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Lizenz pro Unternehmen

Basis Version:
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- automat. Ubersichtsdarstellung
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Messsystemanalyse Verfahren 1 M0460 [ A0460 [
Messsystemanalyse Verfahren 2 M0o461 [ A0461 [
Messsystemanalyse Verfahren 3 M0462 [ A0462 []
Messsystemanalyse Verfahren 7 M0467 [
MSA Verfahren 7 Priifautomat MO467A [
Maschinenfahigkeit kurz M0463 [ A0463 [
Prozessfahigkeit Stichprobe M0464 [
X Quer Regelkarte M0465 [

Studierenden bitte per Mail.

Sonstige Vorlagen (z. Bsp. Sprache englisch) auf Anfrage. Anfragen von Schiilern oder
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Lieferung: per Mail

Zahlungsbedingungen: 10 Tage netto

Lieferumfang:
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— Excel Datei als .xIsm (Datei mit Makro) ohne Einsicht in Formeln, Berechnungen oder Makros
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Bestellvorlage (giitig bis 30.06.2026)

SIXSIGMA
BLACKBELT

MO0460 / X0460 Messsystemanalyse Verfahren 1

Messsystemanalyse
Verfahren 1. Cg / Cgk
Akt. Dat.: 11.06.2021 Bearb.Name: Max Mustermann |Abt.,"Kst.: Musterfirma Priifort: Messraum
Priifmittel Normal Merkmal
Bezeichnung: Vorrichtung Bezeichnung: Ring Bezeichnung: Durchmesser
Nummer: 452344 Nummer: 1437 Nummer 1
Aufldsung: 0,001 Istwert: 20,3020 Nennmal: 20,3000 05G: 20,4500
Priifgrnd.: Abnahme Einheit: mm Einheit: mm UsG: 20,1500
U Kal 0,0002
Bemerkung:
Durchmesser
20,3400
20,3300
20,3200
m—xM+0,1*T
20,3100
+2sg
£ o "‘%&V&V&A&V&W& xm
20,2900 —ae— Messwert
20,2800 2sg
20,2700 s -0, 1°T
20,2600
1] 2 6 8 10 12 14 16 18 20 2 24 2% 28 30 32 34 36 38 40 42 44 46 45 50 52 54
Wert Nr. ->
Einzelwerte
1-5 6-10 11-15 16- 20 21-25 26-30 31-35 36-40 41-45 46 - 50
20,3030 20,2960 20,3110 20,2980 20,3110 20,3080 20,3130 20,3030 20,3060 20,3020
20,3010 20,3010 20,2970 20,2950 20,3090 20,3020 20,3030 20,3100 20,2960 20,3030
20,3040 20,3000 20,2950 20,3010 20,3080 20,2940 20,3080 20,3040 20,3060 20,3070
20,3030 20,3070 20,3020 20,3070 20,3040 20,3020 20,2980 20,3090 20,2990 20,3030
20,3060 20,3050 20,3040 20,3120 20,2980 20,3040 20,3060 20,3050 20,3000 20,3050
Spezifikationswerte Gemessene Werte Statistische Werte Syst. Messabweichung
Xm 20,3020 Eg 20,3035 BIAS 0,0015
%m - 0,1%T 20,2720 Xmin, 20,2940  |Xg-2*s, 20,2942 |t 2,2474
Xm + 0,1%T 20,3320 X 20,3130 [, +2*s, 20,3128  |p wert 0,0291
02*T 0,0600 R 0,0190 4% s, 0,0186
T 0,3000 Nges. 50 S 0,0047
Mindestforderung an die Priifmittelkennzahl Cg> 1,33
Cgkz 1,33
Messsystem fahig fur T bis
02+T : i\t g
g = 2. 5 = 3,22 Anforderung cg min/Cg = 0,1239 mm
cg 3,22
0,00 1,00 2,00 3,00 4,00
01T —|%; — Xy
Cgk =5 .. 3,06 Trinjcek = 0,1387 mm
2= Sg Anforderung cgk
cgk 3,06
000 0,50 100 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50
Auflésungin%vonT = 0,33% Tonax. Aufl. = 0,0200 mm
Hinweise: 1.) Aufldsung ist ausreichend ! (Auflsung ist kleiner oder gleich 5% !)
3.) Die Unsicherheit der Kalibrierung des Normales ist ausreichend (UKAL<0,1*T)
2.) Das Messmittel ist fahig und erfiillt die Mindestforderung an die Priifmittelkennzahl
Beschreibung: m = Master (Normal) g = Gage (Prifmittel)
Datum: Unterschrift: Abteilung:
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Bestellvorlage (giitig bis 30.06.2026)

