Mess- und Priifstrategie » Prozessberatung = Validierung

MESSTECHNIK m

Fehlerquelle Messprozess

Wenn es um die Einhaltung strenger Toleranzen und MaB3haltigkeitsanforderungen geht,

rickt der Messvorgang in den Mittelpunkt der Diskussion. Denn haufig bedingt die Vergleich-

barkeit von Ergebnissen eine einheitliche Vorgehensweise bei der Erfassung.

von Robert Roithmeier

lobale Arbeitsteilung setzt voraus,

G dass die beispielsweise in Asien ge-
fertigten Komponenten problemlos

in Europa montiert werden kénnen. Das
heiBt, alle Merkmale miissen den Spezi-
fikationen entsprechen. Um dies zu ge-
wihrleisten, werden die Anspriiche an die
(Bauteil-)Qualitat kontinuierlich erhoht,
die Toleranzen werden enger — in der Fol-
ge steigen die Aufwénde flir alle Beteiligten.
Und dennoch treten zuweilen Schwie-
rigkeiten auf: Trotz ausfithrlicher Auf-
tragsbeschreibungen und préziser Ferti-
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gung passen immer wieder Teile nicht zu-
einander. Und das, obwohl sie laut mitge-
liefertem Protokoll den Vorgaben entspre-
chen. Die anschlieBende Gegenmessung
liefert dann entweder andere Ergebnisse
als das Protokoll des Lieferanten. Oder
noch schlimmer: Die Messung ergibt gar
keine signifikanten Abweichungen zu den
vorgegebenen Sollwerten. Ratlosigkeit, fie-
berhafte Fehlersuche, Schuldzuweisungen,
Reklamationen, Produktionsausfille, Lie-
ferverzug, Arger und schlieBlich erhohte
Kosten bei allen Beteiligten sind die Folgen.

www.werkstatt-betrieb.de

1 Das Messpro-
zess-Assessment
(MPA] ist ein Ver-
fahren zur Aufnah-
me, Analyse und
Bewertung aller
Einflisse auf die
Prozesskette Mes-
sen. Assessoren
nutzen dafiir das
personliche Ge-
spréch (o Zeiss)

Um nicht nur an den Problemen her-
umzudoktern, sondern deren Ursache an
der Wurzel zu packen, sollten alle Pro-
zessbeteiligten die Qualitat ihres Mess-
prozesses im Auge haben. Und diese ist
von einer groBen Zahl von Einflussfakto-
ren abhangig.

Hilfe vor Ort

Als Hersteller von Messgerdten wird
Zeiss regelmiaBig in die Diskussionen
zwischen Auftraggebern und Lieferanten
einbezogen, wenn es um die Ver- »
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gleichbarkeit von Messergebnissen geht.
Um den Unternehmen bei der Suche
nach Ursachen und Losungen zur Seite
zu stehen, entwickelten die Messtechnik-
Experten aus Oberkochen deshalb ein
sogenanntes Messprozess-Assessment
(MPA). Dabei handelt es sich um ein Ver-
fahren zur Aufnahme, Analyse und Be-
wertung aller Einfliisse auf die Prozess-
kette > Messenc.

Ein Projektteam von mindestens
zwel >Assessoren< nimmt daflir die

Messstrategie

« Priifplanung

« Sensorwahl

+ Messmethode

« Filterwahl

« Ausrei3erelemenierung
« Auswertestrategie

« Spann-/Fixierkonzept

« Ausrichtestrategie

« Beleuchtungskonzept

« Zoom

« Anzahl Messpunkte

« Verteilung Messpunkte
« Antastkraft

« Scanninggeschwindigkeit
« Drehtischeinsatz

2 Den groBten
Einfluss auf die
Messergebnisse
tragt vor allem

grundlegenden Anforderungen an die
jeweiligen Komponenten sowie an die
angewendeten messtechnischen Ver-
fahren bei dem jeweiligen Unternehmen
auf. Nach diesen vorbereitenden Re-
cherchen dokumentiert das Team bei
den Kunden vor Ort die tatsichlichen
Verhaltnisse und Abldufe. Im Nachgang
folgt ein detaillierter Bericht, der die
Situation der jeweiligen Messumgebung
beschreibt, die Probleme lokalisiert und
ganz konkrete OptimierungsmaBnah-
men aufzeigt.

Das Team Messprozess-Assessment
agiert seit 2013 als eigener Bereich bei
Zeiss. Wihrend dieser Zeit wurden die
Analyseverfahren auf Basis der vielfalti-
gen Erkenntnisse aus den einzelnen
Projekten standig weiterentwickelt.

