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許多品質管理著作對如何了解與量測

製程能力之工作投入了相當多的時間與努

力，而製程能力的定義就是在製程由目前

的設計在給定的時間生產的最佳狀況。

目前，普遍認同製程能力分析暗示以

下兩件事：

˙建立製程管制

˙藉由計算製程能力指數來將製程表現與

客戶要求進行比較

在圖1可以看到，只能在製程處於統計
管制時才能對製程進行能力分析與改進，

對於未處於統計管制的製程進行製程能力

分析，會得到不具可信度的製程能力結

果。

我們同意由管制外的)pvu!pg!dpouspm-!

PPD*製程量測取得之製程能力的結果是

不具可信度的，然而，我們相信甚至是管

制外的製程也必須需考慮到客戶的要求，

無視客戶要求直到系統維持在統計管制狀

態將會浪費時間與金錢。

雖然依據過去的傳統思維，製程管制

與製程能力應依序完成，但同時對製程管

制與製程能力進行評估也是有其實用性及

有效性的評估工具。

因此，我們提出額外的方法就是對依

據製程潛力評估所得之製程能力分析結果

進行觀察。對於不處於統計管制的製程，

圖2說明如何依據潛力的額外檢驗來決定後
續行動。
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建立製程管制前的製程潛力評估

◎楊沛昇 編譯
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這項檢驗是依據一個問題：假如製程

處於管制狀態，則製程是否有能力符合客

戶期望？假如不行，則系統應該被重新設

計並不用再付出更多努力來建立管制，某

些製程，不管是否處於統計管制，都將無

法符合客戶要求。

用一個例子進一步說明。紐約大都會

隊與紐約洋基隊的總教練Dbtfz! Tufohfm在

和記者討論有關於隊上兩位年輕球員時說

到：

「看到那邊的小夥子嗎？他今年二十

歲，再過十年，他有機會成為一名球星。

再過去另一位小夥子，他今年也是二十

歲，再過十年，他有機會變成三十歲。」

無法鑑別出哪些製程永遠不可能符合

客戶期望–甚至是處於統計管制的製程–都
會浪費無謂的時間與努力。
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量測一個製程的潛力需要進行假設分

析)xibu.jg! bobmztjt*，考慮一個管制外的

製程，在投入時間與努力，實際著手偵查

與消除指定的原因前，我們建議依循下列

假設來分析問題：要是指定的原因能被發

現與移除要怎麼樣呢？若是如此，則管制

外的點是可被消除而且潛在製程統計–具體
說明，就是製程標準差與製程平均值–是可
以被估算出來。

為了統計的正確性並提供隨時間推移

之製程的適當表示，專家建議最少使用36

個子組)tvchspvqt*來制定初始管制界限

)jojujbm! dpouspm! mjnjut*，因此我們建議，

採用五十份樣品或子組來開始。在計算取

得初始管制界限後並且定義出管制外的樣

品，進行移除管制外的點與重新計算新界

限的重覆工作。

期望結果將會有至少一半的結果是落

在製程統計內，若非如此的話，則可以認

為此製程無法穩定而使為製程變化而建立

之評估無法被取信的，或是所使用的取樣

方式無法真實反映存在於製程中的機會變

異)dibodf! wbsjbujpo*。以上兩種潛在原因

應在製程建立製程標準差與製程平均值前

都需加以考慮。

本文中，製程標準差潛力)qpufoujbm!

qspdftt! tuboebse! efwjbujpo*定義為Ʊ
，同
樣地，定義製程平均潛力)qpufoujbm!qspdftt!

bwfsbhf*為;
。能力指數) d b q b c j m j u z!

j o e f y *或D ql–最初是由福特汽車公司
Gpse!Npups!Dp/發展–已隨時間經歷了幾次
改動。一般來說，廣為被大多數人所接受

的Dql方程式是製程平均值)Y*與規格之間

的差異，藉由除以三倍所估算出的製程標

準差，則可以利用製程標準差潛力Ʊ
來計
算出潛在製程能力指數)qpufoujbm! qspdftt!

