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P Wahrscheinlichkeit
Fehlerwahrscheinlich- | P =g g Anzahl fehlerhafter Teile
keit m m Gesamtanzahl Teile
Strichliste
Anzahl der Klassen k=+n n Anzahl der Einzelwerte
k Anzahl der Klassen
Klassenbreite w =R w Klassenbreite
k R Spannweite
n; Absolute Haufigkeit
relative Haufigkeit h;= n; x 100% h; relative Haufigkeit
n
Normalverteilung _ _
arithm. Mittelwert X =x1+X2+ ..%X | X Arithmetischer Mittelwert
n n Anzahl der Einzelwerte
Xi Wert des Messbaren Merkmals
\/ (Einzelwert)
Standartabweichung | s = Vg (x- x)? Xmax | groBter Messwert
n—1 Xmin kleinster Messwert
S Standartabweichung
Spannweite R = Xonax . Xmin R Spannweite
D Modalwert (haufigster auftretender
Wert einer Messreihe)
Bei Auswertung m Anzahl der Stichproben
mehrerer Proben _ -
Mittlere Spannweite R =R1+R2.. X Gesamtmittelwert
m
R mittlere Spannweite
Gesamtmittelwert 1B 248 _
_ S Mittelwert der Standartabweichung
Mittelwert der S =81+S3...5,
Standartabweichung m
Maschinenfahigkeits- |cm=_T . AN geschatzte Sandartabweichung
index 6x 7 i
cm Maschinenkennwert > 2,0
cmk= Z krit cmk Lage & Streuung des > 2,0
A Maschinenkennwertes
3x @ T Toleranz =OGW — UGW
Oberer - Unterer Grenzwert
Prozessfahigkeits- cp=_T . cp Prozesskennwert > 1,33
index 6x . cpk Lage & Streuung des
Prozesskennwertes > 1,33
Cpk = Z krit
A
3x
Zrit Zob = OGW- Zob Abstand zur Oberen Toleranzgrenze
Zun = - Ugw Zun Abstand zur unteren Toleranzgrenze
Der kleinere Wert | Prozessmittelwert
ist als Zyit zu Zyit Kleinster Abstand von p zur
verwenden Toleranzgrenze




