und Lagetoleranzen.
Hinzu kommt, dass einige dieser Merkmale
keine negativen Werte annehmen kénnen.
Im VDA 5 werden drei Fille einseitig be-
grenzter Merkmale unterschieden.

Es handelt sich um einseitig begrenzte

Merkmale:

B miteiner prozessrelevanten technisch/phy-
sikalischen Grenze, die dem Zielwert ent-
spricht, etwa der maximale Wasseran-
teil in der Bremsfliissigkeit
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B it definiertem Arbeitspunkt wie die Ob-
jekttemperatur einer Komponente im
Verbrennungsmotor

B ohne definierten Arbeitspunkt und ohne
prozessrelevanter  technisch/physikali-
schen Grenze wie die Zugfestigkeit

Im ersten Fall kann der Eignungsnachweis
wie gewohnt durchgefiihrt werden. Die na-
tlrliche Grenze wird zur zweiten Spezifika-
tionsgrenze.

Im zweiten Fall ergibt sich der Eignungs-
kennwert Q,, aus dem Verhaltnis der er-
weiterten Messunsicherheit des Messsys-
zu der Dif-

MS/MP
ferenz aus Spezifikationsgrenze SL und Ar-

tems bzw. Messprozesses U

beitspunkt X

m

Ums/mp
USL—Xnom

Ums/mp

bzw. =
Qms Xnom~—LSL

Qus/mp =
mit Upper Specification Limit (USL) und Lo-
wer Specification Limit (LSL).

Im dritten Fall wird der Eignungskenn-
wert in Bezug zur Streuung des Merkmals
selbst berechnet. Unter der Annahme einer
Normalverteilung des Merkmals folgt:

Ums/mp
Cp3s

Ums/mp
bzw. =
Cp3s Qus/mp

QMS/MP =

Eignungsnachweis bei kleinen Versuchs-
umfingen (VDA 5,Kap. 8.3)

Ein weiteres, bekanntes Problem aus der
Praxisistder Eignungsnachweis bei kleinen
Versuchsumfangen. Oft kommtes vor, dass
keine 30 Messungen durchgefiihrt werden
konnen, weil es sich z.B. um eine zerstoren-
de Priifung handelt. In diesem Fall ist es zu-
lassig, weniger als 30 Messungen durchzu-
fihren, wenn der k-Faktor der Normalvertei-
lung durch das Quantil der Studentschen-
t-Verteilung ersetzt wird.

In der Praxis bedeutet diese Anpas-
sung,dassanstelle des Erweiterungsfaktors
k (in der Regel k=2 fiir einen Vertrauensbe-
reich von 95 %) ein hoherer Wert gewdhlt
werden muss. Bei m=15 Messungen ergibt
sich ein Faktor von 2,2. Bei m=5 ein Faktor
von 2,87.

Beriicksichtigung der Messunsicherheit
inder Entwicklung (VDA 5,Kap. 8.4)

Inder Entwicklung geht es oft nicht um das
Uberpriifen der Konformitit von Produk-
ten, sondern das Feststellen des Ist-Zu-
stands. Entsprechend steht hier die Be-
trachtungim Vordergrund, ob zwei Zustén-
de 1 und 2 trennscharf voneinander unter-
schieden werden konnen. Dieses Messen

von Effekten wird im VDA Band 5 aufgegrif-
fen. Messwerte gelten als unterscheidbar,
wennderen Abstand gréfieristals die Sum-
me der erweiterten Messunsicherheit bei-
der Messungen (Bild 2).

Wird ein Entwicklungsergebnis (iber-
prift, kann das zu prifende Merkmal ge-
nauso einseitig oder beidseitig toleriert
seinwie ein Merkmal in der Produktion. Ab-
weichend wird hier ein Eignungskennwert
von bis zu 50 % zugelassen (TE = Entwick-
lungstoleranz):

2Ump - g
Tg !

