Formulación 

La campana de Gauss es la representación de la Función de probabilidad F(x) para los posibles valores del gráfico en función de los valores obtenidos en la muestra. Es la representación de la distribución normal estándar.

Algunos conceptos se calculan con respecto a los límites de Ingeniería con 3 Sigma, y otros más ajustados con respecto a la máquina con 2 Sigma. Aunque esto es de aplicación en algunos procesos industriales, lo normal es calcularlo contra los límites de Ingeniería solamente.

Para ampliar conceptos de estadística remitirse a tratados concretos sobre el tema.

· Conceptos 

Como pequeño resumen, indicamos los diferentes conceptos indicados en el formulario.

· Muestra

x
Cualquiera de las medidas obtenidas

· Medidas 

n
Cantidad de muestras tomadas 

· Ma 

ma 
Valor teórico esperado.

· Media 

m
Media aritmética de los valores obtenidos






(x1+x2+.....+x..)/n

· Varianza

v
Media cuadrática de los valores obtenidos






( 2(x1-m) + 2(x2-m)+...+2(x.. - m))







n

· Sigma

s
Desviación estándar de la muestra






Sqrt(v)

· + 3 Sigma

+3s 
Valor de la media + (3*s)

· - 3 Sigma

-3s
Valor de la media - (3*s)

· Valor Bajo

va
Valor más grande de la muestra

· Valor Alto

vb
Valor más pequeño de la muestra

· Recorrido

r
Diferencia entre el Valor alto y el Valor bajo






va - vb

· Tol. Sup. 

ts
Tolerancia superior de la máquina

· Tol. Inf. 

Ti
Tolerancia inferior de la máquina

· Mp Max. 

ls
Límite superior del proceso

· Mp Min. 

li
Límite inferior del proceso

· F(x) Upper.


Valor mayor de F(x) de la campana de Gauss






             1                  - ((x - m)*(x-m))/(2*(s*s))





  F(x) = Y = ------------------ * e






      s*(Sqrt(2*pi))

· Skeweness


Medida de asimetría del momento 3 de la muestra

· Kurtosis


Medida de asimetría del momento 4 de la muestra

· Cp-Lim.3S


Capacidad del proceso. Es un indicativo de como es bueno un





producto con respecto a lo especificado, indicando la uniformidad 






que el proceso es capaz de conseguir en relación a los límites de 




Ingeniería. Se consideran Valores buenos para el proceso cuando 




son superiores a 1.33






( ls - li ) / ( 6 * s )

· Cr-Limit.


Es el inverso del Cp con respecto al proceso

· Cpu-Limit.


Cálculo del proceso contra el límite superior de ingeniería






( ls - m ) / ( 3 * s )

· Cpl-Limit.


Cálculo del proceso contra el límite inferior de ingeniería 






( m - li ) / ( 3 * s )

· Cpk-Lim.3S


Capacidad del proceso. Es un coeficiente de como es un proceso 



con respecto a sus especificaciones, indicando si el proceso 




producirá medidas dentro de los limites de tolerancia. Se 




consideran valores buenos a partir de 1.33 y es el valor menor de 



las dos expresiones Cpu y Cpl siguientes:






( ls - m ) / ( 3 * s ) 

( m - li ) / ( 3 * s )

· Z+ Limites


Cálculo de la Z Superior para el posterior Cálculo de los % fuera de 



Límites con arreglo a las tablas normales






( ls - m ) / s

· Z- Limites


Cálculo de la Z Inferior para el posterior Cálculo de los % fuera de 



Límites con arreglo a las tablas normales






( m – li ) / s

· Cp-Tol.2S


Capacidad de la máquina. Es un indicativo de como es de buena 



una máquina con respecto a sus especificaciones, indicando la 




uniformidad que el proceso es capaz de conseguir en relación a los 



límites de Ingeniería. Se consideran Valores buenos para el proceso 



cuando son superiores a 1.33






( ts - ti ) / ( 4 * s )

· Cpk-Tol.2S


Capacidad de la máquina. Es un coeficiente de como es una 




máquina con respecto a sus especificaciones, indicando si el 




producirá medidas dentro de los limites de tolerancia. Se 




consideran valores buenos a partir de 1.33 y es el valor menor de 



las dos expresiones siguientes 






( ts - m ) / ( 2 * s ) 

( m - ti ) / ( 2 * s )

· Cr-Toler.


Es el inverso del Cp con respecto a la máquina

