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第二章統計製程管制原理與方法習題解答
1. 統計製程管制的工具包含七大手法，分別為何?

【解】：

  (1) 直方圖(Histogram)或枝葉圖(Stem and Leaf Plot)，

  (2) 查核表(Check Sheet)，

  (3) 柏拉圖(Pareto Chart)，

  (4) 因果圖(Cause and Effect Diagram)或魚骨圖(Fish Bone Diagram)，

  (5) 缺點集中圖(Defect Concentration Diagram)或層別法(Stratification)，

  (6) 散佈圖(Scatter Diagram)，

  (7) 管制圖(Control Chart)。

2. 統計製程管制(SPC)的進行步驟為何？

【解】：

(1) 培訓統計製程管制與定義製程

(2) 決定關鍵的品質特性

(3) 提出統計製程管制標準

(4) 評估量測品質特性之能力

(5) 繪製管制圖

(6) 製程能力分析
(7) 研究製程效率
(8) 解決品質問題
(9) 統計製程管制
3. 說明機遇原因及可歸屬原因之意義。
【解】：

(1)機遇原因：不管機器設備多精密，設計多精良，任何生產過程所製造出來的產品不可能完全相同，自然變異總是存在，此種微小的變異是所有製程自然存在的變異，它始終隨時存在於製程中，這種自然的變異是由許多微小的不可控制與避免的原因累積所造成的。在統計品質管制將造成製程的自然變異原因稱為機遇原因(Chance Causes)，這種自然變異的現象是機遇性原因所造成的。當一製程只存在機遇原因所造成的自然變異，我們稱此製程是在穩定狀態(Stable State)或在「統計管制狀態」下(In Statistical Control)，或簡稱為「管制狀態」(Under Control)下。
(2)可歸屬原因：可歸屬原因的出現會造成製程較大的變異，且由某一特殊原因所形成。由於製程中的某部份沒有依照事前條件設定而產生，此類變異起因於特殊情況，此情況即品質分析者所要尋找的可歸屬原因或特殊原因。在關鍵品質特性的這種變異的來源可能是來自於不適當地調整機器，作業人員的錯誤，原物料有缺陷，環境因素的較大變化。這些原因是可以歸屬且可以避免的，稱為「可歸屬原因」(Assignable Causes)、「非機遇原因」或「特殊原因」(Special Causes)。雖然可歸屬原因偶而出現，但這類原因對製程的影響性卻相當大。當一個製程存在可歸屬原因時，我們稱此製程「不在管制狀態」(Out of Control)下，也可說是製程處於失控的狀態，製程會生產出很大比率的不符合規格的產品，統計製程管制的主要目的是及時偵斷出製程偏移的可歸屬原因的發生，找出造成製程偏移的異常原因，採取矯正行動，以避免生產大量的不合格產品，所以統計製程管制是消除製程變異與降低製程變異的非常有效工具。

4. 就機遇原因與可歸屬原因的特性做比較說明。
【解】

	
	機遇原因
	可歸屬原因

	特性
	出現次數很多

對製程之影響性小

不值得調查原因

隨時存在

不易消除
	出現次數很少

對製程之影響性大

須徹底調查原因

偶而發生

必須消除

	事例
	原料的微小變異

機器的之振動

環境不良

產品設計不良

設備未符合需求
	不適當地調整機器

有缺陷的原料或材料

作業員的疏忽或錯誤

機器或工具損壞

沒正確實施設備維護與保養


5.何謂製程在管制狀態及失控狀態？

【解】：

(1) 管制狀態：一個只呈現出機遇性原因之變異的作業製程，我們稱此製程是在「統計管制狀態」下，或簡稱為「管制狀態」(Under Control)下。

(2) 失控狀態：當一個製程存在可歸屬原因時，我們稱此製程「不在管制狀態」(Out of Control)下，也可說是作業製程處於失控的狀態，會導致不良品的產出。

6. 說明管制圖的原理是什麼？

【解】：

(1) 管制圖：管制圖(Control Chart)是一種品質的圖解記錄，用來監視品質特性之量測值的變化情形，判斷製程是否穩定(Stable)，若製程中只存在機遇原因，沒有可歸屬原因，我們稱此製程穩定。如果製程不穩定，則我們必須採取適當的行動予以調整，使製程達到穩定的狀態。而管制圖即是觀察製程是否穩定及找出變因的有效工具。

(2) 管制界限：典型的管制圖包含一條中心線(Center Line，簡稱CL)，用來表示製程在管制狀態的產品品質特性之平均值；另外還有兩條水平線，分別為上管制界限(Upper Control Limit，簡稱UCL)和下管制界限(Lower Control Limit，簡稱LCL)。
7. 敘述管制圖的繪製原則。

【解】：

   管制圖的繪製原則如下：

(1) 基本事項：每張管制圖宜填寫時間、製程名稱、品質特性、量測方法、量測單位、規格、製造號碼、機器號碼、作業人員、抽樣方法等基本事項。

(2) 品質特性的選擇：產品的好壞可能決定於兩個或兩個以上的品質特性，依一個品質特性繪一張管制圖的原則，若需管制兩個品質特性的話，就應繪製兩張管制圖來做品質監控。不過，我們可以將具有相關的品質特性，僅以其中一個品質特性來做控制，以減少管制圖的數目，降低繪製成本。

