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Objeto

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

Alcance

El formato de Desviaciéon MSA 4 definido por ELECSOFT.

Pruebas a 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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Estudic desviacion (BIAS) MSA 4 N® Desviacion-0001

Eguipo:

Cooell [ Ceavizchdn N* o= saria: Woide sarke
Fabricants: Faoricante Mool 02 Miogzla 1
Plaza: Pezai CaracErnstica: Camcierisiies 1
Walor Raf: 6,0000 Und Madida: mm

O peraciones previas al estudio

|;'. El estada geraral del aquips &5 0

Datos del estudio

Prusta Lectura Daswiacion

1 5,8000 40,2000 5
2 &, 70D 40,3000
3 5, 9000 40.1000
4 5, 90100 40,1000
5 6, 0000 00000
& G, 1000 10,1000
7 6, 00100 00000
-] 6, 1000 01000
A 0.4000
0.3000
03,0000
0.1000
02000
~1.4000
00000

00067 mm F 1ELErarma No muesirg JA1omaldas O Qunics a0emariies

Q21202 mm

Debe cumplirse |a siguiente expresicn:

Derviacién — |7, |2 |l 2 coro £ Dervigeitn  + gl
[ Sest] [ Sest]
0,35474 mm -0, 11075 = 0= 0,124
i= = 012178 mm
=
Andlisls de Repetiblidad Marzar eltipo de analEls del sksiema de medida
(®)  Conbral estadistion del procsa (D) Cortral de confarmidad del producta
=z La Varlackin Total(TV) es la varbekin esperada
- 25 LYY o
B delprcese. Sho B tenemos hay Qe realizar Toleranciz el
T EWm 848 arimern un estudl RER T EV - Faka 3 Tokranclz
Resulado de I3 Repetinllidad Aceplanke
El equipo es: APTO
Obsenacines
Yo achEchnes
Estudio realizado por [Firma Facha del estudio
ADMIN 14082011

Con control de conformidad del producto

Para esta prueba se utilizan los mismos datos que en el caso anterior, pero se marca el botén “Control de
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:
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Resultados
ng-m-mzx?_x =  0.0067 mm [v El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes
" :
. _ a2 Debe cumplirse la siguiente expresidn:
- _ /?‘" 2 _ 0,21202 mm [ V] I V]
el T viacion - |0, { £ cere & Demvigcidn + | g, |
n—1 Desviacicn I_G:'.\I'»':'--’pf’__.!_l ere = Desviacion I_E:'.\I'»'J--’;«f__.!_l

g,=—r— = 0,05474 mm -0,11075 < 0 £0,1241

In
I=M= 0,12178 mm

.

=

Analisis de Repetibilidad Marcar el tipo de analisis del sistema de medida:

" Control estadistico del proceso ) Control de conformidad del producta
La Wariacion Total (TW) es la variacion ) ] 25
™= ezperada del proceso. Sino la tenemos hay Tolerancia total '
% BV = Falta el TV  gue realizar primero un estudio RER. % EV = 50,88
Resultado de la Repetibilidad: No Aceptable

El equipo es: NO APTO

Todos los valores iguales a la referencia

La prueba para realizar es introducir la referencia y todos los valores iguales a 1 y comprobar que el estudio es
Apto.

Dichos resultados deben ser:
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Cadigo: Desviacion
Fabricante: Fabricante 1
Pieza:

Valor Ref: 1,0000

Operaciones previas al estudio

N® de serie: N*® de serie 1
Modelo: Modelo 1
Caracteristica:

Und. Medida:

|v El estado general del equipo es correcto

Datos del estudio

E

Prueba Lectura Desviacion

1 1,0000 0,0000 16

2 1,0000 0,0000 =

3 1,0000 0,0000 :

4 1,0000 0,0000 iz

5 1,0000 0,0000 1

6 1,0000 0,0000 o

7 1,0000 0,0000 ;

8 1,0000 0,0000 7

9 1,0000 0,0000 ]

10 1,0000 0,0000 5

11 1,0000 0,0000 4

12 1,0000 0.0000 :

13 1,0000 0,0000 1

14 1,0000 0.0000 P00 | Tom [ 1.000 [ 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1.000

15 1,0000 0,0000 |Fla=.| 15 | 7] | 0 | 0 | ] | 7] | [ | 7] | 7]
Media 1,0000
Rango 0,0000
Resultados

P 0,0000 ¥ El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes
Debe cumplirse la siguiente expresion:
0,00000 I'/ ~.]— |’/ ~]—
Desviacion —|:£.TE|:\_I_’:___:?{;| | < cero = Desnvacidn +|:53.:‘_r_’:____,:(5‘._,i
0,00000 0,00000 =0 = 0,0000
= Desviacion _ #DNI
a,

Anilisis de Repetibilidad

Marcar el tipe de analiziz del sistema de medida:

V= 1
% EV = 0

@) Control estadistico del proceso

(") Control de conformidad del producto
La Wariacion Total (TV) e= la variacion
esperada del proceso. Sino la tenemos hay
que redlizar primero un estudio R&R.

