五大工具之一_SPC统计过程控制
CPK与PPK的区别？
在制造行业中,大家肯定不乏听到顾客要求过程能力达到CPK≥1.33或PPK≥1.67的要求,但是,CPK具体代表什么,PPK又具体代表什么,它们各自在什么时候进行使用最佳.Cpk 与Ppk 的区别到底是什么呢？
一、CPK是过程能力指数，也就是说它所表示的是过程本身所具有的能力，是一种理想的状态(正态分布)下的指数。
PPK是SPC中控制图中用来计算工序能力或叫过程能力的指数，是指考虑过程有偏差时，样本数据的过程性能。
它们虽然两者都是依据过去所策划的方法所收集的数据计算出来的，但PPK是为了获得过去一段时间内的过程的表现，考虑了所有数据之间的变差;而CPK则提出了子组内数据之间的变差（通过使用子组均值来剔除），仅考虑子组之间的变差。说得通俗易懂一点，PPK和CPK的区别就好像是一个人的工作表现和工作能力之间的差别。
二、有些书籍或有人说CPK是短期能力指数，PPK是长期性能指数， 也有人说, CPK是长期能力指数，PPK是短期性能指数;又有人说PPK是初始能力指数，因为在生产初期需要计算PPK值以评估过程能力，可生产初期一般是较短的时期，等等的说法,其实,过程能力的长短之说,早已经是过去时,现在也没有人刻意的这样去说.并没有什么实际意义.

三、Cpk是要求过程系统在稳态条件下进行计算（前提）；(如果不是在稳态条件进行计算,那么将计算出非真实的过程能力,告诉我们一个虚假或者说错误的能力值);而Ppk不一定要求在稳态条件下计算，也可以反映出系统当前的实际过程能力状态。
其实我们要想真正明白它们的区别,那还得从其计算公式谈起，CPK如下公式:
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只有当过程是稳态统计受控时才可以用这种经验公式，所以计算CPK之前要进行稳定性分析。(MINITAB可以快速实现,传统的EXCEL表格较难实现,目前主流的EXCEL格式并未进行正态分析) 。
当过程处于非稳定统计受控时就不能用这经验公式去计算其过程能力，这时就用总的标准差去计算PPK值，如下公式:
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总的标准差公式对任何数组都可以使用，因此任何过程的数据都可以计算PPK，包括过程不稳定状态，当然如果我们已经确认过程是受控状态,我们可以用经验公式计算CPK是更容易些，实际上当过程处理统计受控状态时,计算出的CPK与PPK值是相差很小的。
当然,也经常有用EXCEL表格中的“STDEV”公式去算标准差，再用它去计算“CPK”,实际上这时计算出的不是过程CPK而是PPK。
所以，CPK与PPK不是从短期或长期角度来区分。而是看其计算时的标准差是怎么得来的，是经验公式(指数使用查表得出)计算,还是总标准差公式计算。经验公式计算CPK是有条件的，即过程是稳态的，但PPK是不需要条件的不管是短期还是长期，稳态还是非稳态。
通常来讲生产初期过程一般不稳定，所以计算PPK， 长期来讲一个过程也是不稳的,所以也用PPK来衡量过程能力。当生产过程中某个短时间段是稳态时就可以计算CPK。
当然,无论是统计过程的CPK,还是PPK,重要的前提条件是MSA必须是受控状态,否则,所做的一切都是惘然!

四、实例说明
1.以下是传统EXCEL表格计算的该抽样数据的CPK值
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图一
通过查看上面(图一)CPK值及最终给出的结论,该过程CPK是1.57,判定过程可接受!(未对数据进行正态性检验,就假想为过程处于稳态).

2.以下是Minitab软件计算的该抽样数据的CPK及PPK值:

a.首先查验数据是否服从正态分布:
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图二
从以上图二可以看出,P值<0.005.故该数据不服从正态分布.不可以进行CPK数据分析.

先试看以下假想该数据是服从正态分布时的CPK值:
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图三
从上图三可以看出,假想该数据是服从正态分布时,计算出CPK =1.77;PPK=0.85.

b.前面已通过对该组数据过正态性检验,P值<0.05,那么该过程不服从正态分布,想计算出该数据的真正过程能力PPK值,如下图所示:
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图四
从上图四可以看到,该过程统计的实际PPK=0.59.

