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摘要 

 

在現今激烈的環境中，企業為了贏得優勢，需保證其產品品質、成本能符合

市場需求。 

 

本組為了解該公司 S632 高枝剪的曲翹問題，經過多次討論，發現因為板料

的絲向、熱處理的掉落方式和擺放方式可能導致偏移，在絲向的方面，分為了

15 度與 45 度；掉落方式分為了頭下、中間下、尾下，之後將 840 支刀片刻上編

號，以 60 支為一組進行熱處理，熱處理完之後一一記錄各刀片偏差值，再利用

統計學裡的假設檢定，計算出接下來適用的改善方法，來減少成本浪費。 

 

我們發現刀片經熱處理後大部分都向右偏移，而板材絲向以 15度比 45度佳、

且發現雷射與沖壓之半製品並無顯著差異、刀片熱處理前不需加入退火、刀片重

不重疊差異不顯著、掉落方式以中間下為最佳，因此我們建議專題公司以模具向

左調整、板材絲向採用 15 度、刀片採沖壓方式製造、熱處理前不需先行退火、

熱處理時可以重疊加快速度、熱處理時刀片採用中間下偏移量最小，可使重工率

降低、減少加工時間與不必要的成本。 

 

關鍵字：4M1E、假設檢定、熱處理 
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Abstract 

 

In nowadays intense environment, enterprise in order to win the superiority, must 

guarantee its product quality, the cost can conform to the market demand. 

 

This group for understood this company S632 Telescopic Hedge Shear the tune 

curls upwards the question, passes through discusses many times, discovered because 

the sheet silk to, the heat treatment falls the way and the place way possibly causes to 

displace, in silk to the aspect, has divided into 15 degrees with 45 degrees; Fell the 

way to divide into under, middle under, under the tail, afterwards engraved 840 bits 

the serial number, by 60 was a group carries on the heat treatment, after the heat 

treatment records various bits deviation amount, again used in statistics the 

supposition examination, calculated meets down the suitable improvement method, 

reduced the cost waste. 

 

We discovered of the bit majority of all towards right displaces after the heat 

treatment, but does the plate silk to take 15 degrees compared to 45 degrees good, also 

found the product the discovery laser and ramming and in front of the not remarkable 

difference, the bit heat treatment does not have to join the annealing, the bit overlap 

the difference not obviously, falls the way by among under as best, therefore we 

among suggested the special company towards left adjusts, the plate silk by the mold 

to uses 15 degree, the bit picks in front of the ramming way manufacture, the heat 

treatment does not need when advance annealing, heat treatment may overlap speed 

up when the speed, the heat treatment the bit to use under displaces the quantity to be 

smallest, may cause the heavy industry rate to reduce, the reduction process period 

and the nonessential cost. 

 

Keywords： 4M1E, Hypothesis testing ,Hot treatment 
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第一章緒論 

 

我們所研究的 S632 高枝剪，專題公司發現會有刀片開口合不攏及鉚接處的

鉚釘無法鎖緊的問題，專題公司再進一步的發現刀片有曲翹的問題，因此決定尋

求老師的幫助。著手找出如何解決刀片曲翹的問題，減少刀片重工率，以幫助專

題公司提高利潤。 

 

1-1 研究動機 

研究對象發現因刀片偏擺，導致組裝後開口合不攏，而影響美觀，及會被廠

商退貨，因此研究對象決定尋找改善方案。研究對象在收到熱處理廠商的 S632

刀片後，發現有部分刀片會有上下曲翹與左右偏擺的問題，上下曲翹的部分專題

公司可以自行用平整機解決，但左右偏擺的刀片，因公司能力有限須退回給熱處

理廠商。在這過程中衍生出成本及時間的浪費，因此我們建議專題公司較好的改

善方法。 

  

1-2 研究目的 

在現今激烈的市場中，維持產品的品質是第一要件，好的加工方法可替公司

提高競爭優勢。本專題針對「勝谷實業股份有限公司」的 S632 高枝剪的熱處理

加工方法探討。 

本研究目的為：尋找 S632 高枝剪最佳熱處理條件，進而提供相關的改善與建議，

維持產品的品質。 
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1-3 研究流程 

本專題研究流程以圖 1-1 表示 

 

 

 

 

討論偏移可能原因 

 

 

 

實驗設計 

 

 

 

量測 

 

 

 

統計分析 

 

 

 

產生結論與建議 

 

圖 1-1 研究流程 
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實驗流程說明： 

討論偏移可能原因：討論可能造成刀片偏移的主要原因。 

 

實驗設計：將 60 支刀片為一組，有 14 組，共 840 支刀片，然後以編號來區分刀

片，用來決定日後熱處理位置擺放及落下的方式，在進行熱處理前要

先用平整機整平及修毛邊，熱處理後在事先描繪好的紙上〈未熱處理

前刀片的外型〉描繪熱處理後的刀片外型。 

 

量測：用投影片找出刀片之中心點進行描繪，然後再用游標卡尺進行測量，以找

出偏差值。 

 

統計分析：將量測出來的數字輸入 EXCEL，然後再運用 EXCEL 裡統計的功能，

將數據分析出來。 

 

產生結論與建議：依照 EXCEL 得出的結論，建議專題公司最佳的加工方式。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4 
 

第二章  文獻探討 

 

2-1 參考文獻 

本專題參考了品質管理的產品間變異、4M1E、機遇與非機遇，與統計的假

設檢定〈單尾檢定、雙尾檢定、信賴區間、t 檢驗、標準分數、檢定力〉、熱處理

等方式來對本專題進行分析與探討。 

 