Eine Strategie fiir alle

Die Auswertung der letzten 40 durchge-
fiithrten MPAs fithrte zu ganz unerwar-
teten Erkenntnissen. So zeigte sich bei-
spielsweise, dass zwar grundsatzlich die
geeigneten Priifverfahren und -geréte
flir Bauteilqualifizierungen gewahlt
werden, bei der Auswahl der vielfaltigen
Einstellparameter moderner Software-
pakete gehen die Bediener jedoch sehr
individuell vor — selbst innerhalb eines
Messraums. Keine dieser unterschiedli-
chen Vorgehensweisen fiir sich genom-
men ist dabei falsch. Um die Passung

Messgerat

- Gerdtegeometrie
« Sensorik

« Genauigkeit MPE
« Messbereich
« Messsoftware

« Einmessnormal
« Beleuchtung
« Telezentrie

- MaBverkérperung
« Fehlerkorrektur CAA

« Tastsystemgrenzen
« Hysterese, Dynamik

der Teile zu gewahrleisten, ist jedoch ein
abgestimmtes Vorgehen, eine einheitli-
che Messstrategie notwendig. Thomas
Lindner, Leiter der MPA-Assessoren
von Zeiss, erklart, warum die Vorge-
hensweise der Messtechniker sich so
héufig unterscheidet: »Die Vorgaben
von Normen und Richtlinien sind nicht
immer zu 100 Prozent auf Aufgaben-
stellungen in der Praxis anwendbar und
lassen deshalb geniigend Spielraum
zum Einbringen personlicher Erfahrun-
gen und Vorlieben zu. AuBerdem sind
die normativen Grundlagen nicht im-
mer verflighar und/oder bekannt. Er-
schwerend kommt hinzu, dass das Le-
sen von Normen sehr zeitaufwendig,
oftmals unverstdndlich und allgemein
nicht sehr beliebt ist.«

Vorgaben fiir die Messtechniker

Eine Moglichkeit, das Problem zu 16sen,
bietet das sogenannte >Cook-Book«. Auf
Basis langjahriger und brancheniiber-
greifender Studien wurden hier in Ab-
héangigkeit von grundlegenden Bauteil-
spezifikationen und Priifvorgaben, wie
zum Beispiel Werkstoff, Oberflichen-
beschaffenheit und Verwendungszweck
der Messergebnisse, »Strategie-Zutatenc«
entwickelt, aus denen sich Messtechni-
ker sehr einfach geeignete >Mess-Re-
zepte« fiir Priffaufgaben zusammenstel-
len konnen. Dieses allgemein gehalte-

Umgebung

« Temperatur

« Temperaturgradient

« Temperaturschwankung
« Wérmestrahlung

« Schmutz, Staub

« Schwingungen

« Feuchte

« Luftzug

« Lichtreflexionen

der Bediener

(Quelle: Zeiss)
Anwender
« Aus- und Weiterbildung
- Wahl der Hilfsmittel
« Aufspannungskontrolle
- Ausrichtekontrolle
« Einmessen der Taster
« Messablaufplanung
« Kollisionsvermeidung
- Tasterzusammenbau
« Schaftantastung
- Geratetiberwachung
- Sorgfalt, Sauberkeit
- Motivation
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Aufgabenstellung

« Prozess- und Taktzeitorientierung
« angepasste Dokumentation
« Mengenorientierung
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- Auftragsorientierung (Produkt, Prozess)
« Toleranzorientierung (z.B. U/T<0,2)

Werkstiick

« Formabweichung
« Dimension
- Masse

« Material

« Langenausdehnung
« Oberfliche

« Glanz/Reflexion

« Teiletemperatur

« Teileverschmutzung
« Elastizitat/Plastizitat
« Zeichnung/CAD
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Mess-
ergebnis

3 Aus den kon-
kurrierenden
Anforderungen
gilt es den best-
maoglichen Kom-
promiss zu fin-
den, um eine
hohe Wirtschaft-
lichkeit der
Messprozesse
zu gewdhren

[Quelle: Zeiss)
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ne CookBook ist die geeignete Ausgangs-
basis, um davon ausgehend firmenspezi-
fische Messstrategien zu definieren, die fiir
alle beteiligten Partner leicht verstandlich
und praktikabel umsetzbar sind.
Hilfreich, um spéter nicht Apfel mit
Birnen zu vergleichen, ist es zudem,
wenn bereits bei der Erstellung der tech-
nischen Dokumentation in der Entwick-
lung gezielte Vorgaben zur Priifung von
Bauteilen im CAD-Modell gemacht wer-
den (ISO 1101, ASME 14.5 Y). Dies setzt
jedoch voraus, dass die Konstrukteure
das notwendige Fachwissen besitzen.

Wirtschaftlichkeit als

Faktor fiir die Qualitat

»Ein wesentlicher Faktor fiir die Qualitit
von Messprozessen, und das wird gerne
vernachldssigt, ist die Wirtschaftlich-
keit«, betont Katrin Schenk, die als erfah-
rene Qualitdtsmanagerin innerhalb des

MPA-Teams fiir die Geschéftsentwick-
lung zusténdig ist. Priifplanung, Qualifi-
zierung der Mitarbeiter, die regelmaBige
Uberwachung der Gerite und die geeig-
neten Umgebungsbedingungen tragen
deshalb viel zur Qualitdt von Messungen
bei und kénnen helfen, Kosten zu vermei-
den. Beispielsweise, weil Fehlmessungen
vermieden werden. Ein Punkt, der nach
den Worten Schenks das Vertrauen in die
eigene Leistungsfahigkeit starkt.

Flir die Arbeit der Assessoren spielt
es ibrigens keine Rolle, von welchem
Hersteller die jeweiligen Messgerite
stammen. Wichtig ist fiir ihre Einschat-
zung jedoch, ob sie fiir den Einsatzzweck
geeignet sind und ob die Prozesse, die
um sie herum stattfinden, zielfiihrend
und stabil sind. Nur so stellen die Asses-
soren laut Katrin Schenk sicher, dass
»Unternehmen nicht mehr Apfel mit
Birnen vergleichen«. m
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