
工程能力指数 工程の質的な能力を示す尺度 

工程能力指数は、分布が正規分布している場合に用います。
（分布の形が 左右対称のときに用います） 

Ｃｐ≧1.33 工程能力は十分である 

1.33＞Ｃｐ≧1 工程能力は、ほぼ良好である 

1＞Ｃｐ 工程能力は不足している 
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工程能力指数：規格幅（上限規格－下限規格）で取りうるσ値を６σで除した 

規格下限 

規格上限 

非常に安定 
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工程能力を解析する ①統計→品質ツール→工程能力分析→正規 

② 

③ 

④６を入れる 

⑤ 

実行結果 



赤い曲線は正規分布 

非正規であっても 
正規分布とみなして 
工程能力指数で評価 
してもOK 
 
その代わり、工程能力
指数はCpでなく 
Cpkを用いること 
    ↑ 
偏りも評価できるため 



⑥MinitabにExcelからデータをコピー 
⑦統計→工程能力→非正規をクリック 

⑧見たい列を選択 

⑨上下限規格値インプット 



PPL=
平均値−下限規格

𝟑𝝈
 

PPU=
上限規格−平均値

𝟑𝝈
 

Ppk=PPLとPPLの小さい値 

下限規格０としたので、PPL及び 
Ppkは気にしなくともよい 
PPU=3.51＞1.67なので工程は十分
安定している 



Box-Cox変換 
 非正規→正規 


