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Frage 1: Wie geht an mit Ausreilern um?

Frage 2: Welche Vorbereitungen mussen fur die
Serienfreigabe von Prozessen getroffen werden?

Frage 3: Wie interpretiert man Regelkarten richtig?
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Frage 1
,Wie geht man mit AusreiRern um?“
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¢ ,Einzelwert, der von den ubrigen Werten in auffalliger Weise abweicht.”
[Duden]

¢ ,Beobachtungswert, der scheinbar nicht zu den Ubrigen
Beobachtungswerten in der Stichprobe passt.”
[https://wirtschaftslexikon.
gabler.de/definition/
ausreisser-31378; 20.06.2020]

¢ ,Einzelnes Versuchsergebnis,
das nicht zu den anderen bzw.

zum angepassten Modell passt, O
z.B. aufgrund eines Versuchs-,

Mess- oder Ubertragungs- vermuteter
fehlers.”

[Versuchsplanung;
Kleppmann; Hanser 2016]
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€ Histogramm:
Ausreil3er werden als jene Werte identifiziert, die so weit aus
dem Bereich der Ubrigen Messwerte herausfallen, dass
dazwischen leere Klassen auftreten.

Hinweis:

Bei der Identifikation von
Ausreiern mittels eines
Histogramms besteht haufig
grof3e Unsicherheit, da dies
stark von der Art abhangt,
wie die Klassenbreiten
gebildet werden. Weiters ist
nicht definiert, wie viele
leere Klassen einen

Q Ausreiller erkennen lassen.

AusreilRer ?22?7?
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® Regelkarte:
Ausreil’er werden als jene Werte identifiziert, die aul3erhalb
jenes Bereiches auftreten, in welchem die Messwerte mit sehr
hoher Wahrscheinlichkeit (z.B. 99,73%) erwartet werden.

Q Ausreilber

Hinweis:

Der Bereich zwischen den
Eingriffsgrenzen (OEG,
UEG) einer Regelkarte
beschreibt jenes Intervall,
innerhalb dessen
Messwerte aus einem
ungestorten Prozess mit
sehr hoher Wahrscheinlich-
keit erwartet werden.
Diese ,sehr hohe
Wahrscheinlichkeit* wird
Ublicherweise mit 99,73%
oder mit 99% festgelegt.
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Frage 2:
,Welche Vorbereitungen mussen fur die
Serienfreigabe von Prozessen getroffen
werden?
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¢ Im Vorfeld der Serienfreigabe eines Prozesses ist
sicherzustellen, dass der Prozess auch ,serientauglich” ist.

% Neben vielen weiteren Aktivitaten (wie, z.B. Eignungsnachweis
der Prufsysteme, Nachweis der Erfullung der geforderten
Taktzeit) ist es auch erforderlich, die Leistungsfahigkeit des
Produktionsprozesses nachzuweisen (siehe z.B. PPAP).

@ Dies wird ublicherweise mittels der Fertigung eines
,Serienreprasentativen Loses" durchgefuhrt.

@ Das serienreprasentative Los soll zeigen, mit welchem
Prozessverhalten wahren der Serienproduktion zu rechnen ist.

Hinweis zu PPAP:
Das Regelwerk PPAP (Production Part Approval Process; AIAG) beschreibt
die Vorgehensweise zur Serienfreigabe von Produktionsprozessen.
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@ Der Prozess ist unter Serienbedingungen zu erproben.

¢ Der PPAP fuhrt beispielhaft einen Prozess an, der innerhalb
von bis zu 8 Stunden insgesamt 300 Teile fertigt (N=300).

¢ Uber diese Fertigungszeit und Teilemenge sind in
regelmafigen Abstanden mindestens 25 Stichproben zu je
mindestens 4 Teilen zu entnehmen.

# Uber den zeitlichen Verlauf dieses serienreprasentativen Loses
ist die zunachst Stabilitat und danach die ,vorlaufige
Prozessfahigkeit” nachzuweisen.

» Die aus dem serienreprasentativen Los ermittelte vorlaufige
Prozessfahigkeit ist nur dann aussagekraftig, wenn der zeitliche Verlauf
des serienreprasentativen Loses als stabil erachtet werden kann.
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Verlauft der Prozess nicht
stabil, sind die aus den
Stichproben ermittelten
Fahigkeitskennzahlen
maoglicherweise nicht
aussagekraftig!

Ein moglicherweise
erhodhter Uberschreitungs-
anteil wurde durch die
Fahigkeitskennzahlen
nicht bertcksichtigt

werden.
USG . OSG USG . 0OSG
Instabiler Verlauf Stabiler Verlauf
N . N i b . .
Verteilung der ,’ \ Mogliche Verteilung der 7 M\ Moglicher Uberschreitungsanteil in

Stichprobenwerte nicht vermessenen Merkmalswerte * " nicht vermessegen Merkmalswerten
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Frage 3:
,Wie interpretiert man
eine Regelkarte richtig?“
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¢ Eine Normalverteilung ist zu erwarten, wenn ein Merkmal von einer Summe von vielen
schwachen zufalligen Faktoren beeinflusst wird.

& Zentraler Grenzwertsatz:

Eine Messgrole, die sich aus der Summe vieler unabhangiger Einflussgroen ergibt, von denen
keine dominierend ist, ist (ndherungsweise) normalverteilt.
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4 Die Eingriffsgrenzen werden ausgehend vom Prozess ermittelt

0SG SOP 2
. . Merkmal
serienreprasentatives Los A Prozessregelkarte
73
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i : Die Eingriffsgrenzen werden so
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£2576 0 99% 1% ewert, gewanl, das (570
A ‘o 99.73% 0.27% Standardabweichung maoglichen Stichproben enthalten.
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Irrtumswahrscheinlichkeit O
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¢ Die Eingriffsgrenzen werden ausgehend vom jeweiligen
Streuungsmal (z.B. Standardabweichung innerhalb einer

Stichprobe von n > 1) ermittelt

A

Standardabweichung P rozess-
T regelkarte
99,73% der zu
erwartenden
Standardab-
weichungen
Mittellinie
_— = (=mittlere Hinweis:
Sta_ndardab- Mit zunehmendem
weichung) Stichprobenumfang
wird die Verteilung der
Standardabweichungen
> zunehmend
Zeit symmetrisch.

1) Start Of Production; Serienanlauf
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Stabiles Muster 1. Verletzung der Eingriffsgrenzen 2. Verschiebung
(Prozess unter statistischer Kontrolle) (= 1 Wert > 3 Sigma von der Mittellinie entfernt) (2 9 aufeinanderfolgende Werte auf einer Seite
der Mittellinie)
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3. Trend 4. Werte systematisch alternierend 5. Mégliche Prozessverschiebung |
(= 6 aufeinanderfolgende Werte ansteigend (= 14 aufeinanderfolgende Werte groRer/kleiner) (2 von 3 aufeinanderfolgende Werte > 2 Sigma
oder abfallend) einseitig von der Mittellinie entfernt)
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6. Mdégliche Prozessverschiebung Il 7. Schichtung 8. Mischung
(4 von 5 aufeinanderfolgende Werte > 1 Sigma (= 15 aufeinanderfolgende Werte < 1 Sigma (= 8 aufeinanderfolgende Werte > 1 Sigma beidseitig
einseitig von der Mittellinie entfernt) beidseitig von der Mittellinie entfernt) von der Mittellinie entfernt)
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