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OBJETO

Verificar el formato de hoja de datos EXCEL para el calculo de la linealidad segun la version 4 de MSA.

ALCANCE

El formato de linealidad del MSA 4 definido por ELECSOFT.

PRUEBAS PARA REALIZAR

Con control estadistico del proceso
La prueba para realizar es introducir los mismos valores de ejemplo que proporciona el manual de MSA 4 y

comprobar que los resultados son los mismos.

Dichos resultados deben ser:
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Para esta prueba se utilizan los mismos datos que en el caso anterior, pero se marca el botén “Control de

Analisis de la Linealidad del dispositivo de medicion M5A 4 M Linealidad-0001
Equipo:
Coligo: Linealidad N sars:
Fabricants: Mg lo:
Dato s del estudio
Sane 1 2 3 4 5 1 z 3 4 5
Valor da raferancia 2000 4000 6.000 5000 10.000 200 400 6.00 5,00 10.00
1 2700 5100 5,800 7600 9100 9,70 1,10 0.20 -0 410 =027
2 2500 3.900 5.700 7.700 92.300 0,50 -1,10 41,30 -0.390) -0.72
3 2400 4200 5.900 7800 9.500 0.40 10,20 0,10 =020 -0.50
4 2500 5,000 5900 7700 9,300 g 0,50 1,00 .10 =030 0,70
3 Bl 2700 3,800 6,000 7800 9400 E 0.70 =020 0,00 =020 =0.60
E 3 2300 3.900 6.100 7.800 9.500 G 0,30 -0,10 .10 -0 20 =050
g 7 2500 3.900 5,000 7.800 o500 = 0.50 -1,10 0.00 =020 .50
= [ 2500 3.900 6.100 7.700 9.500 E 0.50 -1,10 0.10 =030 =050
9 2A00 3900 65.400 7 800 9600 5 040 -0,10 a40 -0.20| =040
1 2400 000 6.300 7.500 9.200 0.40 10,00 0,30 -0 50 -0.50
ih 2600 100 5000 7600 9,300 060 10,10 0.00 -0 40| 0,70
1z 240 3,800 6,100 7,700 9,400 040 =120 a.1a =030 .60
Medi zA92 4125 6025 T.708 9383
Walor o referancis 2000 4000 E.000 5000 10000 o= 005 Mkelde riesgo de i3 prusha
Medla Desviacion o4 0123 2,025 L2532 QBT g=- §  NWPde m@Mes
Sanda suparior a621 0283 2411 017 0432 m = 12 WPde mediclomes porpare
Sanda Inferiar 0325 Q137 0,118 0462 -0.728 Por@mo
Recta de regresion QAT 9,210 0053 0317 0,580 Higm)-21-®2}= 2001717454
gm 023538739
Medi Desviackin =b +3 “ valkr ef =0.7367 -0,1317 = Valar ref. Paortama am 01317
Coefiziente da determinas kn "-Sg= T1id% 0= 0. T367
150 - - Obreradore s — P Qe 00
-1 e Eatafupelol . seeeeee Barla meror
.00 - ] Medla De .
0,30 4
[ =
=
= 000 '
& o0
-1, valoras de re!ram:la
Hot3 =0 [pendente =0} | = 12,0425 > Y33:.0975}= 20017 Mo aceptanle
Mo b =0 {[sesgo) nierceptada =0 |®m|= 1015752 > Y55.0875}= 20017 Mo acepianle
Analigls da HJEllplEhthI dad Mararelibo de anakE delskiema de medida
f’_i} Cartral etadaticn del procesa (T} Contrd de corfarmidad de producta
.- 25 L3 Variaclen Tl (TV) es i varecon esperadacel| Lo oo o
proceso. Sino k2 lenemos hay gue ealzar pimens
% EV - 9,58 un eshudio RER % EV = Faka k Tokmnch
Resulado de 13 Repefinlidad AcEpizik

Resultado del estudio

Vistos los resuitados obts nidos, o aquipo &s:
Obzenaciones o
acluEclnes

NO AFTO

E &t dilo rea il za o0 por

Fir ma

Facha dalesiudo

A DMIN

JIN0EMI2

conformidad del producto” y se asignara una tolerancia de 2,5.

Como no existen resultados en el manual de MSA se comprueban los resultados manualmente.

Los resultados que debemos obtener son los siguientes:

Hoja:5/11
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Andlisis de Repetibilidad

Marcar el tipo de analisis del sistema de medida:

¢ Control estadistico del proceso
TV =
% EV = Falta el TV

La Variacion Total (TV) es la variacion esperada

. ! |::- Tolerancia total: 2.5
del proceso. Sino la tenemos hay que realizar
primero un estudio R&R. % EV = 5749

# Control de conformidad del producto

Resultado de la Repetibilidad:

No Aceptable

Resultado del estudio

Vistos los resultados obtenidos, el equipo es: NO APTO

Observaciones yio
actuaciones:

La prueba para realizar es introducir todos los valores iguales y comprobar que dan errores de calculos y el
resultado es NO APTO.