(3) 管制界限的記法：通常中心線(CL)用實線表示，管制上限(UCL)及管制下限(LCL)則用虛線表示，並記入CL、UCL、LCL等符號及其數值。

(4) 管制圖中樣本點的記法：樣本點的表示方式由廠方統一規定，落在管制界限外或呈現趨勢性變化的點，可用紅筆加以圈選，以示區別。

(5) 管制界限的修正：管制圖使用一段時間後，由於品質已經改善或其他生產條件的改變，管制界限應隨之修正，以符合實際狀況。

8. 何謂型Ⅰ誤差、型Ⅱ誤差？
【解】：

(1) 型Ⅰ誤差：當製程在管制狀態下，而樣本點超出管制界線外，因此判定製程異常，就犯了型Ⅰ誤差，型I誤差發生的機率以
[image: image1.wmf]a

表示，在品質管理有稱
[image: image2.wmf]a

為生產者風險(Producer’s Risk)，因
[image: image3.wmf]a

表示製程生產出品質特性可接受的好產品而被拒絕的機率。
  (2)型Ⅱ誤差：當製程在失控狀態下，而樣本點落在管制界限內，這時
    由於樣本點未超出管制界限而判定製程在管制狀態，就犯了型Ⅱ誤
    差，型II誤差發生的機率以
[image: image4.wmf]b

表示，在品質管理有時稱
[image: image5.wmf]b

為消費者
    風險(Consumer’s Risk)，因
[image: image6.wmf]b

表示製程生產出品質特性不合格的不良
    品而被接受的機率。

9. 說明合理樣本組的兩種抽樣方法。

【解】：

  建立合理樣本組有兩個常用的方法：

(1) 瞬時法：組內樣本盡可能在時間差距很短的情況下收集，稱為瞬時法(Instant Time Method)。這種抽樣方法，若有可歸屬原因出現時將可使組間的差異為最大而組內的差異為最小，也是估計製程標準差的好方法。由於每一樣本組對應於某一時間點，所以可於診斷隨時間發生可歸屬原因。

(2) 定時法：樣本組內的數據為來自上次抽樣後所生產較具有代表性的產品。抽取方式為每一個樣本可視為在抽樣間隔內所生產的產品的隨機樣本 (Random Samples)，這種抽樣方式稱為定時法(Period of Time Method)。這種抽樣方法通常是應用在管制圖用來決定自上次抽樣後所生產的產品是否可接受時。
10. 描述計量值管制圖及計數值管制圖，及優缺點比較。

【解】：

(1) 計量值管制圖：所謂計量值管制圖(Control Chart for Variables)，是指管制圖所使用的數據是由量具實際量測所得。如長度、重量、外徑、厚度、材料強度等特性值均為連續者。

(2) 計數值管制圖：有許多的品質特性無法測得數量化的資料，在此種情形下，我們只能區分產品為合格品(Conforming)與不合格品(Nonconforming)，稱其為計數的(Attributes)資料。所謂計數值管制圖(Control Chart for Attributes)，是指管制圖所使用的數據是屬於單位計數者。如產品的缺點數、產品的不良個數等特性為間斷者。

	
	優    點
	
	缺    點
	

	計量值管制圖
	1. 用於製程管制，十分地靈敏，很容易調查製程異常發生的原因，並及時知到製程處於失控狀態，並採取矯正措施。

2. 能及時並正確地找出製程異常發生的真正原因，使製程恢復穩定狀態，為優良的製程管制工具。
	
	需經常抽樣並予以量測與計算，立即點上於管制圖，較為麻煩且費時。
	

	計數值管制圖
	1. 在生產完成後才予以抽樣，將所抽樣的產品區分為良品與不良品或計算所抽樣產品的缺點數，因此實際所需的資料，能以簡單的檢驗方法獲得。

2. 對製程整個品質情況的了解十分方便。
	
	1. 調查製程失控發生之原因比較費時。

2. 有時已製造出相當多之不良品，而無法及時偵查出製程處於失控狀態，並及時處理之情形發生。

3. 只靠此種管制圖有時無法尋找出製程失控的真正原因。
	


11. 就管制圖的用途及功能做說明。

【解】：

管制圖的基本用途：

    管制圖的基本用途是用於線上(On-Line)製程監控、改善製程、針對製程的關鍵品質特性監控，當製程失控時，可查出可歸屬原因，再利用特性要因圖找出問題的根源，並執行矯正行動，最後驗證與追蹤，當影響製程不穩定的異常原因清除後，製程就恢復穩定的管制狀態，製程變異就可以降低，製程就可以改善。

    管制圖的基本功能：
管制圖的基本功能包括
(1)可以有效地監控製程，維持製程在穩定的統計管制狀態下，當製程異

  常原因發生時，可及時偵查出製程處於失控狀態，並採取矯正措施，

  消除製程異常原因，使製程恢復到穩定狀態，所以管制圖可以幫助製

  程維持在管制狀態下，可以有效地防止生產不合格有缺點的產品。

(2)管制圖可以降低報廢、重工的產品，因此可以降低生產成本，提高生

  產力。

(3)管制圖可以區分機遇原因與可歸屬原因所引起的製程變異，利用管制  

  圖可以知道製程參數的最佳調整時機，因此可以防止不必要的製程調

  整。

(4)管制圖上樣本點隨時間變化的趨勢圖可以提供給有經驗的工程師或品

  管人員改善製程的診斷的信息。

(5)管制圖在穩定狀態下的製程平均值
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與製程標準差
[image: image8.wmf]s

可以提供製程

  能力分析的信息。

(6)當製程是在穩定的管制狀態時，直方圖與規格相比較對照，可以知道

  製程的關鍵品質特性的分配與製程能力。
(7)配合層別法使用，可以查出真正影響製程的重要因子，並利用實驗設

  計或田口品質工程找出製程的最佳因子水準組合，降低製程的變異，

  提高產品品質。
(8)管制圖張貼於工作現場，可以隨時瞭解產品品質的變動情形提前或及

  時發現潛伏於製程中的異常原因。


_1019559016.unknown

_1192279323.unknown

_1192279753.unknown

_1019556927.unknown

