管理干部如何活用QC手法有效解決問題         第 1 頁，共 7 頁   

活用QC手法有效解決問題（上）
1、 層別法

1. 何謂層別法?

就某角度針對調查事象分類(分層),并收集各類資料(數据)以為相互比較.

2. 為何要用層別法?

a. 要迅速有效解決問題,在整個過程中皆需透過比較方式;而要比較一定要層別.

b. 以QC歷程而言
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c. 以科學思考原則而言

觀念、假設、証明、結論皆需層別比較

3. 層別角度

a. 人-組、班、年齡、服務年資、教育程度、性別、熟練度、職稱

b. 原材料-批別、供應廠家別、產地別、成分、等級、零件別

c. 机械与工具-机號、型式、速度、位置、新舊、治具

d. 作業條件-壓力、溫度、速度、回轉速、濕度、氣溫、順序、作業方法

e. 測定与檢查-測定者、檢查員、檢查方法、量測儀器

f. 產品-批、品种、新舊制品

g. 不良与錯誤狀況-不良項目別、錯誤項目別、發生位置別、發生地點別、發生工程別

h. 時間- 時別、日別、週別、月別、上、下午別、年別、改善前后別、正常与另班別

4. 應注意事項

a. 層別角度的選擇依目的並配合專業知識考慮

b. 層別分類需符合「周延」「互斥」原則]

c. 層別時勿將兩個以上角度混雜分類

d. 盡量將層別觀念溶進其他手法,如查檢表、柏拉圖、推移圖、直方圖、散佈圖、管制圖等

e. 層別后應進行比較(或檢定)各作業條件有差異

2、 查檢表

1. 何謂查檢表?

為收集某期間的資料(數据或語言)而事先設計的、能在同一張表上以簡單的方式作連續記錄的、可以很容易地把握整体狀況的表格或圖表(例下表)
	
	8/1
	8/2
	8/3
	8/4
	8/5
	8/6
	合計

	外徑不良
	2
	2
	2
	3
	2
	3
	14

	厚度不良
	6
	8
	6
	9
	6
	10
	45

	尺寸不良
	3
	2
	1
	4
	3
	3
	16

	擦    傷
	2
	4
	2
	6
	5
	7
	26

	撞    傷
	4
	2
	3
	1
	4
	1
	15

	其    他
	3
	1
	1
	3
	1
	2
	11

	合    計
	20
	19
	15
	26
	21
	26
	127


2. 為何要用查檢?

a. 有效解決問題→依据事實→收集資料→查檢表

b. 避免「觀察」与「分析」同時進行之KKD的管理方式
c. 以「記錄」代替「記憶」便觀察深入
d. 避免收集資料時,滲入情緒文字敘述等不具体明確因素
2. 查檢表的分類

a. 記錄查檢表

    (一般型-分類項目有原因別、設備別、不良項目別、人員別、缺點別……等

退貨查檢表                                                      記錄單位:Kg

	 
	1
	2
	3
	4
	5
	合   計

	
	A
	B
	C
	A
	B
	C
	A
	B
	C
	A
	B
	C
	A
	B
	C
	A
	B
	C

	填 單 錯
	30
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	出 貨 錯
	18
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	品質不良
	200
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	運 輸 損
	16
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	其    它
	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	合    計
	267
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	總 銷 量
	2600
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	退 貨 率
	12.6%
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


(次數分配表
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3. 如何設計查檢表?

步驟1. 明確目的一了解問題?証明假設?要因解析?則數据收集的對象范圍,以利解析及解釋

步驟2. 決定層別的角度

步驟3. 決定查檢項目

步驟4. 決定查檢表的格式

步驟5. 決定數据記錄方式

步驟6. 決定數据收集方式-用5W1H明確下列事項

(收集人員

(測定、檢查判定方法

(收集數据之期間、週期、時間

(檢查方式:抽檢或全檢

(如何抽樣及樣本個數

4. 如何設計點檢表?