2-2 產品變異 

在製造的過程中不會有兩個產品單位是完全相同的，必然是會有一些變異，

這些變異係經由製造過程與量測過程所產生，其中量測過程係由人為因素與量測

機具等所造成之變異。可分為以下三種： 

一、產品內變異 

這世界沒有絕對均勻的原物料，用看似相同的東西但其實是不同的東西來製

造產品，當然做出來的產品會有差異〈如：本專題中每批刀片板材的組成都不會

相同〉。 

二、產品間變異 

震動、溫度、灰塵、濕度、及操作等，都是產品間的變異因數。也就是指，

在標準作業流程下，因條件變異而造成的產品變異〈如：本專題中每批刀片製造

時的溫度、空氣的濕度均會對刀片造成影響〉。 

三、時間之間的變異。 

機器設備的損耗及退化所導致，與人性上久而久之的怠惰疏忽所造成的。 
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2-3 產品變異來自 4M1E 

一、人〈Man〉 

人的性格特點不一樣，那麼生產的進度，對待工作的態度，對產品品質的理

解就不一樣。有的人溫和、做事慢、仔細、對待事情認真；有的人性格急躁、做

事只講效率、缺乏品質、但工作效率高；有的人內向，有了困難不講給組長聽，

對新知識，新事物不易接受；有的人性格外向，做事積極主動，但是好動，喜歡

在工作場所講閒話。 

 二、機械〈Machine〉 

就是指生產中所使用的設備、工具等輔助生產用具。生產中，設備是否正常

運作，工具的好壞都是影響生產進度，產品品質的誘因。一個企業在發展，除了

人的素質有所提高，企業外部形象在提升；公司內部的設備也在更新，好的設備

能提高生產效率，提高產品品質〈如：刀片加工設備的損耗〉。 

三、物料〈Material〉 

指物料，半成品、配件、原料等產品用料。現在的工業產品的生產，分工細

化，一般都有幾種幾十種配件或部件是幾個部門同時運作〈如：刀片的板材〉。 

四、方法〈Mothod〉 

顧名思義，方法技術。指生產過程中所需遵循的標準作業程序〈如：刀片加

工的方法〉。 

五、環境〈Environments〉 

某些產品對環境的要求很高，環境也會影響產品品質〈如：加工時的溫度、

工作的環境〉。 

 

 

 

 

 

 

 



6 
 

2-4 機遇變異與非機遇變異 

一、機遇變異 

亦稱為隨機變異。隨機原因是難以避免的，且品質發生的變異不易識別，在

如此情況下，該製程則可視為在管制狀態下〈如：板材組成的晶粒大小〉。 

二、非機遇變異 

亦可稱為可歸咎變異。就戴明〈W.E. Deming〉而言，系指品質變異發生的

原因，為特殊性或局部性而言。非機遇原因使產品品質產生極為顯著的變異，且

是可矯正的〈如：刀片落下方向、重疊方式〉。 

 

2-5 假設檢定 

所謂假設檢定，係指在收集樣本資料前就是先給予未知數一個假定的數值，

稱為假設，然後在從有關母體中抽取樣本，將樣本資料代入一個適當的母數點估

計量中，根據所求得的結果，再應用機率原理，來判斷該項假設是否成立，此種

方法稱之假設檢定，又稱統計檢定，或簡稱檢定。 

假設的種類如下： 

虛無假設〈𝐻0〉：對母體參數的某一假設或主張假設為真實的假設，或研究者想

要放棄、否定的假設，稱為虛無假設。 

對立假設〈𝐻1〉：相對於虛無假設，而對母體參數提出另一個不同的假設或主張，

稱為對立假設。〈本研究用來判定是否不同熱處理條件是否有相

異之處〉 

一、假設檢定〈依對立假設的不同〉 

1.單尾檢定〈one-tailed tests〉：對立假設以單一方向表示，即大於、小於、大於

等於、小於等於其中一種形式表示。例如： 𝐻0：𝜃 ≤ 𝜃0；𝐻1：𝜃 > 𝜃0，

更進一步地，若對立假設為大於或大於等於，則此單尾檢定又稱右尾

檢定：若此對立假設為小於或小於等於，則此單尾檢定又稱為左尾檢

定〈本研究使用單尾檢定計算出檢定力以判斷何種條件較佳〉。 



7 
 

2.雙尾檢定〈two-tailed test〉 ：對立假設為不等形式。例如：𝐻0：𝜃 = 𝜃0；𝐻1：𝜃 ≠

𝜃0。單尾檢定與雙尾檢定的不同在於它拒絕虛無假設的區域，一者為

單一方向，另一者為雙方向。 

二、假設檢定的步驟： 

步驟 1：設定虛無假設〈null hypothesis〉 與對立假設〈alternative hypothesis〉 

步驟 2：選擇檢定統計量〈test statistic〉 

步驟 3：選擇顯著水準〈level of significance〉 α 並決定決策法則 

步驟 4：比較樣本統計量與臨界值 

步驟 5：下結論 

 

三、變異數分析 

 所謂變異數分析〈analysis of variance，簡稱 ANOVA〉，係指將實驗的結果

〈即反應變數〉按變異發生的原因，區分為實驗變數所造成的變異〈即已知原因

所造成〉及外在干擾變數〈即實驗因子以外的因素〉所造成的變異〔通稱為實驗

誤差〈如抽樣與非抽樣誤差〉〕，再配合這兩類變異的自由度取成變異數，在轉換

F 分配，用 F 分配來檢定各變異數是否有顯著差異，以判斷變異發生的原因之統

計方法。 

使用 F 分配檢驗是否有變異數同質性，如果變異數同質性成立，則我們可以

使用共用變異式𝑆𝑝
2。𝑆𝑝

2 = [(𝑛1 − 1)𝑆1
2 + (𝑛2 − 1)𝑆2

2]/〈𝑛1 + 𝑛2 − 2〉 

n=樣本大小，S=標準差。 
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四、t 檢驗 

t 檢驗是指零假設成立時的任一檢定統計有 t 分布的統計假說檢定，屬於母

數統計。t 檢驗常作為檢驗一群來自常態分配母體的獨立樣本之期望值的是否為

某一實數，或是二群來自常態分配母體的獨立樣本之期望值的差是否為某一實

數。 

設 𝑋1̅̅ ̅ 與 𝑋2̅̅ ̅ 為二群獨立且變異數相等的常態分配的樣本平均數，樣本數皆

為 n，則二群母體之期望值差𝜇1 − 𝜇2是否為𝜇0可利用以下統計量𝑡 =
𝑋1̅̅̅̅ −𝑋2̅̅̅̅ −𝜇0

√2𝑆𝑝
2/𝑛

 