Eignungsnachweis bei attributiven Priif-
prozessen (VDA 5, Kap. 9)

Auch der Abschnitt zu den attributiven
Priifprozessen ist im neuen VDA Band de-
taillierter ausgestaltet worden. Unter-
schieden wird nun zwischen diskretisier-
ten Merkmalen, die quantitativ messbar
sind und echten diskreten Merkmalen, die
keine mafliche Auspriagung haben. Fir
beide Fille werden Verfahren vorgestellt,
mittels derer ein Eignungsnachweis
durchgefiithrt werden kann. Zujedem Ver-

fahren werden unter anderem Anwen-

VDA Band s: Leitfaden fiir h6here Produkt- und Prozessqualitat

Mitdem neuen VDA Band 5 ist es gelungen,
Anforderungen der IATF 16949 zu konkreti-
sieren und Antworten auf viele Herausfor-
derungen in der praktischen Anwendung zu
geben. Elemente des VDA 5 zur Kalibrierung
von Priifmitteln sind in die Sanctions Inter-
pretations (SI) der IATF eingeflossen. Durch
die Erweiterung des Anwendungsbereichs
und die Einfihrung der risikogerechten Ab-
sicherung der Konformitat ist ein Leitfaden
entstanden, der nicht nur darauf abzielt, ei-
ne Methode zur Ermittlung der Messunsi-
cherheit und des Eignungsnachweises vor
zustellen. Vielmehr geht es nun um das ge-
samte Prifprozessmanagement mit dem
Ziel, gleichzeitig die Produkt- und Prozess-
qualitat zu garantieren und Ressourcen in
der Qualitatssicherung zielgerichtet einzu-
setzen.

Mitder Veroffentlichung des VDA Band 5 als
Rotband wird dessen Anwendung fur viele

Zulieferer in der Automobilindustrie heute
zu Pflicht und Chance zugleich. Viele Vorga-
ben im neuen VDA Band 5 sind konkreter
formuliert. Cleichzeitig besteht die Chance,
das Zusammenspiel aus Priifplanung, Priif-
mittelmanagement und Eignungsnachweis
besser zu verstehen, Licken im Prozess zu
schliefRen und damitdie Qualitatssicherung
insgesamt weiterzuentwickeln. Nicht zu-
letzt bietet der VDA Band 5 im Cegensatz
zur altbekannten MSA eine Moglichkeit, die
Anforderungen nach 1SO 142531, JCGM 106
und ISO/IEC Guide 98—4 zur Berlicksichtigung
der Messunsicherheit bei Konformitatsprii-
fung zu erfiillen. Damit ist der Anwender
auch im Falle einer Produkthaftung im
wahrsten Sinne des Wortes immer auf der
sicheren Seite.

Mit der Veroffentlichung des Praxishand-
buchs durch den VDA im April 2022 steht
dem Anwender nun zusatzlich ein Werk mit

vielen Beispielenzum Einsatz des VDA Band
5 zur Verfligung. Auf beinahe 400 Seiten
wird exemplarisch dargestellt, wie die wich-
tigsten Elemente der Absicherung von
Mess- und Priifprozessen durchlaufen wer-
den kénnen, von der Bewertung der Risiken
iber den Eignungsnachweis bis hin zum
Nachweis der fortlaufenden Eignung.
Wahrend nun also die Einflihrung des VDA
Band 5 in der Automobilindustrie anlauft,
widmet sich der Arbeitskreis 5 bereits den
nachsten Aufgaben. Aktuell werden Band 5.1
(Rrickfiihrbare Inline-Messtechnik) und 5.2
(Priifprozesseignung fiir das Drehmoment von
Schraubverbindungen) Uberarbeitet. Parallel
widmet sich eine Expertengruppe einem
neuen VDA Band 5.3, in dem es explizit um
die Absicherung von Mess- und Priifprozes-
sen geht, die auf optischen Sensoren und
Bildverarbeitung basieren.
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Durch die verstérkte Beschaftigung mit
dem Status Quo werden zudem bestehen-

Experimentelle Experimentelle
Ermittlung der Ermittlung der
Messunsicherheit ~ Messunsicherheit

Abschatzen der
Messunsicherheit

Methode zur Ermittlung . .
der Messunsicherheit de Strategien und Prozesse hinterfragt und

potenzielle Risiken identifiziert. Mit der
Einungsgrenzwert fir den Priif-

prozess Hoch Cering Gering Einfithrung des neuen VDA Band 5 steigt
Messunsicherheit ist Bestandteil auflerdem der Bedarf nach Kommunikati-
des Messergebnisses Nein = = on und Schulungsmafnahmen, die dazu
Beriicksichtigung beim - Nei beitragen, eintieferes Verstandnis des Priif-
Prifentscheid ein ein Ja .
- prozessmanagements und der damit ver-
U.berwaChungderfortlanenden Nein Zwischenpriifung K.ontmmerl'Ches Monito- bundenen messtechnischen Grundlagen
Eignung ring
i n

Ceringerer Aufwand, Hoherer Aufwand, aber zuerreichen.