Dichos resultados deben ser:
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Datos del estudio
Parte 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Valor de referencia 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
1 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
2 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
3 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
@ 4 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 3 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
© 5 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 E 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
2 6 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 'S 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
g 7 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 .g 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
= g 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
9 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 S 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
10 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
11 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
12 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Wedia 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000
Valor de referencia 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 o=, 0,05 Nivel de riesgo de la prueba
Media Desviacion 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 g= 5 N®de partes
Banda superior #HON | /DMWY | #HDNDE | HDNID | DNV m= 12 N° de mediciones por parte
Banda inferior #HONE | /DMWY | #HDNDE | HFDNID | DNV Por tanto:
Recta de regresion #HOMNI | #DNID | #HDNO | EDNID | #DNID Hig-m)-21-ou2}= 2001717424
5= #DNA0
#HON Por tanto: a= #HON0
Coeficiente de determinacion: R-5g= #DM b= #HON0
1,00 - #  Obssryaciones ——— Regesin
--------- Banda Supernior ========- Banda Infarior
0,30 - @ Mede Desv.
c 0504
=
[=
.E 0,40
w
& 020 -
0,00 r r " et referenei—
4 An 4 An 4 An 4 An 4 AN
Ho:a =0 {pendiente = 0} ta|= #£0NID H58,; 0,975; = 2,007 Mo aceptable
Ho: b =0 {(zesgo) interceptada = 0} th|= #£0NID H58 ; 0,875; = 2,007 Mo aceptable

Anilisis de Repetibilidad

Marcar el tipo de andlisis del sistema de medida:

TV = 1
9% EV =

DI

) Control estadistico del proceso
La Variacion Tetal (TW) es la variacion esperada
del proceso. Sine la tenemos hay que realizar
primero un estudio R&R.

Tolerancia total:

% EW = Falta la Tolerancia

" Control de conformidad del producto

Resultade de la Repetibilidad:

HOMIY

Resultado del estudio

Observaciones ylo
actuaciones:

Vistos los resultados obtenidos, el equipo es:

NO APTO

Estudio realizado por

Firma

Fecha del estudio

ADMIN

300032012

La prueba para realizar es introducir todos los valores consecutivos y comprobar que el resultado es NO APTO.

Dichos resultados deben ser:
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Datos del estudio
Parte 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Valor de referencia 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00
1 1,100 2,100 3,100 4,100 5,100 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
2 1,200 2,200 3,200 4,200 5,200 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
3 1,300 2,300 3,300 4,300 5,300 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
@ 4 1,400 2 400 3,400 4,400 5,400 2 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
© 5 1,500 2,500 3,500 4,500 5,500 E 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
= 3 1,600 2 600 3,600 4 600 5500| 'S 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
g 7 1,700 2,700 3,700 4,700 5,700 .; 0,70 0,70 0,70 0,70 0,70
] 1,800 2 800 3,800 4 800 5800 w 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80
= @
] 1,800 2,800 3,900 4,500 5800 ~ 0,80 0,80 0,50 0,50 0,50
10 2,000 3,000 4,000 5,000 6,000 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
11 2,100 3,100 4,100 5,100 6,100 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10
12 2,200 3,200 4,200 5,200 6,200 1,20 1,20 1,20 1,20 1,20
Media 1,650 2,650 3,650 4 650 5,650
Valor de referencia 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 o=, 0,05 HNivel de riesgo de la prueba
Media Desviacion 0,650 0,650 0,650 0,650 0,650 g= 5 N® de partes
Banda superior 0,851 0,851 0,851 0,851 0,851 m= 12 N® de mediciones por parte
Banda inferior 0,445 0,445 0,445 0,445 0,445 Por tanto:
Recta de regresion 0,650 0,650 0,650 0,650 0,650 H(g-m)-21-cu2}= 2001717484
§= 0,351106625
Media Desviacién = b + a * Valor ref. = 0,65 - 0 * Valor ref. Por tanta: a= 0,0000
Coeficiente de determinacion: R-5q= 0,0% b= 0,6500
1,40 - - Obsarvacones Regmsin
--------- Banda Supsrior --------- Bands Infarior
1,20 4 L] L] [ ] & din Decy
- - . Meda Desw
1,00 L] L] L ] L ] L ]
L) [ ) [ ] [ ]
E 0,80 L ] L ] . L ] .
2 -~ -~ - -~
% 0,50 W L) - L) :'
= L) [ ) [ ] [ ]
P 0,40 4 L] ] . ] [
& ™ ™ . ™ .
0,20 A L] L] [ ] L] [ ]
L] L] [ ] L] [ ]
0,00 T T T Vateresdereferenet 1
4 nn onn 2 nn A4 nn C nn
Ho: a =0 {pendiente = 0} ta|= 4E-18 = 58, 0,975} = 2,017 Aceptable
Ho: b =0 {{zesgo) interceptada = 0} th| = 5,114561 = {58 ; 0,975} = 20017 No aceptable
Analisis de Repetibilidad Marcar el tipo de analisis del sistema de medida:
) Control estadistico del proceso 1 Contral de conformidad del producto
v 2 La Variacion TFltaI (T} es la variacian es;_:erada Tolerancia total
del proceso. Sino la tenemos hay que realizar
%% EV = I1?.Eﬁ I primero un estudio R&ER. % EV = Falta la Tolerancia
Resultado de la Repetibilidad: Aceptable con reservas
Resultado del estudio
Vistos los resultados obtenidos, el equipo es: MO APTO
Observacienes y/o
actuaciones:
Estudio realizado por Firma Fecha del estudio
ADMIN 30/mazo1z2