若二群獨立樣本𝑥1與𝑥2具有不相同之樣本數𝑛1與𝑛2，並且彼此獨立及來自二

個變異數相等的常態分配，則二群母體之期望值之差𝜇1 − 𝜇2是否為𝜇0可利用以

下統計量。𝑡 =
𝑋1̅̅̅̅ −𝑋2̅̅̅̅ −𝜇0

𝑆𝑝√1/𝑛1+1/𝑛2
 

  

五、標準分數 

標準分數與使用在高速篩選分析中的「Z-因數」〈z-factor〉不同，甚至有時

兩者會互相混淆。其約化過程被稱為「標準化」〈standardizing〉。標準分數可藉

由以下公式求出：𝑧 =
𝑋−𝜇
𝜎

√𝑛

，其中𝜎 ≠ 0。 

其中 X 是需要被標準化的原隨機變數、μ為其的平均值、σ為其標準差。Z

值的量代表著原始分數和母體平均值之間的距離，是以標準差為單位計算。在原

始分數低於平均值時 Z 則為負數，反之則為正數。 

關鍵點是，計算 Z 值時需要「母體」的平均值和標準差，而不是「樣本」的

平均值和標準差。因此需要了解母體的統計數據資料。但是要確實了解母體真正

的標準差往往是不切實際的，除非是在「標準化測驗」〈Standardized testing〉之

類的情形中，整個母體都是經過測量的。在其他情況中，幾乎不可能測量母體的

每一個組成單位，因此通常會使用隨機的樣本來評估標準差。例如：「有吸菸習

慣的總人數」就不是經過一個一個測量而得出的。當母體為常態分布時，其百分

位數可能是由標準分數和普通表格所決定的。 

 

 

http://zh.wikipedia.org/wiki/%E9%9B%B6%E5%81%87%E8%AE%BE
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E5%AD%A6%E7%94%9Ft-%E5%88%86%E5%B8%83
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E7%B5%B1%E8%A8%88%E5%81%87%E8%AA%AA%E6%AA%A2%E5%AE%9A
http://zh.wikipedia.org/w/index.php?title=%E6%AF%8D%E6%95%B8%E7%B5%B1%E8%A8%88&action=edit&redlink=1
http://zh.wikipedia.org/w/index.php?title=%E6%AF%8D%E6%95%B8%E7%B5%B1%E8%A8%88&action=edit&redlink=1
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E5%B8%B8%E6%85%8B%E5%88%86%E9%85%8D
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E5%B8%B8%E6%85%8B%E5%88%86%E9%85%8D
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%A8%A3%E6%9C%AC
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%9C%9F%E6%9C%9B%E5%80%BC
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E5%B8%B8%E6%85%8B%E5%88%86%E9%85%8D
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E5%B8%B8%E6%85%8B%E5%88%86%E9%85%8D
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%A8%A3%E6%9C%AC
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%9C%9F%E6%9C%9B%E5%80%BC
http://zh.wikipedia.org/w/index.php?title=%E9%AB%98%E9%80%9F%E7%AF%A9%E9%81%B8&action=edit&redlink=1
http://zh.wikipedia.org/w/index.php?title=Z-%E5%9B%A0%E6%95%B8&action=edit&redlink=1
http://en.wikipedia.org/wiki/z-factor
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E7%AE%97%E8%A1%93%E5%B9%B3%E5%9D%87%E6%95%B8
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%A8%99%E6%BA%96%E5%B7%AE
http://zh.wikipedia.org/w/index.php?title=%E6%A8%99%E6%BA%96%E5%8C%96%E6%B8%AC%E9%A9%97&action=edit&redlink=1
http://en.wikipedia.org/wiki/Standardized_testing
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%AD%A3%E6%80%81%E5%88%86%E5%B8%83
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E7%99%BE%E5%88%86%E4%BD%8D%E6%95%B0
http://zh.wikipedia.org/wiki/%E7%99%BE%E5%88%86%E4%BD%8D%E6%95%B0
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六、檢定力曲線 

為檢定力函數〈Power Function〉。檢定力 H0為真時，做正確檢定決策的機

率。檢定力函數：1 − 𝛽 = 𝑃〈拒絕𝐻0|𝐻0為假〉=P〈接受𝐻1|𝐻1為真〉，此乃表示

檢定力等於 1 減去型Ⅱ錯誤的機率𝛽。 

 

