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工程能力確認教本 

 

 まえがき 

 

 品質問題には、要求条件との違いが有ることと、差が有ることの２つに大別される。

ここでは、後者の評価を行うための「工程能力」の確認方法を説明する。 

 

 集団の製品完成特性は、材料や部品および加工方法により厳密には一個として同

じものは無い。原因分析方法は後の課題として、この「バラツキ」の規格との適合の

評価の方法について学ぶ。その評価の方法を「工程能力」と呼ぶ。 

 

 要求規格巾とバラツキ巾（標準偏差を指す）との対比を「CP」と呼んでいる。またバ

ラツキ中心の規格中心との偏りを含めて計算した「工程能力」を「CPκ」と呼んでいる。

「比」を表わすので単位は無い。では、これら２つの工程能力を確認するための統計

方法と関係するグラフについて以下に説明する。 
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１． ヒストグラム 

 

 要求条件に対して、品質特性を集計した集団のバラツキ状態を表わす方法にヒスト

グラムがある。要求条件の値を幾つかの範囲に分割して、そこの一範囲の中に含ま

れる製品の数を「度数」と呼び、分割した範囲を軸にして度数を柱状のグラフに表わし

たグラフを「ヒストグラム」と呼んでいる。バラツキの中央値と平均値が同じ場合には

「正規分布」の曲線に重なるが、実際には「正規分布」の曲線に重なるとは限らない。

「ヒストグラム」と「正規分布」の名前を混同してはならない。 

 

 

１－１．ヒストグラムの作り方 

 

１） 特性データの最大から最少の間を、値を幾つかに等分してグループに分ける。 

  データ数が少なく、分けた後のグループ数が多いと、グラフは歯抜け状態にな

る。 

２） 各区間の度数（台数）をカウントして度数表の例を以下に作成して見た。 

 

 

 度数表 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

度数表に従い横軸に製品完成特性を表わし、縦軸に度数（台数）を表わし柱状グラフ

を作成する。 

 

 

ヒストグラム 

   

 

 

 

 

 



 

２．平均 

 

 「平均値」とは、集団の個々の製品完成特性値を合計した数値を、合計した製品の

台数で割った特性値を呼ぶ。 

 

 

 

 

３． バラツキ 

 

バラツキとは集団にある製品完成特性値の最大と最小の差の大小を呼ぶ。その範

囲は下記に示す計算で行う。 

 

       
 

 

４． 平方和 

 

 「平方和」とは、平均から各製品の完成特性値のズレ（偏差）を二乗した数値を合計

した値を呼ぶ。大文字の「S」で表わす。 

 

      

 

 



５． 分散 

 

 「分散」とは、「平方和（Ｓ）」を全度数（台数ｎ）の一個少ない「n – 1」数の「自由度」と

呼ぶ数で除した値を呼ぶ。つまり「平均二乗誤差」とも呼び「V」で表わす。 

 

    

 

６． 標準偏差 

 

 「標準偏差」とは、分散を開平した値を呼ぶ。その値を小さい「ｓ」、または「σ」で表

わす。 

 

    
 

７． 標準偏差内に含まれる確率 

 

 あくまで標準偏差を正規分布に当てはめた確率であって、バラツキの状態によって、

その限りではないが、不良率の推定に使う。 

すでに、正規分布から固定された値であって、標準偏差「ｓ」との関係は下記のように

なっている。  

           

（±σ、±２σ、±３σ） 

 

 



８． 工程能力指数 

 

『工程能力指数』を求める目的は、品質維持・改善のための工程の設定や変更

が、正しいかを評価するためのものである。 

『工程能力指数』とは、完成品特性のバラツキの、規格との適合性を表すもので、

従来は完成特性のバラツキ状態の表示を標準偏差σや平均値±3σで表示し

ていたが、特性規格との適合性を数値で観られるようにしたものである。以下の

表の計算式で求める。 

 



９． 工程能力指数と望まれる対応 

 

  『工程能力指数』とは、規格にいれるべき工程の生産能力が安定した状況に

なっているかによって、その対応を示唆する指標である。よって、以下の表のよう

に CP ないし CPK 値に応じた対応が良い。CP が良くて CPK 値が悪い場合、規

格中央値とバラツキの平均値の間にズレが有るので平均のズレをオフセット修

正する対策が必要になる。そして、ＣＰ値が良くなければ、精度、つまりバラツキ

を小さくする対策が必要になる。 

 



 
１０．工程能力指数と推定不良率 

 

 ｔ分布に基づくと、以下の表のごとくになる 

 

 

  

 

１１．むすび 

 

 指数「CP」は規格範囲と「バラツキ」範囲との比数であり、上記の表のごとくに高

ければ高いほど、不良が少なく品質が良いことを示す。 

 「CPκ」値は規格中心とデータの平均とのズレ（偏り）を含めて、「CP」値を計算した

もので、生産品質の程度、つまり、推定不良率を読むことに好都合である。 
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