Qualitatskennzahlen fiir Maschinen und Prozesse

Definitionsmatrix zu Qualititskennzahlen und ProzefBiiberwachung

von Cp, bzw. Cp,

Kennzeichen @ | Maschinenféahigkeit Prozel3fahigkeit Qualitatsregelkarte
Untersuchungs- Kurzzeituntersuchung, Langzeituntersuchung Anwendung wéhrend der
zeitraum z.B. bei Installierung gesamten ProzeBlaufzeit
einer neuen Maschine
Untersuchungs- Komponente ProduktionsprozeB, d.h. das Momentanes
gegenstand innerhalb einer Zusammenwirken von Prozessverhalten anhand
Produktionsanlage Mensch, Maschinen, Werkstiick oder
Einrichtungen, Material, Prozesskennwerte
Methoden u. Arbeitsumwelt
Stichprobe Entnahme einer Entnahme kleiner Standige Entnahme kleiner
einzigen groflen Stichproben iiber einen Stichproben in gleichen
Stichprobe n > 50 langeren Zeitraum Zeitintervallen
men > 125 n>3
Ziel Beurteilung einer Beurteilung eines Prozesses Uberwachung eines
Maschine hinsichtlich hinsichtlich Fahigkeit Prozesses, um rechtzeitig
Féhigkeit; KorrekturmaBBnahmen
Maschinenabnahme einleiten zu kénnen;
ProzeBdokumentation
Die Maschinenfdhigkeitswerte gliedern sich wie folgt:
Kennwert Bezug Formel
Cm Toleranz C - OoOGW - UGW
" 6es
Cmo Oberer Grenzwert OGW =X
mo 3 ° S
Cmu Unterer Grenzwert X - UGW
mu 3 ° S
Cmk Der kleinere Wert C,. =Min{C,,C,. }
von Cpo bzw. Chu
Géngige Forderungen zu Maschinenfdhigkeitskennwerten sind:
Cm=> 1,67 Chk > 1,67
Die ProzeBfdhigkeitswerte gliedern sich wie folgt:
Kennwert Bezug Formel
Cp Toleranz C - oGW - UGW
P 6eG
Co Oberer Grenzwert C - OGW -1
" 36
Can Unterer Grenzwert _p-UGW
M 3e6
Cpk Der kleinere Wert C,x =Min {C Y O }

Cp> 1,33

Cok > 1,33

Gingige Forderungen zu ProzeBfahigkeitskennwerten sind:




Statistik

Sigma Werte

Bereichsgrenzen Werte innerhalb Werte AufRerhalb
+1c 68,27 % 31,73 %
+26 95,45 % 4,55 %
+3c 99,73 % 0,27 %
+4c 99,9937 % 0,0063 %
+50¢ 99,999943 % 0,000057 %
+6c 99,9999998 % 0,0000002 %

Oberer & Unterer Grenzwert

OGW =p +T p = Mal3 aus Zeichnung mm
T = Gesamttoleranz mm
OGW = Oberer Grenzwert mm
UGW =p -T UGW = Unterer Grenzwert mm
Berechnung der Toleranz (wenn nicht angegeben)
T=c-s c = Sigma entspr. Abdeck. (%) mm
B s = Standardabweichung mm
Zentralwert n =ungerade zahl
~ *(n+1 X = Zentralwert
X= (Tj X =Wertin X der Rangfolge
n = Anzahl der Werte
n = gerader Zahl
X X ~
LN P L X =Zentralwert
% 2 2 X = Wert in X der Rangfolge
- > n = Anzahl der Werte
Arithmetischer Mittelwert
- X, +X,+X;+.. X = Arithmetischer Mittelwert
X= Xy = Werte
n n = Anzahl der Werte
Standardabweichung
" " S = Standardabweichung mm
_ 2 2 n = Anzahl der Werte
§= \/n 1 '[in _H'(in) } X = Quadratsumme aller Werte
X; = Summe aller Werte

Prozessfahigkeit

T Cp = Prozessfahigkeitsindex (fahig wenn Cp >1,33)
Co=— T = Gesamttoleranz
6-s s = Standardabweichung

mm
mm

Prozesssicherheit

OGW -X
CPKO :3—
S
X-UGW
CPKU = 3
S

Oberer Grenzwert
Crko = Prozesssicherheitsindex (OGW) (fahig wenn >1,33)

X = Mittelwert mm
OGW = Oberer Grenzwert mm
s = Standardabweichung mm

Unterer Grenzwert
Crko = Prozesssicherheitsindex (OGW) (sicher wenn >1,33)

X = Mittelwert mm
UGW = Unterer Grenzwert mm
s = Standardabweichung mm




