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82 81
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77 72
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84.5 44.6
83 32.4
82.5 44.3
79 38.0
81.5 44.2
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77.5 43.8
77.5 43.8
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ANR 20 Mpa 65%V1 × P + Pa273 + t1 = Q1 × Pa273 + ta

V2 × P273 + t2 = Q2 × Pa273 + ta

Q1 = V1 × P + PaPa
V1
Q1
t1
ta

Q2 = V2 × PPa
V2
Q2
t2
ta
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第4章　演習問題

演習4-4　 工程能力指数計算と改善提案

以下の製造条件において，次の問いに答えよ。
（1）全体の工程能力指数を計算せよ。
（2）ロット毎の工程能力指数を計算せよ。
（3）設備の信頼度はCp2.0（6σ，0.002 ppm）である。（2）の解答から改善ポイントを挙げよ。

製造条件
ねじ締め機設計値2.0±0.2 N/ｍ
上限値：2.2N/m
下限値：1.8N/m
１か月の生産3,000本のねじ締めのうち，材料ロットの切り替えが2回あった。
各ロットＡ，Ｂ，Ｃは1,000本のねじ締めを行った。
全ロット通して、設定値2.0 N/mでねじ締めを行った。
各ロットの初期100本からねじ締めトルクを抜き取り確認した結果，表①のとおりであった。

計算結果その１
平均値：1.939
標準偏差σ：0.122

以下の　　　　欄を記入せよ。

①全体 ②個別 ③改善のポイント記述
N数 データ 偏差 偏差2 N数 データ 偏差 偏差2

A1 1.87 0.069 0.005 A1 1.87
A2 1.85 0.089 0.008 A2 1.85
A3 1.84 0.099 0.010 A3 1.84
B1 2.06 0.121 0.015 Ave
B2 2.01 0.071 0.005 σ
B3 2.04 0.101 0.010
C1 2.16 0.221 0.049 ULS 2.2 LLS 1.8
C2 1.81 0.129 0.017
C3 1.81 0.129 0.017 Cpk（上限）

Ave 1.939 0.01 Cpk（下限）

σ 0.122

ULS 2.2 LLS 1.8 N数 データ 偏差 偏差2

B1 2.06
Cpk（上限） 0.71 B2 2.01
Cpk（下限） 0.38 B3 2.04

Ave
σ

ULS 2.2 LLS 1.8

Cpk（上限）
Cpk（下限）

N数 データ 偏差 偏差2

C1 2.16
C2 1.81
C3 1.81
Ave
σ

ULS 2.2 LLS 1.8

Cpk（上限）
Cpk（下限）
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