SIXSIGMA
BLACKBELT

MO0461 / X0461 Messsystemanalyse Verfahren 2

MESSpI’OZESSE naylse
Verfahren 2 Anova (sasis Bosch Heft 10)
Messmittel Merkmal Normal
Bez.: Objekt: Be.:
Nummer: Nummer: Nummer
Auflosung: r. Nennmali:
Auflosung: Einheit: Einheit:
Akt. Dat.: 04.01.2015 oGW 4
Bearbeiter: Ucw -A|Toleranz: 8,000
Priiferverfahren Beschreibung: Alle blauen Zellen kénnen verdndert werden
Ergebnis aus MSA Verfahren 1 Anzahl der Teile n 10 Messsystem ist
Anzahl der Priifer k 3 fahig bis 10%
Protokoll Nr. Anz. Priifungen je Priifer / Objekt r 3 akzeptabel his 30%
Das Priifmittel ist fihig Bedingung k*n*r > 30 erfiillt nicht akzeptabel ab 30%
Prifer j=1 Gerber Priifer j=2 Bohnert Priifer j=3 Zimmer
Teil Nr. m=1 m=2 m=3 m=1 m=2 m=3 m=1 m=2 m=3
i=1 0,2900 0,4100 0,6400 0,0800 0,2500 0,0700 0,0400 -0,1100 -0,1500
i=2 -0,5600 -0,6800 -0,5800 -0,4700 -1,2200 -0,6800 -1,3800 -1,1300 -0,9600
i=3 1,3400 1,1700 1,2700 1,1900 0,9400 1,3400 0,8800 1,0900 0,6700
i=4 0,4700 0,5000 0,6400 0,0100 1,0300 0,2000 0,1400 0,2000 0,1100
i=5 -0,8000 -0,9200 -0,8400 -0,5600 -1,2000 -1,2800 -1,4600 -1,0700 -1,4500
i=6 0,0200 -0,1100 -0,2100 -0,2000 0,2200 0,0600 -0,2900 -0,6700 -0,4900
i=7 0,5900 0,7500 0,6600 0,4700 0,5500 0,8300 0,0200 0,0100 0,2100
i=8 -0,3100 -0,2000 -0,1700 -0,6300 0,0800 -0,3400 -0,4600 -0,5600 -0,4900
i=9 2,2600 1,9900 2,0100 1,8000 2,1200 2,1900 1,7700 1,4500 1,8700
10 11,3600 11,2500 1,3100 1,6800 11,6200 ~1,5000 ~1,4900 11,7700 22,1600
Standard- ) Anteil an Anteil der
X Streubreite Gesamt-
abweichung . Toleranz
streubreite
EinflussgréRen SD SV %SV %T
Teile (Part Variation) Teilestreuung PV 1,042 6,254 %PV 96,04% 78,17%
Priifer (Appraiser Variation) Vergleichsprazision ~ [AV 0,227 1,361 %AV 20,90% 17,01%
Wechselwirkung (Interaction) INT %IA
Messeinrichtung (Equipment Variation)
Wiederholprazision EV 0,200 1,200 %EV 18,42% 14,99%
Prifsystemstreuung GRR 0,302 1,814 %GRR 27,86% 22,68%
Gesamtstreuung (Total Variation) v 1,085 6,512 %TV 100,00% 81,40%
Anzahl unterscheidbarer Klassen (min 5) ndc
Das Messsystem ist bedingt fahig
Der Einfluss durch den Priifer ist signifikant
Der Einfluss durch die einzelnen Teile ist signifikant
Der Einfluss durch die Wechselwirkung Priifer und Teil ist nicht signifikant
Kénnen Sie gute von schlechten Teile unterscheiden? 30,00%
M Anteil an
20,00% Gesamt-
2 streubreite
10,00% Anteil der Toleranz
0,00%
I T T T T 1
%AV %A %EV  %GRR
0% 20%  40% 60% 80%  100% ’ ’ o
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Bestellvorlage (giitig bis 30.06.2026)

