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　 最適化は２段階設計法と呼ばれる方法で行う．２段


 階設計法の第 １段階は，ＳＮ比を最大にする制御因子


 の水準を選択する最適化で､その後 ＳＮ比を落とさな


 いで目標値に合せる第２段階の最適化を行う．実験結


 果から推定される ＳＮ比が確認実験で再現されている


 かを重要視することも，タグチメソッドの特徴であ


 る．








タグチメソッド　Taguchi　Methode








　　１．タグチメソッドとは


　　タグチメソッドとは，ほとんどを田口玄一氏が開発


 した体系で製品設計や工程設計・工程管理を行ううえ


 で，品質を経済的に作り込むためのアプローチと手法


 をいう．田口玄一氏自身は品質工学と呼んでいる．


　 製品設計や工程設計での品質の作り込みは､ややも


 すると「過去に経験した品質問題を起こさないように


 管理する｣，あるいは「試作品を作り，発見した品質


 問題を解決する」ことと考えがちであるが，タグチメ


 ソッドは，品質問題が発生しにくい設計値にするため


 のパラメータ設計あるいはロバスト設計と呼ばれる設


 計方法を提供している．


　 また，品質問題を起こしにくいように設計した後


 の，コストを考えた許容差設計の方法を提供する．工


 程の管理においては検査を含めた品質管理に要する費


 用と，品質不良で発生する費用とのバランスを取るこ


 とにより，総合コストを低下させるオンライン品質管


 理を提供している．








　 ３．許容差設計


　 許容差設計は損失関数を使用して行う．損失関数と


 は，部品や製品の特性ｙが許容差内に入っていても，


 狙い値からずれていれば，ずれの２乗に比例して損失


 Ｌが発生するという考え方にもとづいている．


　　　 Ｌ＝ｋ(yo－ｙ)２（ここでyo は狙い値）


　 仮に，狙い値が規格（許容幅）の中心である場合，


 製品の特性が」Δ０だけ狙い値からずれて品質問題が起


 きて，顧客に Ａ0円の損害が発生すれば，Ａ0＝ｋΔ０２


 である．ここから，ｋ＝(Ａ0/ｋΔ０２）である．


　 ここで，製造側で設定した許容差」を外れたとき


 に，廃棄や修復でＡ円の損失が発生する場合，顧客


 で発生する損害と製造側で発生する損失とがバランス


 するように許容差Δを設定すると Ａ＝ｋΔ２より


　　　　　Δ＝Δ０×� EMBED Equation.3  ���


　 一般に，顧客損害が大きいほど許容差は厳しくな


 り，また製品の単価や加工費が顧客損害に比べて安い


 ほど，逆に許容差を厳しくしなければならないことが


 わかる．� EMBED Equation.3  ���を安全係数と呼ぶ．








　　２．バラメー夕設計


　　実験計画法は品質問題が発生した後に，原因の究明


 段階で使用されることが多いが，設計ｲ直を決めるうえ


 で実験計画法を使うのがパラメータ設計である．製品


 や製造工程の機能や特性は，ノイズの影響を受けてば


 らついたり変動する．ノイズとは使用条件のばらつき


 や環境変動などの外乱，経時変化や劣化などの内乱，


 材料ばらつきや組み立てばらつきによる品物間ばらつ


 きをいう.ノイズの影響が小さくなるように設計値を


 決めるのが品質の作り込み，すなわち最適化である．


　 パラメータ設計の特徴は，ノイズを実験に取り上げ


 て，その水準を変えてノイズに対する強さを測定する


 ところにある．実,験に取り上げるノイズを誤差因子と


 呼ぶ．ノイズに対する製品の機能．特性の強さをＳＮ


 比という尺度で測定し，どの設計変数がノイズに対す


 る強さを変えるかを解析する．


　 具体的には，設計変数を制御因子として取り上げて


 直交表にわりつけ，直交表が指示する設計条件ごとに


 ノイズの条件を変えてデータを取る．ノイズに対する


 強さ，すなわち ＳＮ比を計算する．こうした実験は直


 積実験と呼ばれる．そして，どの制御因子がＳＮ比と


 特性の平均値を変えるのかの情報を，実,験計画法と同


 様に制御因子の水準平均から求める．


 








　 ４．オンライン品質管理


　 損失関数の考え方を拡張して，工程における品質管


 理を経済的見地から最適化する方法が考案された．オ


 ンライン品質管理とは，製品の品質管理に要する製造


 工程の費用（検査コストなども含む)，品質不良で発


 生する費用をすべて計上し，その合計コストが最小に


 なるように管理方式，検査周期あるいは調整周期や調


 整限界など工程管理の諸パラメータの値を設定する方


 法である．
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