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MSA - VDA 5 -SPC - WAS KOMMT AUF UNS zZU?

Statistical Process Control - Harmonisierung

» Begriffsdefinition

Statistical Process Control / Statistische Prozesslenkung / Statistische ProzessRegelung
Tatigkeiten, die darauf ausgerichtet sind, mittels statistischer Verfahren...

... die Streuung zu verringern,

... das Wissen Uber den Prozess zu verbessern und

... den Prozess in der gewunschten Weise zu lenken

DIN ISO 3534-2 (Beqriffe und Formelzeichen — Angewandte Statistik)

2025-04-01 Testo Industrial Services 3



MSA - VDA 5 -SPC - WAS KOMMT AUF UNS ZU? ¢
Statistical Process Control - Harmonisierung Besure-%

2021 2023

> VDA QMC >
e |" 150 22514-x One World

Elamants or 5P

Statistical Process Control | S I C
7z L ISO 7870-x

2005
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MSA - VDA 5 - SPC - WAS KOMMT AUF UNS ZU?

Statistical Process Control - Harmonisierung Be sure.

» Verschiedene Regelkreise / Feedback Loops

- -
Regelkreis 6 — System-Audits Auditoren R

Interne Date of evaluation

Regelkreis 5 — Prozess-Audits

Interne
Auditoren

Regelkreis 3 — Nachgeschaltete Prozesslenkung [

Planung

Produktion Qualitat
<4

Past process to be assessed Future process to be controlled

Regelkreis 1 — Direkte
Prozesslenkung

Analysis chart SPC chart

2025-04-01 Testo Industrial Services 5



UNTERSCHIEDLICHES VERSTANDNIS

Statistical Process Control - Harmonisierung Besure-®

» Unterschiedliches Verstandnis

X and \/s__2 ;
S\within
} %Cp/ Cpk

Die Dinge beim Namen nennen!
~ Within, Machine, Process, ...

Xl

and S¢otal

AIAG

B, /Py

/-
| Vlilie -
‘ VEE R g- Stabil: VDA QMC
- O W= C,/C

Machine N p/ Cpk —
| 5 1 Instabil oder

M = 1 nicht bewertet:
| time Method Py/Ppi

>
> shoXerm& o -
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QUANTILE METHOD VS. Z-METHOD (UBERSCHREITUNGSANTEILMETHODE)

Statistical Process Control - Harmonisierung Be sure.

Specification
g xrnkl _ * .
» Herausforderungen | g
|
& >
A Ay pplm(LSL) ppm(USL)
z(LSL) Z(USL)
B =Xoy e ~ Hp1ase = 0o+ dy . o -
Xo.1350 Koo sase, ] LSLT I —
10000 g ' 100
Process performance index: Capability index: . zgig_ | Rea | |tal;t _‘zg + |pability indes:
1 & . - g
—1r U—L = 7000 | F70 5|
Pp - [','p = E 6000} — | Feo [ p)
A A 2 suo] | o B
2 4000 : [ 2
Lower process performance index: Lower capability index: SR ! [ .o ® |wer capability index:
2000 | X-3s B X+3is
P _—Imid —L s X mig —L 1000 I'| 2000 Lk T L 20
Pk "0 Pkt =7 5 '  Berechnung e
k L 80 95 100 105( 1 1600 . : 15 1
Upper process performance index: Upper capability index: e o g 1;22: :; =
£ 1000 [z
P _U—Xmig c U-Xa 121cmu_ F1o g
phy — A Py = A P g 2o 5 2
i u S 600 ] -6 &
i B o
. 200 -] 4
Minimum process performance index: Minimum capability index: Minimum processpqy ,
R o
Poie = min (P, P ) Cpie = min Cpe, oy ) P = minPr, Y e
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QUANTILE METHOD VS. Z-METHOD (UBERSCHREITUNGSANTEILMETHODE)

Statistical Process Control - Harmonisierung

» Herausforderungen

Specification

xrnh‘l.
1 |

v

l
\<x

ﬁf. ﬂu

A =Koy esm ~Xp1sen = &t dy

Xﬂ.l:ﬁ% X‘;'?,SGS%
Process performance index: Capability index:
U-L U-L
P, =— C,=——
oA Fooa
Lower process performance index: Lower capability index:
_Xmia —L Xoia—L
Fok, Y Coky T,
Upper process performance index: Upper capability index:
u Ay P e "j‘l.l'