SIXSIGMA
BLACKBELT

MO0462 / X0462 Messsystemanalyse Verfahren 3

Messprozessanalyse
Verfahren 3 Anova
(Basis Bosch Heft 10)
Messmittel Teil Merkmal
Bez.: Objekt: Bezeichnung
Nummer: Nummer: Merkmal Nr.
Messbereich Zeichnung: Nennmal
Auflosung: Einheit: Einheit mm
QGW 0,03
Akt. Dat.: UGW -0,03
Bearbeiter: Toleranz: 0,060
Ergebnis aus M5A Verfahren 1 Anzahl der Teile n 25 Measssystem ist
Protokoll Nr. Anzahl der Prifer k 1 fahig bis 10%
Anz. Prisfungen je Priifer / Objekt r 2 akzeptabel bis 30%
Das Priffmittel | ist fahig nicht akzeptabel ab 30%
Prifer j=1 Hauser .
Teil NI, m=1 l =2 m=3 prry ey p— Messwerte nach Teil
i=1 6,0290 5,0300 6,0400
6,0150 6,0200 6,0300
6,0040 6,0030 6,0200
5,9820 5,9820 6,0100
6,0090 5,0090 60000
= 5,9710 59720 59900
= 5,3950 5,9970 5'93@3
i=: 6,0140 6,0180 !
= 5,9850 5,9870 2‘2233
i=10 6,0240 6,0280 5‘9533
i=11 6,0330 6,0320 ¥
i=12 ﬁ‘mm 5'0190 SIBAGG m < o« O = N M < 1 O M~ O O = N M < W
B 50070 | 60070 R S R LR EE SRR Y
i=14 5,9850 5,9860
i=15 6,0140 6,0140 m—=] —m=2 m=3 M=4  e—=5 —T=0
= s .
i=16 5,9730 5,9720
i=17 5,9970 5,9960 .
i=18 6,0190 56,0150 Spannweite
i=19 5,9870 5,9860 0,005
i=20 6,0250 6,0250
i=21 6,0170 56,0190 0.004
i=22 6,0030 6,0010 0,004
i=23 6,000 6,0120 0,003
=24 5,870 5,9870 0,003
i=25 6,0060 6,0030 0,002
= - = = 0,002
Verfugbare Anzahl Messobjekte Erforderliche Mindestanzahl Messreihen
>=25 > 0,001
13-24 3 0,001
9-12 4 0,000
7.8 5 N o DO H MM TN BN ® 0D N M TN
PR T A [T =T ™ B R IR IR I - N
56 5 T T T T T T AT %
Antail an ;
- 16,00%
z?»:‘:iac:r:u Streubreite Gesamt- Anteil der Toleranz
ng streubreite 14,00%
EinflussgréRen SD SV %SV %T
Telle Part Variation) PV 001770 | 010620 %PV 99,66% 177,01% o
Teilestreuung ' 4 . : 10,00% m Anteil an
Gesamt-
Messeinrichtung (Equipment 8,00% streubreite
Variation) EV 0,00147 0,00882 %EV 8,27% 14,70% WAnteil der Toleranz
Wiederholprazision 6,00%
4,00%
Prfsystemstreuung GRR 0,00147 0,00882 9%GRR 8,27% 14,70% 2,00%
Gesamtstreuung (Total 0,00%
- ™ 0,01776 0,10657 %TV 100,00% 177,62% !
Variation) %EV %GRR
| Anzahl unterscheidbarer Klassen (min 5) [nde _
Das Messsystem ist bedingt fahig
Kénnen Sie gute von schiechten Teile unterscheiden?
r T T T T T T T T T 1
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
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Bestellvorlage (giitig bis 30.06.2026)