Fazit: aber erhdhtes Risiko von geringeres Risiko von Fehl-

Fehlentscheidungen. entscheidungen.

Tabelle 2: Grad der Absicherung beim Eignungsnachweis. Quelle: VDA © Hanser

dungsbereich, das Ziel, die Art der Durch-
filhrung sowie Vor- und Nachteile struktu-
riert beschrieben. Des Weiteren werden
Hinweise gegeben, wie reprisentative
Priiflose zusammengestellt werden kon-
nen

Beurteilung der fortlaufenden Eignung

(VDA 5, Kap.10)

Die CGultigkeit des Eignungsnachweises

muss in Abhangigkeit von der Relevanz des

Merkmals und der Stabilitdt der Randbe-

dingungen fortlaufend gepriift werden. In

VDA Band 5 werden folgende Verfahren

vorgeschlagen:

B Regelmifige Kalibrierungzur Uberwa-
chung des Messmittels

®m  Regelmifige Durchfithrung von Tei-
lumfangen des Eignungsnachweises

®  Regelmifige Durchfithrung der voll-
stindigen Mess- und Priifprozessei-
gnung

®  Fortlaufende  Uberwachungspriifun-

gen mit Stabilitatsteilen und Stabili-

tatskarten

Durch die regelmifiige Kalibrierung wird
sichergestellt, dass die Veranderung des
Messmittels iiber die Zeit gering ist. In den
meisten Fillen wird die Kalibrierung des
Messmittels allerdings nur die notwendige
Bedingung eines fortlaufenden Eignungs-
nachweises sein.

Um weitere Einflussgréfien berticksich-
tigen zu konnen, missen die Eignungs-
nachweise regelmafiig teilweise oder voll-
standig wiederholt werden. Aufgrund der
Effektivitit und Relevanz von Stabilitats-
karten wird deren Anwendung im Ab-
schnitt 10.3 des VDA 5 im Detail beschrie-
ben.

Das Praxishandbuch

zum VDA Bands

Erstmalig veroffentlicht der VDA zu einem
seiner Biande ein ergdnzendes Praxishand-
buch. In dem Praxishandbuch sind viele
Beispiele so aufbereitet, dass der Anwender
des VDA 5 systematisch durch den gesam-
ten Prozess der Absicherung von Mess- und
Priifprozessen gefiihrt wird: Von der Bewer-
tung der Risiken bis zur Durchfiihrung des
Eignungsnachweises, seiner Dokumentati-
on und der Sicherstellung der fortlaufen-
den Eignung.

Die Beispiele reichen von der manuel-
len Priifung eines Bohrungsdurchmessers,
Messungen mit einem Koordinatenmess-
gerdtiber Fiigekrafte, Hirtemessungen bis
hinzuattributiven Priifprozessen. Eine wei-
tere Besonderheit: Wer das Praxishand-
buch erwirbt erhilt damit Zugriff auf den
Downloadbereich des VDA QMC und kann
somit weitere Beispiele, die zukiinftig be-
reitgestellt werden, kostenfrei herunterla-
den.

Erste Erfahrungen
in der Anwendung

Die ersten Unternehmen haben bereits ih-
re Prozesse an die Anforderungen des neu-
en VDA Band 5 angepasst. Das Priifpro-
zessmanagement rickt damit wieder
mehrin den Fokus der Qualitdtssicherung.
Erste Erfahrungen zeigen, dass durch die
Einfihrung der risikogerechten Absiche-
rungen GCestaltungsmoglichkeiten zur
zielgerichteten Ausrichtung der Qualitats-
sicherung entstanden sind, die nun ge-
nutzt werden. Dabei kommt es naturge-
méaf zuwertvollen Diskussioneninder Be-
wertungvon Risiken—gerade bei Grenzfal-
len.
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