Minimum process performance index: Minimum capability index:

Fok = mi“[PpkL’Pnku ) Cok = mi"ltl': C

Be sure.

php = pky

2025-04-01

Testo Industrial Services

PPIm(LSL) ppm(USL)

2(LSL) 2(USL)

1991 Standard bei Daimer Benz
~.5eit,.1996.bei.OEMs , ausgestorben”

2002 in DIN 55319 noch enthalten

2007 'in1S0 22747 noch enthalten,
aber Anwendbarkeit stark begrenzt

12011 aus ISO 22514-2 entfernt

«Weiterhin genutztin 150.22514:5 ...
flr attributive Daten



Be sure.

» HISTORISCHE ENTWICKLUNG
» DAS VDA 5-KONZEPT

» GRUNDLEGENDE UNTERSCHIEDE
MSA - VDA 5

» GRUNDLEGENDE GLEICHHEITEN
MSA - VDA 5

AG EN DA » BEWERTUNG MESSSYSTEM
» BEWERTUNG MESSPROZESS

» WAS SIE BEI DEN MSA-METHODEN
VERMISSEN WERDEN

» NACHSTE SCHRITTE

Testo Industrial Services 9
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Be sure.
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MESS/PRUF/SYSTEM/PROZESS/ANALYSE/FAHIGKEIT/EIGNUNG UND MESSUNSICHERHEIT

Heutiger Stand der Technik

ISO/IEC Guide 98 (GUM)
ISO 142531

VDA Band 5 (3. Edition)
1SO 22514-7

Firmenrichtlinien MSA
(,what you really do ...“)

Be sure.

Reihenfolge sortiert fiir den
Vergleich der Verfahren

AIAG MSA 4t Edition

Reihenfolge
wie in AIAG MSA

ISO/IEC Guide 98 (GUM)

- Kombinierte Standardunsicherheitu,
- Freiheitsgrade f

- Erweiterte MessunsicherheitU

“It may therefore be necessary to develop particular
standards based on this Guide that deal with the problems
peculiar to specific fields of measurement or with the
various uses of quantitative expressions of uncertainty.”

“Although this Guide provides a framework for assessing
uncertainty, it cannot substitute for

critical thinking,

intellectual honesty and

professional skill.”

Eignung Mess-System Qys

Berticksichtigung von Verfahren 1, Linearitat
und anderen Vorkenntnissen

Verfahren 1 - Cg/Cgk

Signifikanztest fur
Bias (QRK oder sme

Stabilitat
Stichprobe) X

Linearitat (normalerweise verstanden als
Veranderung des Bias ber T)

Signifikanztest flr
Linearitat (Achsen-
abschnittund e
Steigung)

Signifikanztest flr Bias
(QRK) =<

Eignung Mess-Prozess Qyp

Ber(cksichtigung der Methoden 2 und 3, der
Temperatur, des Messobjekts
(Formabweichungen), mehrerer Messstellen,
der (Kurzzeit-)Stabilitdt und anderer
Vorkenntnisse

Verfahren 2 - % GRR

Verfahren 3 - %GRR

Signifikanztest fiir Bias

Gage R&R
* (Stichprobe) ’.{\

und/oder ndc &

(Vorzugsweise in X
Bezug auf den
Fertigungsprozess)

Signifikanztest fir ’{\
Linearitat (Achsen-
abschnitt und Steigung)

Stabilitat

* 0=

Stabitst ¥ |Gage R&R andlor ndc

(Keine Einfliisse aus der Umgebung,
Messobijekt, ...)

(Keine Einfliisse aus der Umgebung, ewe
Messobjekt, ...)

Entscheidungsregeln fiir die Feststellung der
Konformitat oder Nichtkonformitat mit
Spezifikationen

2025-04-01

Entscheidungsregeln fir die Feststellung der
Konformitat oder Nichtkonformitat mit
Spezifikationen

=<
=<

Keine Messunsicherheit - keine
Entscheidungsregeln

Testo Industrial Services

Keine Messunsicherheit - keine
Entscheidungsregeln




VDA 5 VORGEHENSWEISE

Vorarbeiten und Konsequenzen

Range of risk based assurance

» Risikobasierter Ansatz

» Risiko identifizieren

» Risikoklasse definieren

» Anforderungen an
Kalibrierung und Eignungsnachweis

(Chapter 4.5)

Proof of capability of inspection processes (Chapter 4.6)

Be sure.

