A Q-DAS Product Line

QU

MMP-Gruppen

Anlegen und Verwendung in der Software

FAQ \ .
31 August 2023 Y Quality Assurance
Created with Version 14.0.1.1




Y. 4

Information about this document

& QDAS

All rights, including translation in foreign languages, are reserved. It is not allowed to reproduce any part of this

document in any way without written permission of Hexagon.
Parts of this document may be automatically translated.

Document History

Version ‘

Date

‘ Author(s)

| Modifications / Remarks

QDas-5573

05.06.2022 GA Initial Release
30.08.2023 LG New template
v-0.2 1

1/10



% {2 QDAS

CONTENTS
Y 1V T AU ] o] o =] o APPSR 3
1.1 Arbeitsweise und Verrechnung der GrUPPEN .... ... 4
i N g1 (=T o [T o T [T ] (] o] o 1= o SRR 5
1.3 Detail Angaben der Berechnung Einheitsbohrung .............ccooooiiiiiii 7
1.3.1  Durchmesser und Position in absoluter Toleranzmitte..............cccccoeiiiiiiiiiiiiiiiinns 7
1.3.2 Durchmesser an der oberen Spezifikation, Position auf O ...........ccccevvvviiiniieiiieennnnns 8
1.3.3  Durchmesser an der unteren Spezifikation, Position auf O ...........ccccevvviiiiiieieiieennnns 9

1.3.4  Durchmesser an der unteren Spezifikation, Positionstoleranz an der oberen
Grenze 10

QDas-5573 v-0.2 1 2/10



(d Y| & Q-DAS Software documentation

1 MMP-Gruppen

Als Voraussetzung fur die Nutzung dieser zur Verfigung stehenden Option, muss dem Anwender die
grundlegende Verwendung des Bonus bei einer Maximum-Material-Bedingung bekannt sein.

Die durch die Q-DAS-Software angebotene Mdéglichkeit ist vom Anwender auf ihre Tauglichkeit hin im
aktuellen Umfeld zu prifen. Die Q-DAS GmbH tbernimmt keine Gewahr auf die Richtigkeit der Berechnung
der MMP-Merkmale im Kontext des Kunden.

Eine schon seit Version ME 4.0 existierende Méglichkeit zur Arbeit mit dem MMP sind die MMP Gruppen.

Abgebildet werden kdnnen eins-zu-eins-Beziehungen eines Geometrischen Merkmales sowie einer Form- und
Lagetoleranz. Eine Ubergeordnete Gruppe (Gruppentyp MMP Bohrung oder MMP Welle) verrechnet fiir jede
Messwertpaarung den gemeinsamen Wert und ,normiert” die Ausnutzung in eine gemeinsame Toleranz.

) Parts protocol 1 - X
#p gs-STAT
-4 777
A MWPigroupd(n = 1)
- & 1iDiameteriin =1) 0 T
& 2/Posttiond(n =1) 1 Diameter no group 9800 | 10200 | o400 | 1 10,000 | i
A Zx-Axisiin=1) 2 Position Positional tolerance 0.000 0.100 0.100 1 0,000 — E
we Ak 2yly-Axisi(n = 1) 7 *-Axis no group 9.950 10050 | 0.100 1 10,000 :
2 A T:“’EEZF'”WE” :("} } 2y y-Axis no aroup 9950 | 10050 | 0100 | 1 10,000 |
- iameter/(n = 1) —
& 2/Postioniin = 1}f MMP group MMC (Shaft) 0.000 0.500 0500 | 1 0,200 o
b A Zdx-Aisin = 1) 1 Diameter no group 9300 | 10200 | 0400 | 1 10,000 |
e A Zyly-Axisi(n =1) 2 Position Postional tolerance |  0.000 0.100 0.100 1 0,000 B |
7 *-Axis no group 9.950 10050 | 0.100 1 10,000 | i
2y y-Axis no group 9950 | 10050 | 0100 | 1 10,000 | i

Hierbei gilt die Grundregel, dass das geometrische Merkmal innerhalb der Toleranz sein muss.

