
推行六標準差來減少浪費、

避免重工和降低成本

在 多個國家

生產汽車排氣系統和駕駛性能

的產品，提供給一般房車、卡

車、大客車和農具機使用。該公

司在全球有 個工程中心和

座生產中心，具有全球卓越

的流程程序，幫助公司達到持

續改善的目標和推動創新。

北美區經理和精實六標準

差黑帶大師 說道：

「我們的生產設備以最新的製

造工藝，和最先進的優化工具，

製造出高品質的產品和系統。

全面地推行精實六標

準差，以確保提供給客戶穩定

的品質水準，並提高我們所有

設備的生產效率。」

六標準差管理最初的概念

之一就是為了要減少浪費和重

工。公司的一個位於密西根州

利奇菲爾德工廠的團隊，使用

統計軟體來評估且最佳

化他們汽車排氣系統所使用的

鋼管製程。

品質挑戰

在利奇菲爾德的

工廠，生產汽車排氣系統所使

用的各種尺寸鋼管，其中 寸

鋼管在生產過程中，產生最多

的廢料或瑕疵。製程期間鋼管

在某些品管點被辨別為有瑕

疵，像是在焊接或測量尺寸時。

該專案團隊包含了 黑

帶大師、黑帶、產線主管和工程

師，共同設定了一個目標，要將

寸鋼管的不良率減少 ％。

如何協助客戶

專案團隊依照 的定

義（ ）、測量（ ）、

分析（ ）、改善（ ）

和管控（ ）五個階段，來

完成他們的六標準差專案。在

定義的階段，團隊將所有生產

排氣管的步驟，繪製成一個詳

細的流程圖。他們甚至向具有

該技術專業知識的某個外部供

應商諮詢，以幫助他們找出需

要改善的地方。

為了進一步評估目前的製

程，團隊用蒐集到的瑕疵數據，

在 中進行製程能力分

析，分析結果顯示平均不良率

為 ％，且不良率有很大的

變異。

現在，他們對製程有更清

楚的了解，並找出可以改善的

項目排序清單，包括工具磨損

和校準、焊接區的溫度、設置、

壓力和檢測區等項目。然後，團

隊在每個可以被改善的項目上

收集相關數據，像是焊接過程

中的連續溫度數據，並且利用

統計分析來確定他們應該專注

改善的項目，以降低不良率。

團隊用 進行不同

的假設檢定，像是用兩樣本比

例檢定，去評估新的工具是否

會影響不良率，或是依照生產
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人員建議安裝工具的設定會有

影響。

團隊還在 中進行

變異數分析（ ），以評估

焊接區的溫度對鋼管膨脹的重

要性，因為鋼管的膨脹容易造

成瑕疵。這類型的分析透過比

較不同因子水準下的反應變數

的平均，評估一個或多個因子

的重要性。在此分析中，因子水

準為 ° 、 ° 、 ° 、

° 等不同溫度設定。

利奇菲爾德工廠的黑帶暨

資深工程師 說：

「 的分析結果證實，我

們應該專注在工具、標準化工

具的設定程序和焊接區溫度等

項目的改善。這只是我們使用

幫我們完成數據分析，

並找出製程改善解決方案的例

子之一。」

團隊用小批量生產來驗證

這些改善方案。 的盒型

圖和管制圖，讓團隊很容易地

看到測試生產的結果；用

分析他們的測量系統，讓

團隊能相信他們收集到數據。

測試生產的數據分析，更進一

步驗證了其他列出的改善項目

是否可行。

又說：「用

圖形工具，將複雜的統

計分析結果用容易理解的方式

呈現，讓我們能和組織裡的其

他相關人員溝通。」

補充說：「 統

計軟體中的檔案和內建的

功能，是我們 用過最

好的，對於人員的培訓有極大

的幫助。」

因為知道該從何處著力改

善，讓團隊能選擇執行最可能

達到降低不良率目標的解決方

案。他們還進行成本效益分析，

以證明實施成本。解決方案包

括導入一個新的量測系統、工

具的管控、設定溫度參數和標

準化設置條件。

持續改善

他們分析執行改善後所收

集的數據，結果證實團隊達成

減少 不良率。

額外的好處還包含，提高

了在利奇菲爾德工廠內、外部

生產鋼管零件的客戶部門效

率。

該團隊將他們的成功經

驗，分享給其他地方的

工廠生產其他鋼管尺寸，或有

相似製程的品質改善團隊。

說：「這個專案的

影響，比起數字直接顯示還要

多更多。 生產多種不同

尺寸的鋼管，而這些每一個製

程，橫跨了我們所有的廠，都可

以實行這些改善方案。」

的專案小組在 中執行製程能力分析，於他們專案一開始

來評估製程變異。

團隊在 中執行兩樣本比例檢定 上圖左，評估依照生產人員的建議

安裝工具的設定是否會影響不良率。他們也進行變異數分析 上圖

右 ，評估不同焊接區的溫度，對於鋼管膨脹所造成瑕疵的影響。



團隊成員很快地指出，他

們的專案，只是每年

完成的無數個全球卓越流程程

序的成功專案之一。

 說：「 是我

們六標準差培訓中一個不可或

缺的要素，也是 成功

完成 專案的一個重要的

部分。」

想知道 如何給你更多協助請至

的盒型圖和管制圖，幫助專案團隊分析測試生產的資料，用容易判讀的視覺化圖表，驗證改善項目是否

可行。

專案團隊建立一個涵蓋不同階段的管制圖，讓管理者

了解執行改善前後製程的改變。團隊能夠同一張圖中

標示出三個不同的時期：改善前、最初的解決方案、

優化的解決方案。優化的解決方案。

上方的盒型圖顯示，負責生產 吋鋼管部門在改善

前和改善後的整體生產水準。