SIXSIGMA
BLACKBELT

MO0467 Messsystemanalyse Verfahren 7

Messsystemanalyse Verfahren 7
attributive Merkmale (Bosch Heft Nr. 10 / AIAG)
. Priifer Refe-
Tl TAA T AZ A3 B4 B2 B3| G4 G2 63| renz RenWert  Code Merkmal Messmittel
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Bezeichnung Name
2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Merkmalsnummer Nummer
3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Masseinheit Standort
4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 = Zeichnungsnummer Kalibrierschein
5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 = Anderungsstand
6 1 1 0 1 1 0 1 0 0 1 X Bewertung Ergebnis / Fleiss Kappa
7 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 X Prafer A Prufer A Ergebnis <= 90% | 100%
8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Priifer B Prifer B Fleiss Kappa <= 0,900 1,000
9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - Prifer C Prifer C Spezifikation
10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Prufdatum Untere Spez.-Grenze
11 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Prifung durch Obere Spez.-Grenze
12 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 X Priifung durch Name Auflésung
13 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 +
14 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 X Anzahl Durchgénge 3
15 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Anzahl Teile 50
16 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Anzahl Prifer 3
17 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 +
18 | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Prufer
19 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Innerhalb Prifer Zwischen den
20 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Priifer A Prifer B Priifer C Priifern
21 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 X Gepriift gesamt 50 50 50 50
22 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 X Anzahl richtig 42 45 40 39
23 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + 95% obere ClI 92,8% 96.7% 90,0% 88.5%
24 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Ergebnis 84,0% 90,0% 80,0% 78,0%
25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 B 95% untere Cl 70,9% 78,2% 6,3% 64,0%
26 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 X Fleiss Kappa 0,7600 0,8451 0,7029 0,7936
27 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 +
28 | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Prufer vs. Referenz
29 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Einzelne Prufer vs. Referenz Alle Prifer vs,
30 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 X Priifer A Prifer B Priifer C Referenz
31 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Geprlift gesamt 50 50 50 50
32 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Anzahl richtig 42 45 40 38
33 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + falsch positiv 0 0 0
34 0 0 1 0 0 1 0 1 1 0 X falsch negativ 0 0 0
35 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + gemixt 8 5 10
36 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 X 95% obere Cl 92,8% 96,7% 90,0% 86,9%
37 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - Ergebnis 84,0% 90,0% 80,0% 76,0%
38 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + 95% untere Cl 70,9% 78,2% 6,3% 61,8%
39 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 = Fleiss Kappa 0,8802 0,9226 0,7747 0,8592
40 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 +
a1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + Anmerkungen:
42 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - Mindestens 3 Priifer und 3 Durchgénge, ansonsten falsche Ergebnisse
43 1 0 1 1 1 1 1 1 1] 1 X Bosch ermittelt aus allen Kappa Werten den Minimalwert und bewertet anhand dessen
44 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 + das Messsystem
45 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
46 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 +
47 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 +
48 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
49 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 +
50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
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Bestellvorlage (giitig bis 30.06.2026) SIXSIGMA
BLACKBELT

