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工業工程專題

本研究針對製程監控以及良率品質進行改善，品質及良率的提升能帶給企業更大的競爭力。研究過程利用了製程去蒐集資料並加以
統計分析，再配合我們建立的線上製程控制系統，結合管制圖分析異常、實驗設計建議參數，讓操作員即時從介面得知製程各尺寸
的狀況，並可以立刻進行處理，進而使公司的製程從監控到調機都邁向更自動化、智慧化的新格局。

精密成型製程控制系統---
以某半導體關鍵零組件公司為實證
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管制模型特性區分

數學公式與涵義

• Q管制量管制圖

• T管制量管制圖
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三階段實驗設計

即時顯示

事件紀錄 參數建議

介面呈現

一、研究動機與目的

二、研究架構與方法

• 第一階段：由於因子眾多但容易調整，因此採用田口方
法，藉由SN比的計算達到兩階段之最佳化，再透過計算
貢獻率找出相對重要之影響因子，並搭配迴歸模型進行
參數建議。

• 第二階段：由於因子調整困難，因此透過單因子變異數
分析來進行，再加上決定係數R-Square以及殘差分析來
驗證模型的配飾度。

• 第三階段：透過兩因子變異數分析來進行，特別針對交
互作用的情況來做深入探討。

三、實證與介面呈現

在相同的觀測資料，Q管制圖中，第二
個點就超出了管制界線，而蕭華特管制
圖則從頭到尾均在管制界線內。

• 前期Q管制圖曲線幅度變動較大，對於
平均數偏移監測較為敏感，監控能力
較強。

• 中後期Q管制圖受前面資料平均數的影
響，圖形變動幅度較小，製程監控能
力降低，因此要重新一次監控。

四、成果貢獻與未來展望

根據Q管制圖的特性，建立一套監控法則，之後再透過
實際觀測值，進行法則的驗證與修改。
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• 預警圖

成果貢獻

• 尺寸長期管制圖

監控法則 採取動作
前5點觀測值超出管制界線先檢查製程初始值是否偏

移，若無則停機進行調機
與前5點相比突然大幅度的
上升、下降

系統跳出警示視窗並記錄

監控中後期(20~30點)觀測
值超出管制界線

停機進行調機作業

超過30點沒監控出異常值 重新一次新的監控

未來會再進行多組實驗，持續利用實驗設計的
方法來為整個製程做模型的建立，製程控制系
統也會搭配關聯性法則來提醒員工要如何做出
最立即且正確的舉動，朝著一個更自動化且更
符合人性化的智慧工廠邁進。

製程控制系統主要透過管制圖的開發
與建立，發展了一套適合公司的監控
法則與應對措施，並且透過實驗設計
方法，也在系統提供建議調整參數，
以應對不同訂單以及各種機台狀況。
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