
部品Aと部品Bの群について、部品No.１～10の全長を３名の測定者が３回ずつ測定した結果

部品A
部品1 部品2 部品3 部品4 部品5 部品6 部品7 部品8 部品9 部品10

測定者A 53.47 53.51 53.64 52.63 52.37 51.97 51.64 51.17 51.48 50.99
53.49 53.51 53.64 52.64 52.33 51.92 51.66 51.19 51.49 51.00
53.47 53.52 53.64 52.64 52.36 51.94 51.63 51.19 51.48 50.99

測定者B 53.49 53.53 53.63 52.62 52.34 51.97 51.65 51.20 51.46 51.01
53.49 53.51 53.66 52.60 52.35 51.95 51.63 51.24 51.45 51.00
53.51 53.51 53.66 52.64 52.38 51.97 51.64 51.24 51.45 50.97

測定者C 53.54 53.54 53.67 52.62 52.39 51.99 51.67 51.21 51.49 51.08
53.51 53.55 53.67 52.66 52.33 51.95 51.67 51.18 51.51 51.03
53.49 53.54 53.64 52.62 52.38 51.93 51.66 51.20 51.52 51.10

部品B
部品1 部品2 部品3 部品4 部品5 部品6 部品7 部品8 部品9 部品10

測定者A 52.41 52.39 52.38 52.38 52.31 52.45 52.35 52.31 52.37 52.45
52.40 52.38 52.35 52.40 52.33 52.43 52.35 52.30 52.37 52.45
52.43 52.40 52.37 52.38 52.31 52.42 52.34 52.28 52.37 52.44

測定者B 52.37 52.36 52.36 52.35 52.29 52.40 52.30 52.22 52.32 52.43
52.35 52.34 52.34 52.40 52.30 52.38 52.29 52.25 52.33 52.44
52.35 52.34 52.33 52.35 52.27 52.39 52.29 52.24 52.31 52.42

測定者C 52.41 52.39 52.32 52.41 52.31 52.42 52.31 52.29 52.36 52.46
52.41 52.39 52.35 52.36 52.32 52.39 52.36 52.24 52.36 52.47
52.37 52.41 52.33 52.41 52.34 52.39 52.34 52.29 52.34 52.42



①データ入力

②ゲージのR&R分析
（交差）選択

③部品、測定者、データ⇒各選択ボタン

④OK



部品A 部品B

統計ソフトMinitabの解析結果



GRR
[%]

決定

部品A 2.55 この検査法は受け入れられる

部品B 46.87 この検査法は受け入れられない

部品Bの場合は、精度よく測れる器具や
方法に変える必要あり



実際の工程変動

高度な測定システム
ＧＲＲ10％

工程の量産用ゲージ
ＧＲＲ30％

不適切なゲージ
ＧＲＲ60％
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ＧＲＲのイメージ： 全変動を100％とした際の測定のバラツキを％表示

測定された工程変動
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GRRが小さいか確認することが重要

・・・・③式

再掲
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