Example determination of the assurance

Risk class --> Low (2) Medium (3) High (&)
Calibration interval® Extended Standard Abbreviated
P by™ g Measuring | Accredited laboratory
(see 4522 P detaills) Y manufacturer or suita-  manufacturer or suita-  or appropriate inter-
ble intemnal y ble internal laboratory nal laboratory
Determination of No Yes Yes

calibration uncertainty

Consideration of measurement
uncertainty in calibration No No Yes
decision as per ISO/IEC 17025)

For NOK calibration:
Conformity assessment of No

already tested products jiee e
required
Ensuring the retroactive
assignment of component/lot
to inspection equipment and No Na Yes
measurement result
Final calibration, if a
inspection equipment is taken No Yes Yes
out of operation
g D ination of the  Determination of the
e otte % measurement measurement
Method for ining the ~ (see Chapters 63.1 and y i Y o
¢ 5 to VDA Volume 5 to VDA Volume 5
measurement uncertainty 7.1.11:: implicit proof (see Chapters 5-7) o (see Chapters 5-7) or
S in with inac with
(9ee Chopler 47.6) GUM GUM
= If the boundary If the boundary If the boundary
Tlm"s'.iﬁr::lze‘:s:'r:mem conditions are conditions are conditions are iden-
identical, the capability identical, the capability  tical, the capability
uncertainty (see Chapters 4.7.4) %3 $
may be may be may be

m‘;’"?&g‘(gg‘“ Copability ratio fimit  Capability ratio fimit  Capability ratio fimit
fow

e high low

Measurement uncertainty is

part of the measurement result Ho A Ja
Consideration of measurement
uncertainty in the inspection No No Ja
decision

5 = ’ Intermediate Continuous
Mankoring the ongoing No inspection (e.g.. on the monitoring

capability (see Chapter 10)

master component) (ongoing test)

2025-04-01

Testo Industrial Services

12



VDA 5 GENERAL PROCEDURE

VDA 5 General Procedure Be sure.
» Proof of Capability/Suitability

Measurement Determine Calculate Determine Calculate Set up
Measurement Process Uncertainty Capability Index Uncertainty Capability Index measurement
Process . Study Design pabiity P Y . capable? Document the results
Description Analysis Components MS Components MP uncertainty
(Ishikawa) MS UMS, QMS MP Uwmp, Quip budget

Optimization <

2025-04-01 Testo Industrial Services 13



VDA 5 VORGEHENSWEISE

Strukturierte Analyse der Unsicherheit _ ___________ Besure.
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Graphic taken or adapted from
VDA Volume 5 3rd edition
2021
X
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VDA 5 GENERAL PROCEDURE

VDA 5 Allgemeiner Ablauf Be sure.

Nachweis der Eignung

RE  Auflosung der Anzeige EVO  Wiederholprazision an Objekten

CAL Kalibrierunsicherheit AV Vergleichbarkeit der Bediener

Bl Bias IA(.I)  Wechselwirkung(en)

LIN  Linearitat GV Vergleichbarkeit Messmittel/Messpunkte
(Verdnderung des Bias) OBJ  Inhomogenitat des Messobjekts

EVR Wiederholprazision TEMP Temperatureinfliisse
an Referenzteilen STAB (Kurzzeit-)Stabilitat

REST.MS REST.MP

MS, EVO, AV, A,
GV, OBJ, TEMP,
STAB,

REST.MP

RE, CAL, BI, LIN,
EVR,
REST.MS

Determine Calculate Determine Calculate Set up
Uncertainty Capability Uncertainty Capability measurement Document the
Components Index MS Components Index MP uncertainty results
MS UMS, QMS MP Ume, Quip budget

capable?

2025-04-01 Testo Industrial Services 15



VDA 5 VORGEHENSWEISE

Strukturierte Analyse der Unsicherheit _ _________ Besure.