In diesem Dokument wird vereinfacht auf das Thema der ,Fligefahigkeit® eingegangen. Damit stellt dieses
Dokument kein Lehrmaterial zur Verfligung, sondern erlautert ausschlie3lich die technische Mdglichkeit.
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1.1 Arbeitsweise und Verrechnung der Gruppen

In einer MMP-Gruppe wird direkt unterhalb der Gruppe ein Merkmal mit 2 normalen Spezifikationsgrenzen
sowie ein Merkmal mit einer nattrlichen Grenze bei 0 gesucht.

Damit werden das geometrische Merkmal sowie die Form- und Lagetoleranz identifiziert.

Die Toleranzbreite der MMP-Gruppe berechnet sich aus der Toleranzbreite des geometrischen Merkmales
plus der Toleranzbreite der Form- und Lagetoleranz. Die untere Spezifikationsgrenze ist immer O als natirliche
Grenze.

Die Berechnung findet nach folgenden Formeln statt:
System Bohrung

MMP — Wert = (0SG geom.—Messwert geom.) + (Wert Formtol. —USG Formtol.)

System Welle

MMP — Wert = (Messwert geom.—USG geom.) + (Wert Formtol. —USG Formtol.)

Der Wert im MMP-Merkmal wird nur dann effektiv ausgegeben, wenn das geometrische Merkmal innerhalb der
Spezifikationsgrenzen war. In den letzten 2 Messungen war der Wert des geometrischen Merkmals
(Durchmesser) au3erhalb der Spezifikationen. Daher wird der Wert nur durchgestrichen dargestellt, im
Werteverlauf gestrichelt gezeichnet.

@) ®

[ororte | crorveser | opope |5t | st [ conto | —

1 Diameter no group 9.800 10.200 0.400
2 Pasition Postional tolerance 0.000 o100 0100 -_— 0
2% X-Axis no group 9.850 | 10050 | o0d00 | 7 10,000 | i
2y y-Axis no group 9950 | 10050 | o100 | 7 10,000 | i
O Characteristics Statistics - Design 8 - X
-
Char.Mo. Char.Descr. alue chart Individuals

1 Diameter
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1.2 Anlegen der Gruppen

Software documentation

Theoretisch besteht die Mdglichkeit, dass das schreibende System diese Gruppen eventuell erzeugen kdnnte.
Daneben steht im Q-DM (Upload) die Mdglichkeit, sich diese Gruppen erzeugen zu lassen. Hierflr muss das

schreibende System in ein K-Feld die Kennzeichnung schreiben, welche Merkmale zusammengehdéren.

Neben der Mdglichkeit, sich vom schreibenden System diese Gruppen schon erstellen zu lassen existiert

folgende Mdglichkeit in der Software.

Bei einem gedffneten Datensatz kann mit der rechten Maustaste in der Teile-Merkmalsliste eine neue MMP-
Gruppe angelegt / angehangt werden:

Parts [ characteristics list

AP qz-STAT
B4R 727
e F
Ext. settings / status
Eéz Insert new characteristic

A | wvariable characteristic
Positional tolerance
3D-Positional tolerance
I | attribute characteristic
@ | ordinal characteristic
2 | Error log sheet

I | Error type

MMP Group

s

new AFNOR EG0-181 max/min group

EE} Append new characteristic
new subordinate characteristic

Delete Characteristic

5

Undo: delete characteristic

append new group

St Sano

new suberdinate group

Copy

Strg+C

Danach erscheint folgender Dialog. In diesem muss vorab grundsatzlich ausgewahlt werden, ob es sich um

das System ,Bohrung“ oder das System ,Welle* handelt. Daneben kénnen untergeordnet direkt das
geometrische Merkmal sowie die Positionstoleranz angelegt werden:

Settings for new MMP structure x
Superordinate characteristic
Characteristic Description my name
Group e TS |
no group
Length attribute MC (Shatt)
|
Create characteristic -
Measured quantity AR Distance -
(Geometrical characternstic
Create posttional tolerance
QK Cancel Help
QDas-5573 v-0.2 1
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Danach wird diese Struktur angelegt:

Alternativ kann bei einem bestehenden Datensatz die MMP-Gruppe ohne Sub-Merkmale angelegt werden.