Tolerancia total:

% EW = Falta la Tolerancia

Resultade de la Repetibilidad:

Aceptable

El equipo es: APTO
Observaciones
/o actuacicnes:

La prueba a realizar es introducir la referencia igual a 0 y todos los valores iguales a 1 y comprobar que el

estudio es Apto.

Dichos resultados deben ser:
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Cddigo: Desviacidn N® de serie: N= de serie 1
Fabricante: Fabricante 1 Modelo: Modelo 1
Pieza: Caracteristica:
Valor Ref: 0,0000 Und. Medida:
Operaciones previas al estudio [v El estado general del equipo es correcto
Datos del estudio
Prueba Lectura Desviacion
1 1,0000 1,0000 16
2 1,0000 1,0000 :
3 1,0000 1,0000 1
4 1,0000 1,0000 12
5 1,0000 17,0000 11
6 1,0000 1,0000 e
7 1,0000 1,0000 ;
3 41,0000 1,0000 Z
9 1,0000 1,0000 B
10 1,0000 1,0000 5
11 1,0000 1,0000 :
12 1,0000 1,0000 2
13 1,0000 17,0000 1
14 1,0000 1,0000 0000 | 1,000 [ 1.000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,000
15 1,0000 1,0000 [Fee| = | ® | @ [0 [ o [ o8 [ o | 0o [ @
Media 1,0000
Rango 0,0000
Resultados
Sy _=_ _ |v El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes
Desviacion=X—-X,, = 41,0000
Debe cumplirse la siguiente expresidgn:
0,00000 - % - %
Desvigcion - |:u‘3{ P o | | £ cerg £ Desviacion  + [53{ P o | |
0,00000 1,00000 = 0 <1,0000
Mo se cumple la condician
o Desviacicn _ =DV
Ty
Andlisis de Repetibilidad WMarcar el tipo de andlisis del sistema de medida:
@) Control estadistico del proceso (") Control de conformidad del producto
Ve 1 La Variacion Total (TW) &= la variacién ol i total
- esperada del proceso. Sine la tenemos hay olerancia totat
% EV = 0 gue realizar primere un estudio R&R. % EW = Falta la Tolerancia
Reszultado de la Repetibilidad: Aceptable
El equipo es: NO APTO
Observaciones
y/o actuaciones:

La prueba a realizar es introducir la referencia igual a 7,5 y todos los valores consecutivos del 1 al 15.

La condicion de desviacion se cumple, pero dependerd de la repetibilidad para determinar el resultado final.

Dichos resultados deben ser:
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Caodigo: Desviacion N® de serie: M= de zerie 1
Fabricante: Fabricante 1 Modelo: Modelo 1
Pieza: Caracteristica:
Valor Ref: 7,5000 Und. Medida:

Operaciones previas al estudio [v El estado general del equipo es correcto

Datos del estudio

Prueba Lectura Desviacion
1 1,0000 -6,5000 3
2 2,0000 -53,5000
3 3,0000 -4, 5000
4 4,0000 -3,5000
5 5,0000 -2,5000
G G,0000 -1,5000
7 7.0000 -0,5000
8 ,0000 0,5000
g 9,0000 1,5000
10 10,0000 2 5000
1 14,0000 3,5000
12 12,0000 4 5000
13 13,0000 5,5000
14 14,0000 5,5000
15 15,0000 7 5000
Media 38,0000
Rango 14,0000
Resultados
¥ 0,5000 [v El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes
Debe cumplirse |a siguiente expresion:
447214 - - - -
Desviacign  — [cr:{ . o ],—l < cero < Desviacidn  + [cr:{ o o ].}
1,15470 -1,97659 <0 < 2 9766
= Desviacidn _ 0,43301
g
Analisis de Repetibilidad Marcar el tipo de analisis del sistema de medida:
@ Control estadistico de! proceso (" Control de conformidad del producto
La Variacign Total (TV) es la variacion
™= 1= esperada del pruc$r5inu la tenemos hay Tolerancia total:
% BV = 258,81 que realizar primere un estudio R&R. Y BV = Falta la Tolerancia
Resultado de la Repetibilidad: Aceptable con reservas

El equipo es: Apto con Reservas
Observaciones
yio actuaciones.