2-6 熱處理 

〈一〉熱處理概論 

熱處理是將材料加熱到一定的溫度，保溫一定的時間後，以一定的速率降溫

到室溫或更低，從而達到改善材料組織結構獲得性能優異的材料，一般是指對金

屬材料特別是鋼材的處理。常用的分類方法是以下四種：正火、退火、回火和淬

火。 

工業生產中，熱處理可以視為一系列的用來改變材料的物理性質，偶爾也用

來改變材料的化學性質冶金工程步驟。熱處理在冶金學方面有非常普及的應用，

但是陶瓷、玻璃材料的生產過程中也常有熱處理程序的出現。熱處理用升高或冷

卻的方式進行，通常涉及極端的溫度，以期改變材料的硬度、韌性等一系列性質。 

隨著熱處理技術的進步，熱處理的定義可以改寫成透過溫度的控制與冷卻速

率的調整，來改變材料的特性。比如說目前的深冷技術〈或稱深冷處理〉，便是

將鋼材在淬火後冷卻到零下七八十度到一百多度的熱處理技術。 

而熱處理機具分為連續爐、箱型爐等等；焠火方式又分為油淬、水淬、鹽淬

等等。〈本專題外包公司，採用連續爐、油淬的方式加工〉 

熱處理的作業流程如下： 

 
圖 2-1 熱處理流程圖 
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〈二〉連續爐 

連續碳化爐，是由輸送機、高溫爐、除塵、除焦、淨化、燃氣櫃、配電櫃等

設備組成。 

設備功能： 

連續碳化爐可碳化各種不同的物料，對物料無嚴格要求，無需粉碎直接碳化。

高溫碳化爐還實現了連續進料、連續碳化、分層碳化、智慧控制、自動收集焦油

以及可燃氣體等生產工藝，從而提高了碳粉品質，解決了傳統碳化生產效率低、

勞動強度高等種種弊端，真正實現了再生資源高效合理的利用。 

設備特點 ： 

1、連續碳化：高溫碳化爐實現了連續上料，連續碳化，連續出碳等生產工藝，

突破了傳統碳化設備不能連續碳化的難題，大大提高了生產效率。 

2、智慧控制：此設備採用了智慧控制系統，節約了勞動力，從原始的手工作坊

邁向了高效、自動化、智慧化的飛躍發展。 

3、低碳環保：本設備實現了“碳、氣、油、肥”聯產的生產工藝，解決了傳統

設備在生產過程中高能耗、污染大、效率低等技術缺陷。 

4、高效節能：本設備實現了高溫、連續、多層碳化的技術，出碳無需冷卻降溫，

避免了碳粉因此而造成的熱值降低、灰分增加，以及鉀元素的損失等，充分

實現了高效節能的優勢。 

5、副產品收集：在碳化過程中，可自動收集焦油、木醋液及可燃氣體等，實現

了再生能源的高效綜合利用。 

 

 

 

 

 

 

 

圖 2-2 連續爐示意圖 
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第三章  勝谷實業股份有限公司 

 

3-1 公司基本資料 

工廠名稱： 勝谷實業股份有限公司 

產業類別： 其他金屬相關製造業 

產業描述： 園藝工具、手工具 

員    工：約 90 人 

公司地址：彰化市福馬街 76-30 號 

公司網址：http：//www.shanggu.com.tw 

經營理念：該公司一直以來即以品質第一為要求，產品行銷海內外，並取得

多項專利，產品市場極具競爭潛力，除與國內外各大行銷通路合作外，更極積擴

展行銷網路建立全球行銷網，該公司以企業永續經營為職志，並以創立品牌行銷

為企業未來經營目標。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.shanggu.com.tw/
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3-2 公司沿革 

勝谷實業股份有限公司，主要從事園藝工具、手工具；擁有為數不少的客戶

群。 

 

該公司擁有優秀的經營團隊，秉持著『品質為重、客戶滿意』的經營理念，

追求企業永續經營及成長；除整體營運穩定外，獲利狀況也逐年提昇，是國內績

優廠商之一。 

 

表 3-1 發展沿革 

年代 發展沿革 

1987 嘉成鑄造廠 

1991 正式更名為勝谷 

1993 勝谷之產品多樣化-園藝剪的研發 

1995 建立第一品牌：Sunflower 

1996 通過 IS 9001 

1997 深圳擴廠 

1998 代工生產 OEM 

1999 撤資中國聚焦台灣 

2003 建立第二品牌：Sungarten 

2006 通過 GS 安全認證 

2007 德國 SELBST IST 雜誌推薦為最佳園藝工具生產製造商 

2009 頂級園藝工具品牌 FISKARS 確認勝谷實業成為供應夥伴 

2010 勝谷實業開啟擴廠工程 

2011 兩岸百大傑出企業經理人 

2012 被芬蘭買家評選為全球供應商專案營運績效第一 

2014 TOP5000 企業排名，貿易進出口業第 382 名 
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3-3 公司地理位置 

路線規畫〈假設起點為建國科技大學〉： 

1.走介壽北路 108 巷 2 前往介壽北路  

2.於介壽北路向右轉 

3.繼續走南校街前往中山路二段/縱貫公路/台 1 線  

4.繼續走中山路二段/縱貫公路/台 1 線 

5.走建國陸橋前往福馬街  

6.於福馬街向左轉  

7.到達專題公司 

 

 

圖 3-1 地理位置 
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3-4  公司組織圖 

 
圖 3-2 公司組織圖 
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3-5  公司佈置圖 

 

 

 

 

圖 3-3 勝谷公司 1 樓 
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圖 3-4 勝谷公司 2 樓  
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圖 3-5 勝谷公司 3 樓  
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3-6  產品介紹 

勝谷公司的產品分為：高空樹剪、草剪、鋁花剪、塑膠花剪為主要四種，樹

籬剪為 OEM 代工，接下來將為五種產品做更詳細的介紹。 

表 3-2 產品種類 

產品類別 系列 數量〈把〉 

高空樹剪 S1 系列 9 

草剪 S2 系列 4 

鋁花剪 S8 系列、S919、S929 7 

塑膠花剪 S5 系列、S8 系列、S9 系列 13 

樹籬剪 HS 系列等等 6 

 

表 3-3 高空樹剪介紹 

高空樹剪 

編號 產品圖例 產品說明 

1 S102 

 

11"高空樹剪 

刀片：材質 50C，染黑處理 

刀座：鋁合金材質，烤漆處理 

白繩 139"，小木棍 

附 1.0MMX14"鋸片 

2 S103 

 

12"高空樹剪 

刀片：材質 50C，染黑處理 

刀座：材質 50C，烤漆處理 

白繩 139"，小木棍 

附 1.0MMX14"鋸片 

 

3 S104 

 

12"高空樹剪 

刀片：材質 SK5，鐵弗龍處理 

刀座：材質 50C，電著處理 

繩長 139"，小木棍 

附 1.0MMX14"鋸片 
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編號 產品圖例 產品說明 

4 S106 

 