步驟1. 明確點檢項目

(明確工作步驟

(就各步驟分別檢討4M(人、机、材料、方法)所需條件

(針對影響工作結果較大的條件(要因)設定為點檢項目

步驟2. 決定點檢順序

步驟3. 決定點檢周期

步驟4. 決定點檢表格式

5. 應注意事項

a. 設計時查檢項目之用詞和方式盡量簡要具体明確,其他項列入

b. 設計時能參照多數人意見,並讓使用人共同參與

c. 設計時盡量考慮多角度層別

d. 盡量以簡單符號數字等填寫,使能正確迅速的記錄

e. 數据履歷要清楚並考慮數据可靠性

f. 人員教育訓練

g. 和相關單位同一資料相互比對

h. 收集資料時可考慮不同來源以利比較及相互檢定

i. 對原因別分類,若數据不易歸類應改用現象來查檢
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j. 易整理統計、歸檔(所需資料情報欄位化)

k. 對歸類、判定等猶肄時,勿自行亂猜

l. 查檢表在使用時發現象不适需檢討修正
3、 柏拉圖
1. 何謂柏拉圖

將某一期間所收集的數据,按某一角度適當分類而依各類出現的大小順序排列的圖,是20~80原則應用的圖形
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2. 為何要用柏拉圖

 2.1 把握重要要因或問題重點的有效工具以收事半功倍效果

 2.2 了解各項目對問題的影響度佔多少百分比

 2.3 可明確重點改善項目是什麼,大小順序的內容是什麼,佔大多數的項目又是什麼

 2.4 訂定改善目標的參考

 2.5可以掘現場之重要問題點

3. 柏拉圖之作法

步驟1. 從已收集數据的查檢表決定分類的角度,如決定分類角度為不良項目

步驟2.整理數据,作成如下的統計表

	不良項目
	不良數
	不良率%
	累計不良率%
	百分比%
	累計百分比%

	厚度不良
	20
	4
	4
	42.6
	42.6

	擦    傷
	13
	2.6
	6.6
	27.7
	70.3

	長度不良
	5
	1
	7.6
	10.6
	80.9

	外徑不良
	4
	0.8
	8.4
	8.5
	89.4

	其    他
	5
	1
	9.4
	10.6
	100.0

	合    計
	47
	9.4
	/
	100.0
	/

	總檢查數
	500


步驟3. 于圖表用紙畫縱軸及橫軸,縱軸給予適當刻度(此刻度能包含總不良率)

步驟4. 將數据畫成併列狀形並于橫軸上記下項目名稱

步驟5. 數据的累計數打點,並畫上折線

步驟6. 于右端畫縱軸与折線終點之交點定為100%于0~100%分10等分

步驟7. 記上柏拉圖名稱、据收集期間、目的、記錄者

4. 注意事項

 4.1 橫軸依大小順序排列,其他項最末位

 4.2 橫軸各柱形距离要相同

 4.3 縱軸的最高尺度應含蓋合計數且隔距應一致

 4.4 累計折線依正確書法

 4.5 柏拉圖需標示累計百分比

 4.6 勿將兩個以上角度雜一起分類

 4.7 盡量以金額表示

 4.8 一般把欲优先解決之項目標示出(累計百分比占70~80%之項目)

 4.9 柏拉圖A項若難採取措施,則從B項開始,順位雖低,但易改善,亦可採取措施

5. 柏拉圖之應用

 5.1 改善前后分別劃圖,可掌握分類項目重要度之位移情形及改善成果

 5.2 層別應用,可收到對症下藥的效果

4、 直方圖

1. 何謂直方圖

將某期間所收集計量值數据(如尺寸、重量、硬度……等)經分組整理成次數分配表,並以柱形予以圖式化,以掌握這些數据所代表的情報


2. 直方圖的作法

 步驟1. 搜集50個以上的數据(計量值)

 步驟2. 決定組數K

a. 查表

	N
	~50
	50~100
	100~250
	250以上

	組數
	5~7
	6~10
	7~12
	10~12


b.  √

步驟3. 決定組距

a. 求全距R=最大值a-最大值(除去異常值)

b. 求擬組距C=全距/組數=R/K

c. 從測定單位的整數倍之數据中,找出最接近C值之适當數据為距

 步驟4. 決定各組的組界

a. 取數据測定單位的1/2為境界值

b. 第一個境界值=最小值-1/2×測定單定

第二個境界值=第一個境界值+組距

第三個境界值=第二個境界值+組距

其他依類推

 步驟5. 求各組之中心值

        中心值:=各該組之上組界(較大境界值)+各該組之下組界(較小境界值)/2

 步驟6. 作次數分配表

	組數
	組   界
	中心值
	次數

	1
	50.5~52.5
	51.5
	3

	2
	52.5~54.5
	53.5
	5

	3
	54.5~56.5
	55.5
	8

	4
	56.5~58.5
	57.5
	16


步驟7. 依次數分配表作直方圖,橫軸為特性,縱軸為次數

 