MO0463 / X0463 Maschinenfahigkeit kurz

Prozess- und Maschinenfahigkeit
i xi i xi i xi i xi Werte kénnen geandert werden n -
1 2000 | 51 | 1880| | 101| 1690 | 151 % Werte werden berechnet (Blatt Berechnung) | Stichprobe chronologisch
2 21,00 | 52 | 17,0| [102| 19,50| [ 152
3 21,50 [ 52 | 180| [103] 20,80 [ 153 Artikel Halter
4 19,00| | 54 18,00| | 104 19,10 [ 154 A-Nummer 262348248 25,00
5 19,00 [ 55 | 18,70] [ 105 155 i UZT1340124357 J——
3 20,40 [ 56 | 2030] [106 156 Prifer: Maier
7 1830 [ 57 | 1870 [107 157 i Waage 47.22452
8 19,90| | 58 18,80 | 108 158 Datum: 10.12.2014 o+ 3sigma
) 18,70 [ 59 | 19,40 | 100 159 Merkmal. Linge
10 | 18,00 [ 60 | 1850| [ 110 160 MaReinh: mm 15,00 SRR e tange
11 17,70 | 61 18,60 | 111 161 Sollwert [Lgo = 18,00 £
12 19,10 62 19,60 112 162 Unterer Grenzwert UGW = 16,00 &
1 19,70 | & 18,50| [ 113 163 Oberer Grenzwert OGW = 23,00 10,00 T Mittehvert
19| as0| [ e | 2000] 118 164 Anzahl Klassen Hi = 12
15 | 1840 | &5 | 17,80| | 115 165 [ 1,33 Prozess nicht fihig 3 Sigms
16 | 17,50 [ 66 | 19,80| | 116 166 Cok dazwischen | Prozess bedingt fshig 500
17| 1890 | o7 | 1660| 127 167 [ 1,66 Prozess fahig -
18 19,00/ | 68 19,40 | 118 168
19 20,50 69 19,30 119 169 Umfang der Stichprobe 104 0,00
20 17,20, | 70 20,10| | 120 170 Mittelwert 1 18,87 o 20 a0 8 o0 120
21| 1830 [ 71| =2050] [121 171 tandar i o 1,18
2 18,40| | 72 20,00 | 122 172 Die Werte sind nach ;
normalverteilt
23 18,60 73 20,80 | 123 173 Andersson Darling Test
24| 1980 | 74| 17,70] 124 il Histogramm Wahrscheinlichkeitsnetz
25 20,20| | 75 18,90/ | 125 175
| 1850| [76 | 10| [16 175 Cmu 081 045 s 3 sigma 3
27 18,50 a7 16,40 127 177 Cmo 1,17 GW oGwW
28 18,00 | 78 | 1s50| | 128 178 kennwerte Cm 0,99 040 . )
29 20,90 | 79 19,00( | 129 179 Conk 0,81 035 |
30 | 1s,10| [ 80 | 2060] | 130 130 Bewertung cmk => i
31 19,80| | 81 15,20] | 131 181 030 | 1
32 | 2050 [ 82 | 17,0] [132 182 Median 18,90 025 ! .
33| 2040 | 83| 1630|133 183 Spannweite P 5,40 I 2,
34 16,10| | 83 17,20| | 134 184 Minimum 16,10 020 } H B
35 18,70 | 85 17,90| | 135 185 i 21,50 015 } .
36 18,80( | 86 19,10/ | 136 186 } h
37 17,30 | 87 17,30 | 137 187 Berechnete Leistung in ppm 0,10 }
3 [ as10| [ 88 | 1940| |13 138 Gber Pucw 7444 005 2
39 | 19,90 | s | 1830| | 130 130 anteil Pocw 231
a0 19,60 | 90 19,30| | 140 190 b 7675 0,00 3
a1 18,40| | o1 17,20| | 141 191 000 5,00 000 1500 2000 2500 3000 000 500 1000 1500 2000 2500 3000
2 19,50 | o2 17,50 | 142 102 Beobachtete Leistung in ppm mm mm
43 | 1680 | 93| 1960| | 143 193 . ] Pucw [
Uber-
44 | a7,0| [ 94| aze0| |1 194 sl Pocw [
45 18,90 95 20,00 145 195 P 0
46 19,70| | % 19,90| | 146 196
a7 19,70/ | o7 16,90| | 147 197
48| 19,20 |98 | 19,50| | 148 198
a9 20,60| | %0 20,40 | 140 199
50 20,10 100 19,10 150 200
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Bestellvorlage (giittig bis

MO0464 Prozessfahigkeit Stichprobe

30.06.2026)