13-1/2"高空樹剪/伸縮拉竿 

刀片：材質 SK5，鐵氟龍處理 

刀座：材質 50C，烤漆處理 

含 1.0MMX14"鋸片 

白繩 139"，小木棍 

5 S108 

 

11-1/2"段數圓口高空樹剪 

刀片：材質 SK5.鐵氟龍處理 

刀座：材質 50C，烤漆處理 

白繩 139"，新型拉柄〈尼龍加纖材質 

附 1.0MMX14"鋸片 

6 S109 

 

15-1/2"段數圓口高空樹剪/伸縮拉竿 

刀片：材質 SK5.鐵氟龍處理 

刀座：材質 50C，烤漆處理 

附 1.0MMX14"鋸片 

繩長 139"，新型拉柄〈尼龍加纖材質 

7 S121 

 

14"圓口快速接頭型高空樹剪 

刀片：材質 SK5.鐵氟龍處理 

刀座：材質 S50C，烤漆處理 

快速接頭尼龍材質 

新型拉柄〈尼龍加纖〉，白繩 169" 

S138 快速接頭型鋸片/1.0MMX14" 

快速接頭 ABS 材質 

8 S138 

 

快速接頭 ABS 材質 

鋸片材質 SK5 

1.0x14"鋸片材質 SK5〈兩面磨〉 
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編號 產品圖例 產品說明 

9 S141-2 

 

快速接頭材質 ABS 

1.2x15"鋸片材質 SK5〈兩面磨+倒勾〉 

表 3-4 草剪介紹 

草剪 

編號 產品圖例 產品說明 

1 

S203 

〈MOQ200

0PCS〉 

 
12-1/2"180 度旋轉式草剪 

刀片：上/下刀材質 50C， 

     上刀鐵氟龍/下刀染黑處理 

手柄：鐵板材質，烤漆處理加 PVC

粗面披覆握套 

2 S204 

 13-1/2" 360 度旋轉式草剪 

刀片：長/短刀材質 50C， 

     長刀電鍍鎳白/短刀鐵氟龍 

手柄：ABS 材質 

3 S204-2 

 

13-1/2" 360 度旋轉式草剪 

刀片：長/短刀材質 50C， 

     長刀電鍍鎳白/短刀鐵氟龍 

手柄：ABS+TPR 材質 

4 S205 

 

 

13-1/2"齒輪旋轉草剪 

360 度旋轉刀頭 

上下刀材質： s50C 中碳鋼 

上刀鐵氟龍/下刀硬鉻處理 

刀頭上蓋/擋扣可做透明 PC 材質 

上手柄：ABS 材質 

下手柄：ABS 材質 
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表 3-5 鋁花剪介紹 

鋁花剪 

編號 產品圖例 產品說明 

1 S806 

 

8-1/2"圓口花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

     下刀材質 50C，電鍍硬鉻 

手柄：鋁合金材質，振動處理           

PVC 亮面披覆 

2 S810 

 

8-1/2"圓口花剪 

刀片：上刀材質 50C，鐵氟龍處

理 

     下刀材質 50C，染黑處理 

手柄：鋁合金材質，振動處理    

     PVC 亮面披覆 

3 S809 

 

8"圓口花剪 

刀片：上/下刀材質 50C，拋光處

理 

手柄：鋁合金材質，振動處理         

PVC 亮面披覆 

 

4 S815 

 

7"圓口花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

     下刀材質 50C，電鍍硬鉻 

手柄：鋁合金材質，烤漆處理 

     PVC 粗面皮套 
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表 3-6 塑膠花剪介紹 

塑膠花剪 

編號 產品圖例 產品說明 

1 S536-1 

 

6"圓口花剪 

刀片：上/下刀不鏽鋼材質，拋光

處理 

手柄：PP+TPR 材質 

 

2 

S537-1 

〈專賣〉 

美、加、南

美 

 

6"直口花剪 

刀片：上/下刀不鏽鋼材質，拋光

處理 

手柄：PP+TPR 材質 

 

編號 產品圖例 產品說明 

6 S919 

 

8”段數圓口花剪 

刀片：材質 SK5.鐵氟龍處理 

手柄：鋁合金材質，烤漆處理 

     單邊加 PVC 粗面披覆 

手柄貼無商標鋁貼片 

 

7 S929 

 

8”段數圓口花剪 

刀片：材質 SK5，鐵氟龍處理 

手柄：鋁合金材質，烤漆處理 

     單邊加 PVC 粗面披覆 

手柄貼無商標鋁貼片 
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編號 產品圖例 產品說明 

3 S818-2 

 

6-1/2"圓口雙色花剪 

刀片：上刀材質 SK5，染黑處理 

下刀材質 50C，染黑處理 

手柄：ABS 材質加 PVC 護套 

4 S818-4 

 

7"直口雙色花剪 

刀片：上刀材質 SK5，染黑處理 

下刀材質 SK5，染黑處理 

手柄：ABS 材質加 PVC 護套 

5 S935 

 

*7"圓口花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

下刀材質 50C，電鍍硬鉻 

手柄：PP 材質加 TPR 

手柄貼無商標波麗貼片 

6 S936 

 

*7"平口花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

下刀材質 50C，電鍍硬鉻/塑膠墊

片 

手柄：PP 材質加 TPR 

手柄貼無商標波麗貼片 

7 S951 

 

 

8-1/4"圓口雙色花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

下刀材質 50C，電鍍硬鉻 

手柄：PP 材質加 TPR 
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編號 產品圖例 產品說明 

8 S952 

 

8"平口雙色花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

下刀材質 50C，電鍍硬鉻/塑膠墊

片 

手柄：PP 材質加 TPR 

9 S953 

 

7-1/2"圓口雙色花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

下刀材質 50C，電鍍硬鉻 

手柄：PP 材質/單邊加 TPR 

10 S954 

 