=
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g
24
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— Experiment MS 2
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=
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Graphic taken or adapted from
_ o
2021
X
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VDA 5 GENERAL PROCEDURE

VDA 5 Allgemeiner Ablauf

Nachweis der Eignung — Die experimentellen Versuche gleichen den MSA-Verfahren

Optional input

2

Study Type 1
Cg/Cgk

}BL EVR

2

Study Type 2
%GRR

\ / EVO, AV, IA
/

Study Type 3
%GRR

\ / EVO

Study Type
Linearity

>Bi, EVR LIN-——

2
2
2

Study Type
Stability

(Bi,) EVO, TEMP, (K)STAB, ...

MS, EVO, AV, A,
GV, OBJ, TEMP,
STAB,

REST.MP

RE, CAL, BI, LIN,
EVR,
REST.MS

Determine Calculate Determine
Uncertainty Capability Uncertainty

Components Index MS Components
MS UMS, QMS MP

Calculate
Capability
Index MP
Ume, Quip

Be sure.

Set up
measurement
uncertainty
budget

2025-04-01

Testo Industrial Services
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MESSSYSTEM

Beurteilung des Messsystems

Doutsche Akrediierunpsstelle GmbH s  DAKSS

RE
UcaL

Be sure.

- o e Part number TeikNr Part Engine shaf
o == e
Check RE und U = - = =
CAL CaleTe 060 8 B
= = - o e [ o =
;:: Resoliton of e measuring system | Re | [2]] 0000500 ﬁ = —|  —| oooome| —
: o 3 i
I -
B I d Uncertainty from lingarity LN @ 0.000 ﬁ
un P—— B | =
EVR BI D Otner influence component 1S rest | | _ _
F——— E _
10% +10% EVR
- —
Tolerance
| ) |
I Resolution %RE = 167% F—i—‘
=10% +10% =10% +10%
‘Combined standard uncertainty ums 0.00155
1 OR——F—+1 —>
l ! l 1 I— —I—, Expanded measurement uncertainty Uns 0.00309
L I N Capabilty ratio limit Qs man 15.00%
-10% I +10% 10% +10% 10% |+m% — - ~ e
[ | [ | - il = - ° L —
—| | | | 4 | | | | BI Winimum tolerance: ThSmin 0.0413
1 H 1 max
1 I | 1 ﬁ Measurement system capable (%RE,QWS,QMP) ﬁ
Bk T, U x, EVR

Wird fur VDA 5 nicht ben6tigt, macht aber
das Leben einfacher und liefert
Ergebnisse fur MSA-Unternehmen...

2025-04-01 Testo Industrial Services 18



Bewertung des Messprozesses

n XA xa2 %31 S3) x&t xez %) S3) et xcz ]| S9)
| 602 | som | eo2es | 00007 | 603 | 6012 | 6pszs | 00007 | o3 | 60 | 60305 | opoor
2 | eois | 600 | 60195 | 0poor | 6020 | eois | eoiss | 00007 | 6020 | 6020 | 6020 | 00000
3 | 6004 | 600z | B0 | 00007 | 6007 | 6007 | 60070 | 0000 | 60w | 6006 | 60080 | opozs
@ | som | ses | seEa0 | opoo0 | soes | see | Semss | 00007 | sgse | sged | sged0 | 00000
S | 6009 | 600 | 6000 | 00000 | 6014 | 6014 | 60140 | 00000 | o1 | 6014 | 60145 | opoor
6 | sor1 | se2 | sems | opowr | sgrs | sem
7| s | sew | seseo | opoia | sow | seme —
8 | B0l 6012 | 80160 | 00028 | 6,019 8015 \“\_’ bl
9 | sess 5987 | 59860 | 00018 | 5087 5,985 8 \ % ‘
0| 6o2¢ | 6oz | eoz0 | 00uzs | 6oz | 6oz Y| ]\‘
T TN
"l \‘M‘
‘ i Ul *
4y 4
T
220000y
i, Teiebez  viele
Merkm Merkm8 Aussendurchmes
a1 az £ Re)
1| eozs  eom  sos g0
2| eois  so20  sotes 0001
T3 | eoos 003 6003 0001
T4 | sem  sem  seem 0000
T5| ems  so0s 60090
Te| sem  sem  sems 3 5
7| sss  sew s o]
5| sot4  Bo8  sotE0 L
To| ssss  sse  ssew  cevq
To| eme  am som 3 .
Tn eessm sows g
12| eow  ems  sowes  Sim
oo | oo S 0 ..
14| sess | ses 9655
T15| ep1s | o4 G040 s =
Tte | sera sel2 sers
] sse  sess sames
T8 | sms  so1s  somn | 000s
15| sser  sses  ssms oo
"0 | 6oz 6025 6oz 0004
T2 | eoir o8 eote | 0002
T2 | o0z 001 6002 0002
T23| ep0s 012 6015 0003
T24| sesr  soer  sgenm | 0000
T25| spos  Go0z  Gooss | 0003