SIXSIGMA
BLACKBELT

N . Werte Konnen geandert werden Histogramm
Stichprobe chrenologisch Werte werden berechnet (Blatt Berechnung)
5,000 e
000 - -3 5igma 3 sigma
T8 - Artikel: Haiter v o
o A-Nummer C2G234824R 10,000 - !
7408 i i Zeichnung: UZT1340124357 nid i
: ‘ ¥ . Vien Priifer: Maier : |
a0z fa £ e 2 s e o vaWen Messmittel: 47.22452 fz0.000 - !
. + .
" [OTIOACIN LAY JULIVT 19T M OT ST LAY SOLIVE T bt L vawen Datum: 10.12.2014 bs.000 | 1
B0 T T s 21,030,008 T AT PO O Merkmal: Lange !
of Bgtaueliotate wadte? bt wahd o vawen T !
e es +h o o g e 8 es ¢k o s mm 20,000 !
7398 et Sollwert 11, = 74,0000 i 1
i —— wirtshvert Unterer Grenzwert UGW = 73,9500 ; |
738, o -5 sigma Oberer Grenzwert OGW = 74,0500 10,000 - {
""""""""""""""""" - uaw Anzahl Klassen Histogramm = 20 5,000 - :
73,54 e 3 - = - - - Ppics 1,33 Prozess nicht fahig 1
Por Zwischen Prozess bedingt fahig 000 =
73,900 73,850 74,000 74,050 74,100
[ 1,66 Prozess fahig i
X - quer Regelkarte Umfang der Stichprobe 250 Wahrscheinlichkeitsnetz
74,020 Mittelwert 1 74,0012
Standardabweich. & ($ geqy 0,0102
4015 Die Werte sind normalverteilt 4200
74010 |1 T
| A f‘ﬂ A 1 n‘E ——oeG xquer | |Fanigkeits- k Ppu 1,68 2,000
FA005: [0 e ﬁ AN ./1 AVA 1 AN ‘./\ bRt I 1,60
e L] F/'\ [ ‘\‘ JATA \‘f y k’ﬂ\ /| [H rf l(. Let —e— X quer an VDA = =
X T T 1 TN T i —— Mittelwert Band 4 und DGQ) ] G 1000
\ {1 /
“/ ’ L/ \./'\-J \/ 1 ’ Y - == UEG x quer Pok 1,60
73,095 ! ‘ ')Yl Ppk => Prozess bedingt fahig E
000
e Median £, 74,0010 2
73,085 e P 0,0630 1,000
0,000 10,000 20,000 30,000 40,000 50,000 60,000 Minimum 73,9670
74,0300
R - Regelkarte 2,000 4
0,060 Berechnete Leistung in ppm "
Uber- LT D23 3,000 2
0,050 anteil Pogw 0,81 73,92 73,94 7396 73,98 74,00 74,02 74,04 74,06 74,08
p 1,05 mm
0,040 ' ﬂ ('\ 1 Beobachtete Leistung in ppm
/ ’ 0
| ﬂ | / '\ I J ~| 1] —OEGR Uber- schreit How =
0,030 w 1 H‘ I 1 \ f\\ / —+ Range anteil Pogw :
| \l/'\l f 1A \'wa_‘ ‘rJ l"\.‘ ‘H‘ ‘ - Al quer p
e S B R 1 P
R4 W
{4\ V \ |
0,010 V \
0,000
0,000 10,000 20,000 30,000 40,000 50,000 60,000
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Bestellvorlage (giitig bis 30.06.2026)

SIXSIGMA

BLACKBELT

M0465 X Quer Regelkarte

X - quer Regelkarte Werte kénnen geéndert werden
a g Werte werden berechnet (Blatt Berechnung)
74,03
7002 Artikel: Halter
’ A-Nummer C2G234824R
7401 Zeichnung: UZT1340124357
LA /\ A\ ANATNDS oEeX e Fiber
74 B 2 A /\ I 2 X quer 47.22452
V N \/ v \/ Vi N 10.12.2014
t ~
73,90 - -- UEG x quer Lénge
mm
73,08 Sollwert pigoy 74,0000
_ Unterer Grenzwert UGW = 73,9500
73,97 Oberer Grenzwert OGW = 74,0500
0 5 10 15 20 25 30 35 40 Anzahl Klassen Histogramm = 20
Cok (Ppk) > 1,33 Prozess nicht fahig
R - Regelkarte Cok (Ppid) zwischen Prozess bedingt fahig
0,05 Cor (o) < 1,66 Prozess fahig
0,045
Umfang der Stichprobe 72
0,04 Anzahl Stichproben 36
0,035 Teile pro Probenentnahme 2
003 Mittelwert 1 73,9999
’ —0OEGR Standardabweich. G (S ges) 0,0112
0,025
—=—Range
0,02 ——Spannweite quer X quer Regelkarte
7/\ [\ /\ A UEG X quer 73,9745
0,015 o o OEG X Quer 74,0252
0,01 N v N
R Regelkarte
0,005 OEG Range quer 0,0441
0 Range quer quer 0,0135
5 10 15 20 25 30 35 40
shigkeits- k Cpu (Ppu) 1,48
Median C 74,0000 Fahigkeits- kennwerte Cpo (Ppo) 1,49
= (angelehnt an VDA Band 4
Spannweite P 0,0630 und DGQ) Cp (Pp) 1,49
Minimum 73,9670 Cox (Pox) 148
Maximum 74,0300 Bewertung Cpk (Ppk) => Prozess bedingt fahig

Bestellvorlage sixsigmablackbelt

Stand 22.06.2025

Seite 8 von 8