7-1/2"平口雙色花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

下刀材質 50C，電鍍硬鉻/塑膠墊

片 

手柄：PP 材質/單邊加 TPR 

11 S956 

 

7-1/2"圓口單色花剪 

刀片：上刀材質 SK5，鐵氟龍處

理 

下刀材質 50C，電鍍硬鉻 

手柄：PP 材質 

12 S957 

 

7-1/2"平口單色花剪 

刀片：上刀材質 SK5.鐵氟龍處理 

下刀材質 50C.電鍍鎳白塑膠墊片  

手柄：PP 材質 
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編號 產品圖例 產品說明 

13 S991 

 

 

8"圓口按壓式開關塑膠花剪 

總長：203MM 

上刀尺寸：3MM 材質：SK5 

表面處理：不沾黏塗料 

下刀尺寸：4MM 材質：50C 

表面處理：電鍍硬鉻 

 

表 3-7 樹籬剪介紹 

樹籬剪 

編號 產品圖例 產品說明 

1 HS52 

 

長度:544mm 

OEM 代工 

 

 

2 HS72 

 長度:570mm 

OEM 代工 

 

 

 

3 HS92 

 

長度:588mm 

OEM 代工 
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編號 產品圖例 產品說明 

4 
Quantum 

Hedge Shear 

 長度:631mm 

OEM 代工 

5 

SingleStep™ 

Hedge Shear 

Wavy Blade 

 

 長度:580mm 

OEM 代工 

6 
HS86

〈S632〉 

 

伸縮手柄 

長度:675-925mm 

50C 中碳鋼 

OEM 代工 

符合人體工學設計 
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3-7 機具介紹 

一、硬度計 

功能： 

1.測量內外曲面時硬度值可自動補正 

2.測量最小圓徑 dia.1mm 

3.測量最小內孔徑 dia.20mm 

4.可設定上下限值超出設定範圍有警報聲可知判定 

勝谷公司用來測試熱處理後刀片之硬度 40~44HRC，採抽樣檢驗 

 

圖 3-6 硬度計 
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二、平整機 

功用 

1、修毛邊：避免毛邊損害到熱處理機器 

2、整平：整平熱處理前的刀片 

圖 3-7 平整機 
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三、刻字釘 

功用：用鐵鎚與刻字釘在刀片上敲打出號碼，方便熱處理後辨識不同加工方式 

 

圖 3-8 刻字釘+鐵鎚 

四、雷射切割機 

功用：切割板材用 

 

圖 3-9 雷射切割機 
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第四章 個案討論 

 

4-1 問題討論  

勝谷公司在收到熱處理廠商的 S632 刀片後，發現有部分刀片會有上下曲翹

與左右偏擺的問題，而上下曲翹的部分可以自行用平整機解決，如果左右偏擺問

題沒解決的話，會出現以下圖所示之問題，須送回熱處理廠商才得以校正。 

圖 4-1 S632 開口不良圖 

圖 4-2 刀片上下曲翹示意圖 
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圖 4-3 刀片右偏擺示意圖 

 

 

 

 

圖 4-4 刀片左偏擺示意圖 
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4-2 實驗設計與討論 

經討論我們認為導致曲翹原因如下： 

圖 4-5 特性要因圖 

 

我們決定以設備、原物料、工作方法這三種方式，去進行實驗探討；人的部分因

無法或難以控制而不進行實驗探討。 
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一、因為切割角度和板材絲向，可能會影響熱處理後的刀片偏移量，所以先以 

  15 度和 45 度的切割角度來進行實驗。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-6 板材絲向 15 度示意圖 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-7 板材絲向 45 度示意圖 
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二、因為加溫先淬火部位會產生一內應力，而此內應力可能會造成刀片偏移，所

以分為頭下、中間下、尾下來進行實驗，以達到偏移量最小。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-8 S632 熱處理流程 

 

前往加溫 
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圖 4-9 頭下和尾下的刀片示意圖 

圖 4-10 中間下的刀片示意圖 

 

頭下 

尾下 

中間下 

前往加溫 

前往加溫 
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三、因為考慮到熱處理的加工總數，所以分為不重疊、兩兩重疊、前後疊。 

圖 4-11 重疊頭下的刀片示意圖 

圖 4-12 重疊尾下的刀片示意圖 

前往加溫 

重疊頭下 

重疊尾下 

前往加溫 
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圖 4-13 重疊中間下的刀片示意圖 

圖 4-14 前後疊中間下的刀片示意圖 

前往加溫 

重疊中間下 
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經討論後，所設計的實驗操作流程圖： 

圖 4-15 實驗流程圖 
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4-3 實驗流程 

一、刀片分類 

原料經供應商分段後，分別以沖壓機或雷射切割機製作成半成品後，送回專

題公司；專題公司先用平整機修毛邊與整平，再用鐵槌與刻字釘在刀片上敲打刻

印上記號後再將刀片之輪廓描繪至紙上並寫上其編號，以便熱處理後，能夠輕易

辨別刀片不同之加工方式。 

〈1〉、將雷射切割的刀片，分成 15 度絲向切割與 45 度絲向切割；熱處理前

不退火；再將刀片分別以三種不同方式落下油槽。 

圖 4-16 S632 雷射切割樹狀圖 

 

表 4-1  雷射切割，前不加退火 

 獨立不疊  

絲向 頭下 尾下 中間下 刀片編號 

15 度 20 片 20 片 20 片 001~060 

45 度 20 片 20 片 20 片 061~120 

刀片編號 
001~020 021~040 041~060 - 

061~080 081~100 101~120 - 
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〈2〉、將沖壓成形之刀片，再熱處理前分為：前加退火、前不退火；然後將