Este apartado pretende probar las posibilidades y criterios de la hoja para que el resultado final sea Apto, Apto
con reservas o No Apto.

e Introducimos los siguientes datos:
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Datos del estudio
Parte 1 2 3 4 =l 1 2 3 4 E]
Valor de referencia 1,000 2 000 3,000 4,000 5,000 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00
1 1,100 2,100 3,100 4,000 5,100 0,10 0,10 0,10 0,00 0,10
2 1,000 2,000 3,200 4,200 5,000 0,00 0,00 0,20 0,20 0,00
3 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
4 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 3 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
E 5 1,000 2,000 3,000 4,000 5,500 E 0,00 0,00 0,00 0,00 0,50
= 5 1,000 2,000 3,000 4,000 5000 & 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
g 7 0,790 2,000 3,000 4,000 5,000 .E -0,21 0,00 0,00 0,00 0,00
= 2 1,000 1,800 2,600 4,000 5,000 w 0,00 -0,20 -0.20 0,00 0,00
5 0,500 1,900 3,000 3,500 5,000 S =010 -0,10 0,00 -0,10 0,00
10 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
" 1,000 2,100 3,000 4,000 5,000 0,00 0,10 0,00 0,00 0,00
12 1,000 2 000 3,000 4 200 5,000 0,00 0,00 0,00 0,20 0,00
Media 05983 1,952 3,008 4025 5,050
Valor de referencia 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 o= . 0,05  Nivel de riesgo de la prueba
Media Desviacion 0,018 0,008 0,008 0,025 0,050 g= 5 N®de partes
Banda superior 0,008 0,020 0,037 0,053 0,078 m= 12 N® de mediciones por parte
Banda inferior -0,050 -0,031 -0,014 -0,001 0,014 Par tanto:
Recta de regresion -0,022 -0,005 0,012 0,028 0,045 Hig-mp-2,1-c2}= 20017174584
8= 0,08578727
Media Desviacion = b + a * Valor ref. = -0,038 + 0,0168 = Valor ref. Por tanto: a= 0,0188
Coeficiente de determinacion: R-32g= 5,0% b= -0,0350
0,50 — - Obssrvaconss Regreson
e Banda Superior  --------- Banda Infarior
™~ o dedin Desw.
0.40 4 M=dE Desv
0,30
‘.E 0,20 L] [ ]
-
H N
a — w " ; 1
& 440 5,00
Valoresde referencia
Ho:a =0 {pendiente = 0} ta|= 1,9251 = t58; 0,975} = 2007 Aceptable
Ho: b =0 {(sesgqo} interceptada = 0} th| = 1,34478 = 58, 0975} = 2.0Mm7 Aceptable
Analisis de Repetibilidad Marcar el tipo de andlisis del sistema de medida:
@ Control estadistico del proceso ¢ Control de conformidad del producto
V= 05 La Variacion T!Jtﬁl (TV} &= la variacion esperada Tolerancia total
del proceso. Sine la tenemos hay que realizar
% EV = 19,16 primero un estudic R&R. % EV = Falta la Tolerancia
Resultadoe de la Repetibilidad: Aceptable con reservas
Resultado del estudio
Vistos los resultados obtenidos, el equipo es: Apto con Reservas
Observaciones yio
actuaciones:
Estudio realizado por Firma Fecha del estudio
ADMIN 30082012