Otras pruebas (Checks y condiciones de aceptacion)

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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Estudio desviacion (BIAS) MSA 4

Equipo:

Cadigo: Desviaciin

Fabricante: Fabricante 1

Pieza:

Valor Ref: 1,0000 Und. Medida: mm

Operaciones previas al estudio

M Desviacion-0002
N® de =erie: N® de zerie 1
Modelo: Modelo 1

Caracteristica:

|~ El estado general del equipo es correcto

Datos del estudio

Prueba Lectura Desviacion
1 01000 -0,9000
2 02000 -0,8000
3 0,3000 -0,7000
4 04000 -0,6000
5 05000 -0,5000
6 0 6000 -0,4000
7 07000 -0,3000
] 0,2000 -0,2000
9 0,9000 -0,1000
10 1,0000 0,0000
11 71,1000 0,1000
12 1,2000 0,2000
13 1,2000 0,3000
14 11,4000 0,4000
15 71,5000 0,5000
Media 0,2000 Eﬂ
Rango 1,4000

0,800

faf =

Frec.

e Comprobamos los siguientes resultados:

Resultados
ng’.:z:z’a’vp?—Xm = -0,2000 mm
0,44721 mm
0,11547 mm
_ Desviacidn _ ~1,73205 mm
o,

| El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes

Debe cumplirse la siguiente expresidn:

-

Desviacign -

at,rf____sﬁ; | | £ cere £ Demviacicn  + |
U

@.44;755 <0< 0.04@

Gtadu general del equipo no es correcto. El histograma muest%

anomaias o puntos aberrantes.

e Marcamos el check “El estado general del equipo es correcto” y comprobamos lo siguiente:
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Resultados

-0,2000 mm

Debe cumplirse la siguiente expresidn:
0,44721 mm ros .

Desvigcion - iai'r . 5 | | £ cere £ Demvigcidn
0,11547 mm -0,44766 < 0 < 0,0477
-1,73205 mm

| El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes

Gistugrﬂmﬂ muestra anomaias o puntos ﬂberrﬂntesj

e Marcamos el check “El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes” y comprobamos

lo siguiente:
Resultados
Dgru'cr:!'ci’l=§—X — 02000 mm ———p [ El histogramano muestra anomalias o puntos aberrantes
" :
Debe cumplirse la siguiente expresidn:
0,44721 mm -
Desviacién - iﬁyf i o ! | = cero = Desviacién
0,11547 mm -0,44766 = 0= 0,0477
_ Desviacion _ -1,73205 mm
g,

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

Analisis de Repetibilidad

WMarcar el tipo de analisis del sistema de medida:

™ =
%% EV = Falta el TV

# Control estadistico del proceso

La Variacidn Total (T} e2 la variacion
esperada del proceso. Sino la tenemos hay
que realizar primero un estudio RE&R.

Tolerancia total:
% EV =

Falta la Tolerancia

3 Control de conformidad del producto

Resultado de la Repetibilidad:

CrataeiTv )

Fata el TV
g

El equipo es:(ﬂ@ APTO)

Ob=ervaciones
vio actuaciones:

e Ponemos TV=4,5y el Resultado de la Repetibilidad es Aceptable y el Equipo es Apto:

Analisis de Repetibilidad

WMarcar el tipo de analisis del sistema de medida:

V= 45

% EW = 9,94

@ Control estadistico del proceso

La Variacidn Total (T} e2 la variacion
esperada del proceso. Sino la tenemos hay
que realizar primero un estudio RE&R.

Tolerancia total:

% BV = Falta la Tolerancia

¥ Control de conformidad del producto

Resultade de la Repetibilidad:

Aceptable

El equipo es: APTO
Observaciones
yio actuaciones:
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e Ponemos TV= 2,5y el Resultado de la Repetibilidad es Aceptable con reservas y el Equipo es Apto

con Reservas:

Analisis de Repetibilidad

Marcar el tipo de andlisis del zistema de medida:

# Control estadistico del proceso

La Wariacion Total (TW) e= la variacion
esperada del proceso. Sino la tenemos hay
que realizar primero un estudic RE&R.

TV = 25

% EV =

17,85

{3 Control de conformidad del praducto

Tolerancia total:

% EV = Falta la Tolerancia

Resultado de la Repetibilidad: Aceptable con reservas

El equipo es: Apto con Reservas
Observaciones
v/o actuaciones:

e Ponemos TV=1y el Resultado de la Repetibilidad es No Aceptable y el Equipo es No Apto:

Analisis de Repetibilidad

WMarcar el tipo de analisis del sistema de medida:

@ Control estadistico del proceso

1 La Variacidn Total (T} e2 la variacion
esperada del proceso. Sino la tenemos hay
que realizar primero un estudio RE&R.

™ =
% EW =

44 72

¥ Control de conformidad del producto

Tolerancia total:

% BV = Falta la Tolerancia

Resultado de la Repetibilidad: Mo Aceptable

El equipo es: NO APTO
Observaciones
yio 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:

Andlizsis de Repetibilidad

Marcar el tipp de andlisiz del zistema de medida:

s Control estadistico del proceso
La Variacion Total (TV) &5 la variacion

V= ezperada del proceso. Sine la tenemos hay

%% EV = Falta el TV gue realizar primero un estudio RE&R.

{# Control de conformidad del producto

Tolerancia total:

% EV = Falta la Tolerancia

Hesultado de la Repetibilidad: Falta la Tolerancia

El equipo es: NO APTO
Observaciones
/o actuaciones:

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

Repetibilidad.




