MULTI - VARI - KARTE




Multi-Vari-Karte

Mit Hilfe der Multi-Vari-Karte wird eine Streuung grafisch in zeitliche, értliche und
zyklische Streuungsanteile zerlegt.

Ziele und Anwendungsbereiche:

- Haupteinflussgréf3en eingrenzen

- laufende Produktion und Pilotldufe

- Gesamtstreuung in zeitliche, 6rtliche und zyklische Anteile zerlegen
Randbedingungen:

- FuUr eine sinnvolle Aussage sind mindestens 50 Stichproben notwendig.

- Die Anzahl der méglichen Variablen sollte tGiber 20 liegen (ansonsten sind
effizientere Versuche sinnvoll).

- Es miussen signifikante Einflisse vorhanden sein.
Vorteile:
- Streuungsanteile sind schnell erkennbar
- geringer Aufwand, da der laufenden Produktion entnommen werden kann
- Ubersichtliche grafische Darstellung und Auswertung
Nachteile:
- Die Streuungsursache bleibt oft unbekannt
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Beispiel fur Multi-Vari-Karte

*  Qualitdtsmerkmal: Durchmesser einer Welle
+  Zeiteinheiten: 3
«  Stichprobenumfang: 3 Teile je Zeiteinheit
*  Anzahl Messpunkte: 5
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Beispiele von Multi - Vari - Karten
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Der Hauptanteil der Streuung
kommt aus der Abweichung
innerhalb der Teile.

Mdégliche Grinde sind z.B.
inhomogenes Material,

oder Unrundheit

von Drehteilen.

Der Hauptanteil der Streuung
kommt aus der Abweichung
von einem zum nachsten Teil.
Mégliche Grinde sind z.B.
verschiedene Rohmaterial-
chargen oder sprunghafte
Veranderungen an der
Fertigungseinrichtung.




Mogliche Streuungsfamilien definieren.

Die Stichprobenentnahme planen.

Stichproben geplant (in der Reihenfolge der Produktion) entnehmen.
Mindestens 3 Werte pro Stichprobe und 3 Stichproben entnehmen.

Prifen, ob die Werte die gesamte Spannweite des Prozesses wider-spiegeln
(Vergleich mit Erfahrungswerten).

Auswertung des Diagramms auf Hauptstreuungsfamilien.

Uberpriifen, ob systematische Muster der Streuungsfamilie mit anderen verfiigbaren
Informationen korrelieren.

Uberpriifen, ob eine oder mehrere Stichproben ein ungewshnliches Muster zeigt.
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