EVO
AV
1A

EVO

Wird fir VDA 5 nicht benétigt, macht aber
das Leben einfacher und liefert
Ergebnisse fur MSA-Unternehmen...

EVO
AV
1A

EVO

r

Heasurement system capable (%RE,QMS,QMP)

2 Vorzeige-Strategie SC -): VDA 5 /150 225147

Measurement process

Combined standard uncertainty e = 000215
Expanded measurement uncertainty Use = 000430
Capabilty ratio imit Quimn = 3000%
‘Capabilty ratio Que = 1434% :—‘—‘
= 0 30
Winimum tolerance TuPnia = 0.0287

1

Measurement process capable (%RE,QMS, QMP)

= Vorzeige-Strategie SC -): VDA 5/1S0 225147

Parl nurber Telir Parl Engie shaft
Characeristc lamber WA Charactersiic Example of the measuremant procass
Nominal value 5000 Unit o UsL 5030
Caicol 0.060 50 5970
Crar s = Type | Evorimi vaue | Diswouton scar s U x u S | Rak | mscn
Resoluton of the measuring system | RE | | 2] 8 0000500 - - —| oooczss| | & | @
Calbration uncertainty caL | (4 8 - - —| oo 2| ooooo| 2181 2 | @
Repeatabilty on reference standard | evR | |G| | [EH| | A — — — — — | 0000985 —| = @l
Uncartainty from inearty w | (= 8 s W - - —| eow| |~ | @
2
1
Uncertainty from Bias ] 4l | || s 000110 E — — — | oooe3s| s77| 5 @l
2
Otner nfluence component IS rest | [ 8 - - - - - a
S EiER o I o =] co=| == 0
Reproducivity of operators av | [EF a - - 0000832 - —| oowssz| ta7e| « | @
Repeatabilty on test part wvo | [ a - - 000153 - —| oooss| soer| 1 | @
I:l Reproduciuity ofthe measurng. | Gy | < 2 — - - - - a
systems
[ sorosmmromee o |@| | = - T 9 - )
V| Measurement system ‘ = - — | tpooing) @l
Tolerance T - 0.060 0
I: Resolution %RE - e F—A—‘ )
E Combined standard uncertainty uus - oooiss )
| —| Expanded measurement uncertainty Uus - 000308
Capabifty ratio lmit Qusnw = 15.00% 8
Capabitty ratio Qus EETE F—w%‘
Minimum tolerance Tusmin = o3

2025-04-01
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Fehlende Komponenten

Messobjekt

Umwelt

Bei reinen MSA-Methoden bleibt ...

... der vollstandige Messprozess
weiterhin unbekannt

... die Frage weiterhin unbeantwortet,
ob ,dieser Messprozess
in dieser Situation sinnvoll ist?“

Beispiel: Mit der Mikrometerschraube
gemessener Durchmesser zur
Uberprifung einer Passbohrung

Least square circle

VDA S

umfasst

alle relevanten Unsicherheiten

des Messprozesses

Durchmesser (it motorisch Miniax)

\\\\\\\\\\\\\\\\\

|
|
31588 |B

ORI OORE

Messprozess

| (| () ] (o | (o | )| (| [ | [ | )] (o | ]| a9

@@@@@@@@@@@@@@g

2025-04-01
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Ein Korb voller Antworten, aber keine Losung Be sure. |

