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Abstract

In the XXl.century one of the most important factor of the production is the correct size of pieces. Nowadays
there are some measurement system in the world. The measurement system used in Germany is VDAS, and in
the USA is QS 9000 MSA. During our research we tried to compare VDA5 and QS 9000 MSA, because these
are very different. In the QS9000 main factors are human factor and environmental factor even it is calculating
wrong of piece part, but in the VDADS just the human and environmental factors calculating. We used for our
investigation digital micrometer and 10 piece part, and evaluated both by VDA5 and QS9000. At the end of
calculations we diagnosed that QS 9000 is more comprehensive and usable than VDAS5.
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Osszefoglalas

A XXI. szazadi gyartastechnikdban a megfeleléen végrehajtott és kiértékelt mérési procedirak ugyanolyan
fontossaggal birnak, mint a gyartasi folyamat barmely része, hiszen pontatlanul beéllitott eszkdzokkel, rosszul
legyartott alkatrészekkel nem lehet mit kezdeni. A mai méréstudomany vilagaban a nemzetek mérési
kulturajaban szamos eltérés van. Ezek az eltérések a kiilonbozo értelmezéseken alapulnak. A cikk témaja ezen
eltéroségek Osszehasonlitasa, és egyfajta egységes nézet kialakitasa.

Cikkiinkben 3 féle mérési értékeld rendszert vettiink alapul. A kalibralandé eszkdznek egy digitalis kengyeles
mikrométert valasztottunk, és ennek pontossagat egy akkreditalt mérd laboratériumban elvégeztettilk, aminek
eredményeit egy altalunk végzett képesség vizsgalattal megerdsitettilk, valamint az iskolai mérélaborban az
amerikai QS9000 MSA tobblet- kdvetelmény szerint, ill. a VDAS német autéipari tobbletkdvetelmeny szerint
végeztik.

Kulcsszavak:
QS 9000 MSA;VD5; kalibrélasi eljaras

1.Bevezetes [1]

Cikkunkben megprobaluk ravildgitani a hosszmeéréstechnika szamunkra legégetobb kérdéseire.
Vizsgalddasaink sordn 4 féle mérési rendszer kiértékelését vettiink alapul. Gyakorlatilag mindegyik
egyfajta kalibralast jelent, hiszen a kalibralo laboratériumokban a mérdeszkéz alkalmassagat
igazoljak, addig az ipari gyakorlatban ez a méréeszkoz segit meggy6z6dni a gyartas megfelel6ségérol.
Ezen feldolgozasunkkal megprobalunk ravildgitani arra a tényre, hogy az egyértelmil megfeleldség és

nem megfeleldség igazolasahoz sziikség lenne egy egységes mindsitorendszerre.
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2.A kiilonb6z6 eljarasok dsszehasonlitasa

A kalibralas soran a méréeszkdz ismétloképességét és linearitasat vizsgaljuk, a német és amerikai
autdipari tobbletkovetelmény soran vizsgaljuk ugyancsak a méréeszkoz ismétloképességét, de elotérbe
keriilnek a kornyezeti tényezok és az emberi tényezdk is. Osszehasonlitva a német illetve amerikai
tobbletkovetelményt ugyanarra a tényre jutunk, mégpedig, hogy megfelel a mérérendszer. A német
mérési kultaraban erre egy bonyolult és hosszadalmas, sokszor nehézkes Gton jutunk el.

A német autoipari tobbletkdvetelmény szerint megkiilonboztetlink mérési rendszert és folyamatot. A
mérési rendszer alkalmassaga nélkil nem beszélhetlink mérési folyamat alkalmassagrol. Mérési
rendszer alkalmassag vizsgalat esetén meg kell vizsgalni a mérokészilék felbontoképességet, majd a
maximalisan megengedhetd hibat. Ebbdl az értékbdl 3 féle modszerrel juthatunk el a mérési rendszer
bizonytalansdgdhoz, majd a Kiterjesztett mérési bizonytalansdghoz illetve az alkalmassag
megallapitasahoz. A kovetkezé folyamatabra a méresi folyamat alkalmassdg megvizsgalasanak

Iépéseit szemlélteti.

Kiterjesztett meresibizonytalansag, meresirendszer U .
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3.4bra.VDA5 mérési folyamat alkalmassaga [2]
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Az amerikai szabvany szerint egy egyszert ¢és letisztult alkalmassag vizsgalattal talalkozunk.

Teljes eltérés (TV)

Alkatrészek eltérése Mérdrendszer eltérése
PV
(PV) (GRR)

Reprodukalhatésag Ismételhetdség
(AV) (EV)

1.4bra. Az eltérések forrasainak felosztasa R&R vizsgélat esetén [3]

Amint azt bemutattuk a két eljaras osszetettsége kdzel sem azonos.

Erdemes azonban megemliteni,hogy az amerikai tobbletkovetelmény szerint is vannak kiskapuk, a
munkadarab szorasanak ndvelése, mellyel tudjak befolyasolni a végeredményt.

A VDAS talan legszembetiindbb kiskapuja az MPE értéke. MPE jelenti a maximalisan megengedhetd
hiba értekét melyet a mérdeszkdz gyartod cég kozol az eladas soran, szdmitasaink soran a QMP értéke
ott volt a legnagyobb ahol ezt a fix, a cég altal kdzolt értéket hasznaljuk, tehat ha azt mondjuk, hogy
nem ismert ez az érték jobb eséllyel lesz a teljes rendszer és folyamat megfeleld.

A cikk elkészitése soran szembetiind volt az a tény is, hogy a VDAS elsiklik egy nagyon fontos
jellemzd felett, mégpedig a gyartott alkatrészek eltérésein. Az MSA-ban fix helyet tolt be a PV értéke,
vagyis a munkadarab hibaja, de a VDA5-ben nincs emlités errdl az eltérésrél, csak a tiirésmezét veszi

alapul.

3.0sszefoglald

Osszegzésként lesziirhetjiik azt a kdvetkeztetést, hogy a VDAS egy nagyon nehezen érthetd és
kezelhetd mérési rendszer, mig az MSA egy sokkal inkabb felhasznal6 barat kiértékelés. Egy dologrol
azonban nem feledkezhetlink meg, mégpedig, hogy a méréstechnika vilagaban mind a mai napig
tovabbi rengeteg kérdés meril fel, melyek megvalaszolasa tobb szalon indulhat el tébbféle eredményt
produkalva.
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