3. 直方圖的功用

 3.1 由圖較易了解分配的型態

     掌握制程全貌:中心趨勢、离散趨勢、分配形狀

 3.2 可了解制程的安定或異常

 33 与規格比較可判斷制程能力

4. 直方圖形狀

 4.1 常態型:左右對稱,中間高兩邊漸低,表制程安定,數据呈常態分配


 4.2 偏態型(偏左或偏右):制程呈偏態分配,表示由于某因素影響而向右(或向左)蔓延


 4.3 离島型:表示离島制程有異常


 4.4 雙峰型:表制程為兩种不同分配組全,需層別4M等


 4.5 缺齒型:顯示制不正常分配,可能是:

   4.5.1 測定問題(如測定偏好,數字四捨五入)

   4.5.2 分組不好(如數据太少或組數太多)

   4.5.3 數据有修改或偽造


 4.6 絕壁型:制程能力不足,制程產品經全數選別,而將不良品修改使其合格時所出現的數据分配


5. 直方圖規格比較

 5.1 制程呈常態分配,且在規格界限內,顯示制程良好,品質均勻合格


 5.2 平均值偏低,部分產品超規格下限有不良發生,但分配正常(常態)

     對策:應調平均值(往右)


 5.3 平均值偏高,部分產品超規格上限有不良發生,但分配正常(常態)

     對策:應調平均值(往左)

 5.4 制品雖成常態分配,但產品變異大,品質產均

     對策:應縮小變異或放寬規格

 5.5 品質過剩,變異太小

     對策:應縮小規格界線或放松品質變異,以降低成本

6. 直方圖的應用

 6.1 報告用:將數据繪成直方圖,另附上數据總數n,平均值X,標准差σ讓人一目了然

 6.2 分析用:与層別法配合使用,是分析問題的有效工具

 6.3 調查制程能力

 6.4 確認效果:可用改善前后比較
發  現  問  題





明  確  問  題





原  因  分  析





提出對策与實施





效  果  確  認





標准化与檢討





問題顯在化←比較←層別





縮小問題范圍←比較←層別





掌握重要要因←比較←層別





對 策 評 價 ←比較←層別





改善前、中、后比較←層別





透過比較改進本期缺點与訂定未來方向←層別





原因





品


种





月








日期





項目





.n





.51.5 53.5 55.5





規格





規格





規格





規格









































_1062892566.doc
[image: image1.png]0&%%&%3%%$@%ﬁmﬂﬁ@&m |
HHE o |
OUEHNSH  EHRBIAEREEX AR
SR A o

—(ETE) —> ERUH
1t 55

BE
v
L—————Hiﬁﬁﬁﬂ{?’%

HALEIR R
® 5y E ~ B (M AR HBIML)

@uiiziE~ M HMER  WEITHE
O HhE A B AR T EERAIET -

X
— | X
X








_1062892707.doc
[image: image1.png]Wb
1.7 58 #1 #i B |
R RENERE > XA
FE R S MR T K & B R N E R B
51 (B » £ 20-80/F B & H w9 [ ¥ o

.

# @ A

| SV VU AN U SO U SRS IOV IO

| A TR I I B A

f

)

= B E 4 £
= B
x <
) % 21 2 ftr

2QEWMEZRENE ¢
OLEEZERNKMEEMRMNALILIRLIK
EEDEBRR o

~ 10~







_1062892358.doc
[image: image1.png](b) X 2k 5 C %

4 iR B 5 RS
1.06-1.46 | Il 2
1.46-1.86 | #i— |l 12

1.86-2.26 | 4 - 4t it} 23
2.26-2.66 | - 4 H#H it | 20
2.66-3.06 | 4 it 1l 13

(c) 1 & %l

3 % %/ X : &5
AT AU AL ]
o O : fliA
X X
AO

W A | BRIEE | & R

7 9
# i
T o#E oW
7 orE K

e ¥ © %

S W N -

AR ERE T
SR EEN - THRME? EWERETE
R T B EnEREE - L
FI 7 % R TR o |

g








