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10. Die Qualitätsregelkarte QRK

1. Statistische Methoden zur Fertigungsüberwachung

Für die Wettbewerbsfähigkeit ist es eine unabdingbare Bedingung, dass die Qualität des Produktes nicht durch sortierende Prüfung  sondern mit einem beherrschten Prozess erzeugt wird.

Fehler vermeiden durch rechtzeitiges Erkennen von Abweichungen und korrigierenden Eingriff – bevor der Fehler entstehen kann.

Der Fertigungsprozess besteht aus Ablaufen, Vorgängen und Tätigkeiten, die durch die 5M Einflüsse (Mensch, Material, Maschine, Mitwelt, Methode) sowohl positiv als auch negativ beeinflusst werden können.

Durch periodische Stichprobenprüfung in der Regel als Selbstprüfung durch den Einrichter oder Maschinenführer müssen mögliche Trends der Prozessveränderung erkannt werden, damit die zum Fehler führenden Änderungen durch früheren Eingriff in den Prozess vermieden werden.
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Der Prozessregelkreis soll so schnell wirksam sein, dass keine fehlerhaften Einheiten produziert werden.

2. Für diesen Zweck wurden Qualitätsregelkarten (QRK) entwickelt.

Speziell wurden sie entwickelt als Hilfsmittel für:

· Erfassung von Fähigkeitskennwerten von Prozessen

· Korrektur bei Überschreitung von Eingriffsgrenzen

· Dokumentation der Qualität einer Produktionscharge

Mit zunehmender Automatisierung weichen die Regelkarten immer mehr Computerausdrücken.

3. Man unterscheidet verschiedene Typen von QRK’s

· Vorlauf QRK 

· Shewhart QRK

· Annahme – QRK
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Vorlauf QRK:

Für neue und geänderte Produkte oder Qualitätsforderungen bei denen noch nicht bekannt sich, ob sie reproduzierbar gefertigt werden können. (Wiederholgenauigkeit)

Neue oder geänderte  Maschinen und jeder Eingriff können sich auf die Qualitätsmerkamle des Fertigungsprozesses auswirken.

Wenn über den Fertigungsprozess für ein Produkt noch keine gesicherten Kenntnisse vorliegen, kann über Datenerfassung bei einer Vor- oder Nullserie in einer Vorlauf QRK mit statistischen Methoden die Qualitätsfähigkeit des Prozesses ermittelt werden.

Vorraussetzungen für die Ermittlung der Prozessfähigkeit mithilfe einer Vorlauf QRK sind:

· Messbare Sollwerte der Mittellage M 

· Toleranzangaben  

Eine Vorlauf QRK wir angelegt mit

· Messwert- Skalierung auf der Y- Achse

· Toleranzgrenzen auf der Y – Achse

· Eingriffsgrenzen ( OEG=OGW – T/8 (Toleranz)

· UEG=UGW+ T/8

· Mittelwert (Sollwert): M=(OGW+UGW)/2
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besser obiges Diagramm hier vorsehen!!
Das eigentliche Ziel der Vorlauf QRK ist jedoch mit statistischem Methoden festzustellen, ob ein Prozess die geforderte Prozessfähigkeit Cp erfüllt. Man spricht dann von einen beherrschten Prozess.

Das gleiche Prinzip wird auch bei der Fähigkeitsuntersuchung von Maschinen angewandt. Dabei wird versucht die Einflüsse von Mensch, Material , Maschine und Methode möglichst gering und konstant zu halten.

Das Ergebnis ist dann die Maschinenfähigkeit Cm.

Die Beurteilung der Prozessfähigkeit Cp  erfolgt auf Basis der maximal zulässigen Toleranzüberschreitungen.

Ein Prozess gilt in der Regel als beherrscht, wenn das Verhältnis von Toleranz T zur Prozessstreubreite  6( mindestens 1,33 ist.

Cp=(OGW – UGW)/(6* ()

Shewhart QRK:

Mit dieser Karte werden hinreichend beherrschte Fertigungsprozesse bewacht. Dabei werden die Prozessveränderungen am Änderungsverhalten der Lage oder Streuungskennwerte so frühzeitig erkannt, dass der Prozess nachgeregelt werden kann, bevor die fehlerhafte Einheit produziert worden ist.

Es muss sobald eingegriffen werden, dass keine fehlerhaften Einheiten produziert werden. 

Die Eingriffsgrenzen werden deshalb meist so festgelegt, dass in einem stabilen Prozess nur mit einer Irrtumswahrscheinlichkeit (=1% eingegriffen wird. 

In den Prozess wird in der Regel nicht eingegriffen, wenn mit der Wahrscheinlichkeit von 

P=(1 - ()=99% der Prozess unverändert bleibt.
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Eine QRK soll sicherstellen, dass dann korrigierend in den Prozess eingegriffen wird, wenn der Überschreitungsanteil (, also (/2 pro Seite; überschritten wird oder ein anderes Indiz für eine Veränderung erkennbar ist.

Annahme QRK

Vorraussetzungen sind:

· Kontinuierliche Qualitätsmerkmale

· Sehr gut beherrschter Prozess Cp(6()>=3

· Akzeptabler Überschreitungsanteil p (=AQL)

· Definierte Eingriffswahrscheinlichkeit

Während mit Shewhard – QRK der Prozess auf unzulässige Veränderungen überwacht wird, ist die Annahme – QRK so ausgelegt, dass nur in den Prozess eingegriffen werden muss, wenn der Mittelwert X seine festgelegten Grenzen überschreitet.

Durch die optimale Wahl der Prozessmittellage zum Beginn der Fertigung kann ein Trend mit systematischer Prozessveränderung berücksichtigt werden, um so den Prozess möglichst lange ohne Eingriff laufen zu lassen.
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