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Fehlerwahrscheinlich- 
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 Wahrscheinlichkeit 
 Anzahl fehlerhafter Teile 
 Gesamtanzahl Teile 
 

Strichliste 
Anzahl der Klassen 
 
Klassenbreite 
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 Anzahl der Einzelwerte 
 Anzahl der Klassen 
 Klassenbreite 
 Spannweite 
 Absolute Häufigkeit 
 relative Häufigkeit 

Normalverteilung 
arithm. Mittelwert 
 
 
 
Standartabweichung 
 
 
Spannweite 
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 Arithmetischer Mittelwert 
 Anzahl der Einzelwerte 
Wert des Messbaren Merkmals            

 (Einzelwert) 
größter Messwert 
kleinster Messwert 
Standartabweichung 
Spannweite 
 Modalwert (häufigster auftretender 
 Wert  einer Messreihe) 
 

Bei Auswertung  
mehrerer Proben 
Mittlere Spannweite 
 
 
Gesamtmittelwert 
 
Mittelwert der 
Standartabweichung 
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Anzahl der Stichproben 
 
Gesamtmittelwert 
 
mittlere Spannweite 
 
Mittelwert der Standartabweichung 

    
Maschinenfähigkeits-
index 

cm =   T    . 
         6x  
 
cmk=  Z krit
           3x  
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geschätzte Sandartabweichung 
 
Maschinenkennwert > 2,0  
Lage & Streuung  des > 2,0 
Maschinenkennwertes  
Toleranz =OGW – UGW 
Oberer - Unterer Grenzwert 

Prozessfähigkeits- 
index 

cp =    T     . 
          6x  
 
Cpk = Z krit
           3x  

cp 
cpk 

Prozesskennwert > 1,33 
Lage & Streuung  des 
Prozesskennwertes > 1,33 
 

Zkrit Zob = OGW- µ 
Zun = µ - Ugw 
Der kleinere Wert 
 ist als Zkrit  zu 
verwenden 

Zob 
Zun 
µ 
Zkrit

Abstand zur Oberen Toleranzgrenze 
Abstand zur unteren Toleranzgrenze 
Prozessmittelwert 
Kleinster Abstand von µ zur 
Toleranzgrenze 

 