刀片依兩兩重疊與前後重疊放置於輸送帶上；再以三種不同方式落下油槽。 

圖 4-17 S632 沖壓成形樹狀圖 

表 4-2  沖壓成形 

    刀片編號 

前加退火 

重疊 

頭下 60 片 121~180 

尾下 60 片 181~240 

中間下 60 片 241~300 

前後疊 

頭下 60 片 301~360 

尾下 60 片 361~420 

中間下 60 片 421~480 

不加前退火 

重疊 

頭下 60 片 481~540 

尾下 60 片 541~600 

中間下 60 片 601~660 

前後疊 

頭下 60 片 661~720 

尾下 60 片 721~780 

中間下 60 片 781~840 
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二、熱處理 

將以編號完成之刀片，依不同擺放方式〈頭下、中間下、尾下；兩兩重疊、

前後重疊、不重疊；前加退火、前不退火〉進行熱處理。 

圖 4-18 熱處理示意圖 

三、硬度測試 

將熱處理後之刀片，先利用研磨機研磨刀片表面氧化部分，研磨後用洛式硬

度計測試刀片之硬度是否符合 40~44HRC 之間。 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-19 硬度測試圖片 
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四、刀片外形描繪 

圖 4-20 熱處理前刀片外形描繪 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-21 熱處理前刀片外形 
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圖 4-22 熱處理後刀片外形差異 

 

 

 

 

 

投影片功用：在刀尖中間開一個縫得以畫上線條。 

圖 4-23 正常刀片外形輪廓 
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圖 4-24 使用投影片板後畫出的線條 

 

 

五、量測 

將熱處理後之刀片，以同一個編號尋找同一張，對齊中心圓孔描繪其輪廓，

再以投影片分別對齊刀柄和鉚接處，畫出刀片尖端中間之位置，之後以電子游標

卡尺測量其偏差值，最後輸入至 Excel 中。 

圖 4-25 量測偏差值 
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圖 4-26 量測後數值 

 

 

六、統計分析 

將輸入 Excel 中之刀片數據，經 Excel 中之公式計算出其平均偏差值、標準

差做為基礎；然後再用 Excel 中統計量與檢定力公式計算出結果，再決定採用何

種方案。 
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4-4 實驗數據結果 

以統計學檢定力來計算刀片的製作流程是否有改善偏差值，則母體來源是經

過繪 畫和測量出 840 張的刀片，來做母體計算方法和位置是否有一致性，再用

雙尾檢定決定是否採用方案。 

我們將 840 支刀片以不同方式加工處理，數據如下： 

 

用 Excel 中圖表功能，將全部數據製作成直條圖呈現。 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-27 數據直條圖 

 

從此數據可得出偏移量大多在-4~6mm 之間，若無偏移現象的話，應該有

99.8%的機率 Z 會小於 3mm，但實驗結果 Z=14.68，因此我們可以確定熱處理後

刀片明顯地往右偏。 

 

表 4-3 全部樣本 

 平均數 標準差 數據量 Z 

全部樣本 1.450 2.864 840 14.68 
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4-5 變異數〈ANOVA〉、檢定力分析 

𝐻0:𝜇1 = 𝜇2=…=𝜇12，即假設不同條件的熱處理平均偏移量都相同。 

  從表 4-4 我們可以確定不同條件的偏移平均數效應不同。 

P 值：有 97%的把握，否定 H0，也就是可結論，不同條件的熱處理一定有相異

處。 註：1-0.02637=97.363% 

表 4-4 變異數分析 

ANOVA       

變源 總 變 異 數

〈SS〉 

自由度 中心值〈MS〉 F 值 P-值 臨界值 

組間 183.4254 11 16.67504 1.99531 0.02637 1.80216 

組內 5916.841 708 8.35712    

總和 6100.267 719     

 

從表 4-5 得知，以本案實驗數量來說，F 統計量起碼要超過 1 才有 60%的把

握說變異數有明顯差異，結果為不同條件下熱處裡變異數無明顯差異。 

表 4-5 不同條件之母體的變異數檢定 

條件 F 統計量 結果 

絲向 0.9090 不顯著 

雷射切割 0.8807 不顯著 

前退火 0.9085 不顯著 

重疊 0.9372，0.8932 不顯著 

落下方向 0.9726，0.9696 不顯著 
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表 4-6 實驗數據結果 

 

  

以雷射切割〈共 120 片, 編號 001-120〉，前不加退火 

 
獨立不疊 

 
絲向 頭下 尾下 中間下 刀片編號 

15 度 20 片 20 片 20 片 001-060 

45 度 20 片 20 片 20 片 061-120 

刀片編號 
001-020 021-040 041-060 

 

061-080 081-100 101-120 

平均數 1.0835 1.7168 1.4793 

標準差 1.8384 3.0852 2.6408 

 

以沖壓成形〈共 720 片, 編號 121-840〉 

    
刀片編號 平均數 標準差 

前加退火 

兩兩重疊 

頭下 60 片 121-180 1.9437 2.8391 

尾下 60 片 181-240 2.2073 2.5763 

中間下 60 片 241-300 1.5738 2.4432 

前後疊 

頭下 60 片 301-360 1.0758 2.6092 

尾下 60 片 361-420 1.8755 2.9496 

中間下 60 片 421-480 0.5652 2.9355 

前不退火 

兩兩重疊 

頭下 60 片 481-540 1.5498 2.7268 

尾下 60 片 541-600 1.9727 2.8632 

中間下 60 片 601-660 1.7593 3.4525 

前後疊 

頭下 60 片 661-720 0.9197 3.3323 

尾下 60 片 721-780 1.1848 2.8477 

中間下 60 片 781-840 0.8252 2.954 
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從表 4-7 我們以檢定力找出偏移量最少的熱處理條件。 

表 4-7 統計分析表 

 

 

 

 

 

板材絲向 平均數 標準差 變異數 數據量 Sp 平方 統計量 檢定力 

15 度 1.22033 2.68727 7.22144 60 6.13612 -0.9117 0.81811 

45 度 1.63267 2.44267 5.96662 60    

 

