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Im Screenshot des Analysers werden vergleichbare Messungen aufge-
zeichnet und als Graph (Drehmoment im Verhaltnis zur Tiefe) dargestellt.
Die Messdaten aus max. Drehmoment, Mittelwert-Drehmoment, Standard-
Abweichung (Gauss / auch in %) und der neue Integralwert werden in der
Tabelle gezeigt. Das Diagramm zeigt den Unterschied von Messreihen,
eingegrenzt mit Dual-Cursor in Relation zur Referenz.

Die verwendete Formel zur Berechnung des Mittelwertes- und der
Standardabweichung lautet wie folgt

n-1 n-1 2

Durchschnittswert (Mittelwert) = in I'n sDev = Z[x,—ave] /n
i=0 i=0

Mittelwert / Arithmetische Methode

Der Ausdruck ist arithmetische Methode von n Gréssen a.a,

= a+a+ ...... +an - 1 &
Xa % F;ak

Far zwei Terme a und b lautet die Formel Xa = a+b
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