Settings for new MMP structure » ‘

Superordinate characteristic

Charactenistic Description MMC Hole 01
Group type MMC (Hole) v
Length attribute

[[] Create characteristic

Measured quantity ARDistance T

Geometrical characteristic

[] Create postional talerance

QK Cancel Help

Die gewilinschten Merkmale kénnen dann als Unterelemente unter die Gruppe geschoben werden.

- Z§ 17Mest 17/n = 1)
2 18Test 18/(n = 1)

n=1}

ezt 28/(n=1)

SOMYAG: Hote f11Ly5 O

I 19/Test 19/(n = 1)

bl 22.x/Position 22.x/(n = 1)
[ Ii. 22 yiPosition 22 y/in = 1)

Nach dem erneuten Offnen des Datensatz erfolgt sofort die Berechnung von Spezifikationsgrenze und
Messwerte der MMP-Merkmale.
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1.3 Detail Angaben der Berechnung Einheitsbohrung
Hier einige Beispiele zur Berechnung zum Versténdnis.

1.3.1 Durchmesser und Position in absoluter Toleranzmitte

1 Diameter no group 9.800 | 10.200 | 0400 | 4 10,000 | !
2 Position Positional tolerance | 0.000 | 0.100 | 0100 | 1 o000 T
% *-Axis no group 9950 | 10050 | 0100 | 1 10,000 |: !
2y y-Axis no group 8950 | 10.050 | 0400 | 4 10,000 | !

Erklarung, weshalb hier der Wert der MMP-Gruppe nicht bei 0 ist: flr eine maximale Fugeféahigkeit kdnnte der
Durchmesser der Bohrung noch 0,2 gréRRer sein.
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1.3.2 Durchmesser an der oberen Spezifikation, Position auf 0

—
1 Diameter no group 9800 | 10200 | 0400 | 5 10200 | !
2 Posttion Positional tolerance | 0.000 | 0100 | 0100 | 5 o000 o ||
x x-Axis no group 9950 | 10050 | 0100 | 5 10,000 | !
2y y-Axis no group 9950 | 10050 | 0100 | 5 10,000 | !

Erklarung, warum hier der MMP-Wert bei 0 ist an der nattrlichen Grenze: noch mehr Flgeféahigkeit ist nicht
mdglich. Noch groéRer, und der Durchmesser der Bohrung wére auf3erhalb der Spezifikationsgrenze.
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1.3.3 Durchmesser an der unteren Spezifikation, Position auf O

Corarto | craroesor | _omope | s | s Joem]i] x|
—-

1 Diameter no group 9300 | 10200 | o400 | B 9800 | ']
2 Position Positionaltolerance | 0.000 | 04100 | 0100 | & 0000 o ||
2x *-Axis no group 9950 | 10.050 | 0100 | 6 1000 |1 o
2y y-Axis no group 9950 | 10.050 | 0100 | 6 1000 |1 o
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1.3.4 Durchmesser an der unteren Spezifikation, Positionstoleranz an der oberen Grenze

[crarto | Crardeser | Govoe | s | ust oot (] x|
—-

1 Diameter no group 9.800 | 10200 | D4oo | 2 9800 | !
2 Position Positional tolerance | 0.000 | 0100 | 0100 | 2 0,100 o ||
7 x-Axis no group 9.950 | 10050 | D100 | 2 10,000 |: !
2y y-Axis no group 9950 | 10050 | oaoo | 2 9950 | !

Dies ware die maximale Ausnutzung des MMP.
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