dbqbcjmjuz!joefy* Dql(如下：

Potential process capability
 

假如Dql(是可被接受的（最小值至少

大於2ğ，則此製程是有潛力的且應繼續對

指定的原因進行偵查與消除，反之如果Dql(

最小值小於2，則此製程甚至是受管制的製

程都將永遠無法符合客戶的期望、要求，

所以應完全地重新進行設計。
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本文提供了建立製程管制與在其後之

決定製程能力，此兩階段中製程改善策略

的機會，在圖3中的流程說明了在建立製程

管制前應先對製程潛力進行評估。

現在，我們將藉由提示與依據製程管

制處於何種狀態與製程潛力是否符合規格

所產生的四種情形來展開這項新的品質改

善流程，依據四種象限（[pof.2、[pof.3

、[pof.4與[pof.5）如表2，將有各自適

合的品質管理行動。



68 IECQ報導年刊

ષٝၳ͘څ·���՝ዩჍധၹտႪჍധ়ʎᆼʎୖڸ

ቚӣേަ܈څષٝቲΈࡵ�ώڸ���՝ዩڸ

�

假如製程處於統計管制且有潛力符

合規格，則此製程可被歸類為表2中的

[pof.2製程。基於成本考量，對於此種製

程應可以減少其檢驗審核，因為這個製程

已不需要任何品質管理活動。

我們了解持續改善、重新設計系統或

更換工具有可能減少製程變異，但我們已

經假設符合規格是我們可接受之製程品質

水準的定義。

假如是屬於表2中[pof.3的製程，則

採用統計製程管制與逐批驗收取樣驗將可

以改善品質。對於屬於表2中[pof.4的製

程，統計製程管制與逐批驗收取樣驗收是

無法改善品質的，因為製程輸出已經穩

定，對於製程屬於[opf.4的情形，應重新

審視規格是否適當或是重新設計系統與工

具。對於屬於表2中[opf.5的製程，任何

品質改善活動都可對其產生幫助。表3則整

理出[opf.2至[opf.5的建議品質改善活

動。
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這個評估與規定的技巧可用於供應商分析

或檢查內部製程，事實上，這項概念的發

展來自於美國主要食品製造廠商在找尋將

供應商之製程表現與輸出分類的方法，更

重要的是，在有需要時指導這些供應商採

取適當的矯正活動。

這家食品製造廠商邀請前36大供應

商參加供應商評估與促進計畫，從這些供

應商得到製程資料，依據統計管制與它們

符合現行規格的能力潛力，來決定各供

應商屬於上述[opf.2、[opf.3、[opf.4
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或[opf.5中的那一個區域，那些不屬於

[pof.2的供應商會與這家食品製造廠商進

行如何改善品質的討論。

部分供應商被歸類為屬於[pof.3，

這些供應商都沒有統計製程管制系統，但

部分供應商計畫購買新設備以因應它們的

品質問題，這家食品製造廠商則鼓勵這些

供應商投資於統計製程管制)TQD*培訓與

執行用以取代投資於購買新設備，後來使

用TQD的供應商中只有一家供應商未由

[pof.3進步至[pof.2。

相反地在[pof.4中的供應商，至少有

兩家準備投入資金擴大進行統計製程管制

)TQD*培訓，這些供應商都相信優先投入

資源給可使公司有能力穩定符合規格的製

程技術，將可以節省許多先前因為被退回

而只能報廢的原物料成本。而在[pof.4中

的一家供應商在與這家食品製造廠商討論

後，就將不必要的加嚴規格加以放寬，就

可以不用花一分錢便進入[pof.2。
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在與不同的組織合作中，我們知道

這些製程潛力評估已被品質管理人員所使

用，但我們相信仍需對其作進一步的研

究。

其中一個最明顯的挑戰就是，我們所

依據的假設是管制外的點)PPD! qpjou*可以

被消除的，這不是一個簡單的假設而且要

求品質管理人員依據不確定的未來做出決

定，幸運的是，解決問題的技巧例如柏拉

與因果關係圖（魚骨圖）都可以幫助我們。

這項評估與規定的技術可以用於供應

商分析以及內部製程，它提供了一個檢驗

製程所做與做到之能力的方法，這項評估

能指引使用者利用適當的矯正措施並持續

改善。
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