MSA-Methoden:
%RE = 4,8% VDAS
C. =137 klare Ubersicht
g ' Unsicherheit in der gemessenen Dimension
Cgre = 1,29 Rangbildung und %-Anteil an Uyp
Bimar = 4,2% ‘
e — e —— BUUIY T e——
Test auf Sig Bi: signifikant R —
. . N m uuuuuuu w @] o] od g
Test auf Steigung: nicht signifikant =3 T 1l | & = -Te
: . g i (@] o] oom . N
Test auf Achsenabschnitt: signifikant Q T — PSR P [ M= g I
-~ rmmeE s d - 4* | oooossdll =027
%GRR = 19% Eﬁ x+ | S— L
1T v P [ sl 1 = o
[ - 8
HED e | (2] — a
Was kann man verbessern? - - | L RS J
f) [ — o |@ . EE= BRI O
O]~ B T=1 T - 0
Was hat den e H o o e +1s
ki = @

:
r B

urzzett Stabiitat RE B 0.00¢ 0.00020 1265

groRten Einfluss? @ e el - T e

2025-04-01 21



Ein Korb voller Antworten, aber keine klare Zuordung Besure.

MSA-Methoden: VDAS
%RE = 4,8%
Cy = 1,37
Cok = 1,29

Unterscheidung der Auswirkungen auf
Messsystem und Messprozess

. _ 420
Bimax 4,2% —
- - - - tr. - .. . EEBEBEEETEEEE ] hominal value 8.0000 Unit mm UsL 2.0100
Test auf Sig Bi: signifikant T =
- a ar = B s 1 K u %l
B 0.00002¢

- . - . - Auflésun — 3 lgl " Em'"':l::ﬂ mz:m —_— —_— —_— 89 — K:' E"
Test auf Steigung: nicht signifikant 000 p—— - a
- . - - - . aaaaaaaaaaaaaaaaaaa EST \gl Bsrgme"‘syjtgm 0.060
Test auf Achsenabschnitt: signifikant |—|—| e SRR
%GRR = 19% o  mmmp = sl =
‘Wiederholbarkeit am Prifobjekt VO \gl ity j i
T E—— SIET - — s
|:| Stabiltat e | (5] G — capable (%RE,QS,QUP) ﬁ
Was kann man verbessern? e B o
? hhhhhhhhhh IS5 0BJ \gl leasurement ICESS.
Was hat den o < . § Combined standard uncertainty uwe - 0.00215
groBten Einfluss? AN - Tle= - — -
Capabiity e 34% i—al'fl
G leasurement process capable (%RE,QMS, QMP) G

2025-04-01 22



WAS SIE BEI DEN MSA-METHODEN VERMISSEN WERDEN

Verwendung von MPE anstelle eines Experiments MS  Besure.

» MSA-Methoden:

* Messungen durchfthren! VDA S
° Nur Methode A MPE el
: anstelle von
* Keine Methode B : :
Unsicherheitskomponenten verwenden
o=
» VDAS M%m ‘ Vorauswahl des Messsystems
=’
° Nutze Methode B - - 7] B T - | ee=]-] ] @
. . : -~ = |a - | ]| @
* Vorwissen einbeziehen - |9 - B [ g
* Keine Verpflichtung zur \\f - e g
Durchfiihrung von Versuchen i N N g
R | o @
A (v ] | mee | el o] |8

2025-04-01 Testo Industrial Services 23



Messunsicherheit —

in Ubereinstimmung mit Normenforderungen

MSA-Methoden:
Keine Messunsicherheit
Keine Guard Bands
Keine Konformitatsprifung

Kein Wissen Uber
Prazision und Genauigkeit
eines Messwerts

— Normforderungen nicht erfullbar:

1ISO 10012
1ISO 14253-1 (GPS)
ISO/IEC Guide 98-4
JCGM 106

VDAS
Unsicherheit— Klare Aussage zum wahren Wert
Guard Bands fur Annahme/ Ruckweisung
Entspricht den internationalen Normen

Part no. [ Part descr.