機具 平均數 標準差 變異數 數據量 Sp 平方 統計量 檢定力 

雷射切割 1.4265 2.56544 6.58148 120 7.36509 -0.1043 0.54152 

沖壓 1.45441 2.9128 8.48438 720    

 

退不退火 平均數 標準差 變異數 數據量 Sp 平方 統計量 檢定力 

前不退火 1.36859 3.0497 9.30066 360 7.99811 -0.8142 0.7921 

前加退火 1.54022 2.77073 7.67696 360  

 

重不重疊 平均數 標準差 變異數 數據量 Sp 平方 統計量 檢定力 

前後疊 1.36383 3.06446 9.39093 360 8.45423 -0.2045 0.58096 

不疊 1.4265 2.56544 6.58148 120 6.52838 -0.3481 0.63604 

重疊 1.52025 2.73728 7.4927 360  

 

掉落方式 平均數 標準差 變異數 數據量 Sp 平方 統計量 檢定力 

中間下 1.18088 2.99119 8.94723 240 8.19444 -0.7324 0.76786 

頭下 1.37227 2.90011 8.41065 240 7.69853 -1.7285 0.95773 

尾下 1.81008 2.82087 7.9573 240  

 

 平均數 標準差 數據量 Z  

全部樣本 1.45042 2.86434 840 14.676 0.99865 很顯著的往一邊偏 

前不退中間 1.29225 3.23361 120 4.37774    
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利用 Excel 中：平均數：〈AVERAGE〉、標準差：〈STDEV.S〉、 

統計量：𝑡 =
𝑥1−𝑥2−𝜇0

√2𝑠𝑝
2/𝑛

，n=樣本大小。 

檢定力：1 − β = P 

 

一、15 度絲向較 45 絲向為佳〈檢定力為 0.81811〉。 

二、雷射切割較沖壓為佳〈檢定力為 0.54152〉但較為不顯著。 

三、前不退火較前加退火為佳〈檢定力為 0.7921〉。 

四、前後疊較不疊及重疊為佳〈檢定力為 0.58096〉但較為不顯著，而我們建議

就將其重疊速度會降低一倍。 

五、中間下較頭下及尾下為佳〈檢定力為 0.767861〉。 
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4-6 敘述統計 

以圖表檢視驗證及說明我們的實驗結果。 

 

  用 Excel 中圖表功能，將絲向的數據製作成直條圖呈現，但其判定較為不明 

顯。 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-28 絲向數據直條圖 

 

 

 

用 Excel 中圖表功能，將前不退火，中間下的數據製作成直條圖呈現，其為 

實驗結果中偏移量最小的熱處理方式。 

 

 

 

 

 

 

圖 4-29 前不退火，中間下數據直條圖 
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調整後合格率預估〈偏移量在 2mm 以內〉 

表 4-8 調整模具的影響評估 

條件 未調整 反向調整 

全部樣本 0.422619 0.4964286 

前不退中間 0.433333 0.440993789 

 

 

 

表 4-9 調整模具刀尖位置後數據 

 

 

 

 

 

 

落在±2mm 的比率 

刀片編號 未調整 反向調整模具 調整後差異 

121-180 0.4255 0.5188 0.0933 

181-240 0.4167 0.5624 0.1457 

241-300 0.4975 0.587 0.0895 

301-360 0.5192 0.5566 0.0375 

361-420 0.4224 0.5023 0.0799 

421-480 0.4964 0.5043 0.0079 

481-540 0.4691 0.5367 0.0676 

541-600 0.4212 0.5151 0.094 

601-660 0.3897 0.4376 0.0479 

661-720 0.4366 0.4516 0.015 

721-780 0.481 0.5175 0.0366 

781-840 0.4851 0.5016 0.0165 
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由圖 4-30 說明：假設將模具往左調整 1.45mm 後可能得出的合格率約可上升 5% 

圖 4-30 調整模具的合格範圍模擬 

 

實驗數據觀察總結： 

一、不同條件的熱處理母體變異數無明顯差異。 

二、100%確定平均偏差為往右偏。 

三、80%可以確定 15 度比 45 度絲向的偏移量小。 

四、80%可以確定熱處理前不做退火反倒偏移量小。 

五、95%確定尾下的偏移量比其他兩種都大。 

六、75%確定中間下比頭下偏移量小。 
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第五章 結論與建議 

 

因現今市場競爭激烈，傳統產業要生存下去勢必要提高競爭力，要提高競爭

力必須有優秀的人才、完善的生產流程、與較高的產品品質，顧客對於產品品質

要求提高，企業為滿足顧客的要求，須提升產品的品質。本專題針對勝谷股份有

限公司生產之現況分析加以探討，發現出產品之不良點，並給予相關的改善方法

與建議。 

 

經過研究可得以下結論與建議： 

一、實驗結論： 

1.正偏移明顯 

2.較小角度絲向、前不退火、中間墜落有助降低偏移 

3.不同條件，變異數差異不顯著 

4.反偏移方向調整模具有幫助，但合格率僅約提升 5% 

5.困境變異偏高，調整模具改善有限 

二、實驗總結： 

1.刀片與板材絲向角度小，偏移量會比較小 

2.建議將模具往反向偏，即往左偏 1.45mm，良率約可提高 5% 

3.刀片採沖壓方式成型，不必多花錢以雷射切割，因為兩者無差異 

4.熱處理前不必額外多做一次退火，因為結果顯示偏移量反而較大 

5.實驗顯示採取獨立不重疊、兩兩重疊，或後疊前的偏移無明顯差異 

6.熱處理前，刀片的排列角度，讓刀片墜落時的角度以刀身中間下墜結果最佳，      

刀頭往下次之，刀尾往下最差 
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附錄 

 

表-1 刀片編號 1-170 
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表-2 刀片編號 171-340 
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表-3 刀片編號 341-510 
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表-4 刀片編號 511-680 
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表-5 刀片編號 681-840
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