Comprobamos los siguientes resultados:
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0D - &  Observaciones Regresin
EIIEIJ 5 1 Bands Supsrior - Bands Infarior
™ o Media Desv
0,40 4 Mede Desw
0,30
:E 0,20 L] [ ]
g 0,10 [ ] [ ] L] ) . B . . ”-i
o 0,00+ e — o T == |
& 010 4 1&'[["'"""" 240 3,00 440 5,00
-0,20 1 ™ [ ] .
-0,30 - Valoresdereferencia
Ho:a =0 {pendiente = 0} tal= 1,9251 < H58 ; 0,975} = 20017 Aceptable
Ho: b =0 {(sesgo)interceptada = 0} tb|= 1,34478 = H38, 0,875} = 2,007 Aceptable
Andlisis de Repetibilidad Marcar el tipo de analisis del sistema de medida:
@ Control estadistico del proceso ¥ Control de conformidad del producto
e 25 La Variacion TFltﬂI (TV) es la variacion ESE}-&rﬂdﬂ Tolerancia total
del proceso. Sino la tenemos hay que realizar
BV = 383 primero un estudio R&R. % EVW = Fafta la Tolerancia
Resultado de la Repetibilidad: Aceptable
Resultado del estudio
Vistos los resultados obtenidos, el equipo es: APTO
Observaciones yio
actuaciones:
Estudio realizado por Firma Fecha del estudio
ADMIN 30/08/2012

Dejamos el analisis de Repetibilidad vacio y el resultado es No Apto:

Andlisis de Repetibilidad Marcar el tipo de andlisis del sistema de medida:
i Control estadistico del proceso " Control de conformidad del producto
La Wariacion Total Jes | iaci d
TV = a Wariacion Fl al (T} es la variacion &SFEFH a Tolerancia total
del proceso. Sino la tenemos hay que realizar
% EV = Falta el TV primero un estudio R&R. % BV = Falta la Tolerancia

Resultado de la Repetibiidad:  ( Falta &l TV')
e e—

Resultado del estudio

Vistos los resultados obtenidos, el equipoes:  (NO APTO )

Observaciones vio
actuaciones:

Ponemos TV= 2,5y el Resultado de la Repetibilidad es Aceptable y el Equipo es Apto:

Andlisis de Repetibilidad Marcar el tipn de analisis del sistema de medida:
#® Control estadistico del proceso ¢ Control de conformidad del producto
La Variacion Total (TV) es |a variacion esperada
™= 2.5 . (Tv) |::- Tolerancia total:
del proceso. Sino la tenemos hay que realizar
% EV = 3,63 primero un estudio R&R. % EW = Falta la Tolerancia
Resultado de la Repetibilidad: Aceptable

Resultado del estudio

Vistos los resultados obtenidos, el equipo es: APTO

Observaciones o
actuaciones:

Ponemos TV=0,5 y el Resultado de la Repetibilidad es Aceptable con reservas y el Equipo es Apto con

Reservas:
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Andlisis de Repetibilidad Marcar el tipo de andlisis del sistema de medida:
i Control estadistico del proceso " Control de conformidad del producto
Tve 05 La Variacion TFltﬂI (TV} &3 la variacidn &SFErﬂdﬂ Tolerancia total
del proceso. Sino la tenemos hay que realizar
% BV = 19,18 primero un estudio R&R. % E\ = Falta la Tolerancia
Resultado de la Repetibilidad: Aceptable con reservas
Resultado del estudio
Vistos los resultados obtenidos, el equipo es: Apto con Reservas
Observaciones yio
actuaciones:

e Ponemos TV=0,25y el Resultado de la Repetibilidad es No Aceptable y el Equipo es No Apto:

Analisis de Repetibilidad Marcar el tipo de analisis del zistema de medida:
# Control estadistico del proceso £ Control de conformidad del producto
Tve 0,25 La Wariacion TFltﬂI (T} e= la variacion esF-erﬂda Tolerancia total
del proceso. Sino la tenemos hay que realizar
% EV = 38,31 primero un estudio RE&R. % EV = Falta la Tolerancia
Resultado de la Repetibilidad: No Aceptable

Resultado del estudio

Vistos los resultados obtenidos, el equipo es: WO APTO

Observaciones v/o
actuaciones:

e Vaciamos el TV y marcamos el check “Control de conformidad del producto” sin introducir ninguna
tolerancia; el resultado también debe ser No Apto:

Andlisis de Repetibilidad Marcar el tipo de andlisis del sistema de medida:

"y Control estadistico del proceso i Control de conformidad del producto
La Variacion Total (TV) es |a variacion esperada

™= . ) Tolerancia total:

del proceso. Sino la tenemos hay que realizar
% EV = Falta el TV primero un estudio R&R. % EV = Faltala Tolerancia
Resultado de la Repetibilidad: Falta la Tolerancia

Resultado del estudio

Vistos los resultados obtenidos, el equipo es: NO APTO

Observaciones vio
actuaciones:

e Comprobar también en este caso que el Resultado del Equipo dependera del resultado de la
Repetibilidad.