Char.No. 19 | Char Descr. Durchmesser (mit motorisch Mir
‘Guard band (acceptance)
Y t U + U Probability of con formity Pa = 95.00
‘Guard band factor (acceptance) ga = 1.645
‘Guard band (acceptance) QLAUA = 0.000934
Upper acceptance limit Ua = 8.009
Lower acceptance limit La = 8.002
‘ Part no [[Part descr.
‘Char.No. 19 | Char.Descr. Durchmesser (mit motorisch Mir
‘Guard band (rejection)
Probability of non-con formity Pr = 95.00
| ‘Guard band factor (rejection) ar = 1.645
‘Buard band (rejection) gurRUR = 0.000534
Measured value Upper rejection limit Un - 2011
Lower rejection limit Le = 3.000
Uncertafity zone Conformance zone Uncertafaty zone
k- Acceptance 3 \
5 : Gia (example output inspection) L l§ §

2025-04-01
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ZUSAMMENFASSUNG

VDA 5 und AIAG MSA - Be prepared ... Be sure.

» VDADS als
Leitlinie T

Sources
Method A/B
-
Cg/Cgk
Study Type 2 EVO, AV, 1A
%GRR
» Versuche der :
Study Type 3

M SA aIS Optional input : 9ZGRR
i tudy Type .
optionaler Input D S s

Study Type

(Bi,) EVO, TEMP, (KISTAB, ..——|

Stability I I
MS, EVO, AV, A, Evaluate and Apply
B e sy Guard Bands ’
STAB,
REST.MS REST.MP
Measurement Measurement Determine Calculate
V DA 5 Process Proce5§ Sy Basig Uncertainty Capability " Document the capable? OO Ongoing fitness Stable?
Descrintion Analysis Components Index MP uncertainty results Study Type
. (Ishikawa) MP W, @i budget Stability
| v
Ce/Cek %GRR T Assess
. . instability
» Ergebnisse der sen. pis i
\_/_\ \_/_\
MSA als Feadst
%EV calibrate, ...

optionaler Output —

Optimization no
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ZUSAMMENFASSUNG

VDA 5 und AIAG MSA - harmonizing the future Be sure.

» VDA erfillt die aktuellen Anforderungen der wichtigsten internationalen Normen

» VDA 5 gibt eine vollstdndige Darstellung der Unsicherheiten - MSA konzentriert sich auf einzelne
Komponenten

» Grundlegende Experimente flr Q,s/Cy/Cqy und Qyp/%GRR konnen weitgehend gleich gestaltet werden
— Ergebnisse kdnnen nach Bedarf berechnet werden

» VDA5 Experimente kdnnen flr weitere Informationen erweitert werden

» Messprozessmodelle des VDA 5 ermdglichen die Ubernahme des MSA-Konzepts

» Einige wichtige Fragen bleiben durch die MSA unbeantwortet:
Unsicherheit, Unsicherheits-Budget, Eignung des Messprozesses

» Die AIAG hat erklart, die ISO-Terminologie und Definition zu tibernehmen.

» Harmonisierung ist ein klarer Wunsch und erklartes Ziel von VDA und AIAG

2025-04-01 Testo Industrial Services 26



Roadmap Harmonization AIAG VDA SPC + Be sure. {
MSA/VDA 5

Timeplanning, Status SEP 2024

AIAG/VDA SPC
Document Plan

AIAG/VDA MSA
Document Plan

8 DEZ
Kick-Off
online

Draft
develop-
ment

2025-04-01

astc
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MSA - VDA 5 - SPC - WAS KOMMT AUF UNS ZU?

Roadmap Harmonization AIAG VDA SPC + Be sure.
MSA/VDA 5

» Timeplanning, Status APR 2025

2023 2024 2025 2026

Q1-Q4 | Q1-Q2
||m
AIAG/VDA SPC
Document Plan

\
AIAG/VDA MSA 8 DEZ Draft 9-11 JUL Draft AIAG Subgroup ’l/\ Subgroup FEB JUL Launch
Document Plan Kick-Off Review Meeting Review SPC Meetings M Meetings Yellow Blue/Red MSA
online at AIAG Delay VD Volume Volume  Training
[ Punisiing
ISO 11462-1 Draft AIAG AIAG DIS Draft Final
Document Plan develop- VDA VDA Feedback FDIS editorial  Publishing
ment Delay Delay Phase changes
2025-04-01 Testo Industrial Services 28
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VDA 5 and AIAG MSA - harmonizing the future
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