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PDCA改善循環是經常運用在品質管理中的管理手法。現今不只是製造現場，也經常使用在行政部門

的改善或製造業以外的地方。雖然有許多人知道PDCA改善循環，並且運用在很多地方，但是抱持嘗

試的心態或中途停止，往往無法展現效果，沒有辦法順利進行下去。為了提升效果該怎麼做比較好

呢？我們接下來一起思考看看PDCA改善活動的進行方式吧。
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PDCA改善循環

在1950年代，美國學者戴明向日本的企業經營者傳授了加強品

質管理的方法。其中的PDCA被稱為管理階層循環，或是以他的

名字稱為戴明迴圈。所謂的PDCA是將計畫(P)加以實行(D)，對

於結果進行查核，找出問題點(C)，並且提出下一次改善的行動

方案(A)。反覆進行這樣的循環，以螺旋狀的方式向上提升改善層

級，讓改善活動能夠源源不斷地進行下去。然而，實際在制定計

畫之後，要持續實行下去卻很困難，許多人往往無法對於實行後

的情況進行查核，或是檢討更進一步的改善方式。要如何才能持

續PDCA的循環改善活動呢？我們首先要去思考，如何才能讓循

環如螺旋狀般地不斷上升。

我們要盡量具體地制定出計畫(P)，並將5W1H加以明確化，包

括了Who(誰)、What(做什麼)、When(何時)、Where(在哪裡)、
Why(為什麼)與How(如何做)。另外再加上How much(多少)，將

目標與費用加以數據化。在執行(D)方面，執行計畫時必須正確地

把握進度，同時調整計畫與現狀分歧之處。遇到問題時，透過解

決延遲面或修正計畫的方式，在執行上不會受到影響而停止。在

查核(C)方面，收集改善後的各種資料後，以定量的方式判定出效

果。為此必須要以計畫的數據化為前提，掌握數值與計畫的差異，

從本質面找出具體的課題。在改善行動(A)當中，以標準方式反映

出成果，並設定出改善後的新標準，有時候也需要提升改善效果

的標準。接下來，為了明確訂定出新的改善課題，必須要檢討其

中的方式，並且將接下來的改善循環與PDCA連結起來。
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為了持續進行改善循環，必須以螺旋狀的

方式向上提升效果，前提是每個步驟都要確實

地執行。在計畫當中，5W2H與數據化非常重

要，以便在執行下一次的計畫時能有效管理進

度。對於實際資料的收集與分析做出查核，同

時掌握本質性的問題與對策，努力地持續進行

改善。

兩種改善循環

不少公司只有在現場進行改善活動，但是只

在現場進行活動，不僅無法產生效果，也無法

長久持續下去。雖然小集團的現場活動是以下

意上達(Bottom up)為前提，但是來自經營管

理階層的上意下達(Top down)也很重要。因此

除了現場的改善活動之外，也必須要與全公司

的活動一起合作進行。將公司的年度方針或每

月計畫(P)在各個部門實行(D)，每個月對於進

度與成果做出查核(C)，並在下一個月修正改

善行動(A)。在全公司反覆進行PDCA循環的同

時，在各個階段上層對於現場的指導與支援仍

要持續進行。每天或每周對於實行狀況進行查

核(C)，並持續修正改善行動(A)，一面對於公

司的改善活動報告我們的現場狀況，一面接受

公司的指示，持續進行雙邊密切的情報交換活

動。

全公司的PDCA與在現場的改善循環PDCA
能夠融洽地合作，不僅能在各個現場能逐漸產

生效果，更能夠期待對於整個公司發揮更大的

影響力。公司整體的改善循環或是一部分現場

的改善團隊停止活動的話，會對其他團隊產生

不良的影響，不僅讓正在進行的活動停止，甚

至有可能出現狀況惡化的反彈現象。因此全公

司為了能持續進行兩種改善活動，必須要不斷

地努力下去。

面對每天問題的可視化循環

由於改善循環不斷地反覆進行，因此會變得

愈來愈不清楚從哪邊開始，同時也沒有結束

的時候。循環一般來說是從計畫(P)開始進行，

在現場的改善活動當中，從查核(C)開始的情

況也很多。在這個情況的查核(C)，必須好好

地關注現狀，並且找出具體的問題。首先，將

需要查核的現狀明確化，並且去思考改善行動

(A)。在這之後開始計畫(P)、實行(D)改善活

動，並且對於結果做出查核，以持續進行下一

步的改善活動。

最初的查核(C)是將現場可視化，並且找出

問題點，其次找出改善方式(A)，進行思考問

題的改善方針活動。最近在日本的企業當中，

經常可以看到使用PDCA循環進行解決問題的

改善活動。PDCA是課題達成型的活動，能夠

明確地找出事物需要改善的地方，並且將許多

隱藏在現場中的問題找出來。若是全體人員參

加的活動，則以CAPD改善方式為佳。

擔任SONY厚木工廠廠長的小林茂前常務董

事在40年前實行了STPD管理循環，之後推廣

到許多的企業公司。STPD管理循環是首先在

現場專注地看(See)、大家一起思考(Think)、
建立改善計畫(Plan)，然後開始行動(Do)，其

中的重點在於執行計畫之前進行看完即思考的

流程。在S與T的階段全體人員都要參加，大家

共同面對問題是非常重要的事情，在這之後的

P與D也是全體人員參與。STPD與CAPD的想
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法非常相近，可說是日本式的思考方式，通

常運用在現場的小集團活動。

發源自美國的PDCA中，Plan、Check和

Action是由管理階層所執行，Do是由現場人

員執行。由於管理者與被管理者(現場人員)
有所不同，在計畫的制訂上無法傳達現場的

聲音，實行後的查核與改善也與實際情況有

所差距，不僅無法提升效果，也難以持續進

行下去。可視化循環的STPD是在一開始面對

(S)最初的現狀，思考(T)的階段由全員一起

進行，並計畫(P)活動內容。在實行面(D)當
中，雖然有時會各自分擔活動，在下一個循

環當中，大家從觀察現狀開始串聯起整個活

動。所有的步驟都是全員參加，大家互相腦

力激盪，實行自主性的改善活動，就能產生

出顯著的效果。在進行PDCA之前，我推薦

先實行See和Think。在See當中，使用QC的

7種工具與數位相機，讓現場的照片可視化。

透過全員參加的方式，從現狀中找出問題點，

使大家共同面對問題的原因與改善方向，往

後的改善循環自然會加快速度進行下去。

標準化的循環SDCA

雖然上面介紹過PDCA與STPD循環方式，

但是向上提升的改善活動並非能一直順利持

續下去，我們必須每天持續進行改善後的標

準活動。即使決定出標準作業程序，按照標

準進行作業是一件很難的事情，實際上也會

發生許多各種不同的問題。我們每天都要持

續地面對這些問題，才能讓維持標準的活動

不斷進行下去。

根據這個標準(S)進行作業(D)，分析標準

與差異(C)，為了維持這項標準，必須去思考

改善方式(A)。不斷地反覆進行SDCA循環，

就能夠按照標準作業，持續地進行活動。在

實際的製造現場當中，反覆進行SDCA的期

間愈長，在持續的過程當中就會出現改善的

契機。所謂「沒有標準就無法改善」，決定

標準之後，每天不斷地維持下去是最重要的

工作，透過這樣的方式才能找出下一階段的

改善課題。

上 面 以 P D C A 改 善 循 環 為 主 軸 ， 解 說 了

CAPD與STPD可視化循環、SDCA標準化循

環，反覆進行這些循環，就能產生更好的效

果。一旦中斷一次的話，就會讓前面的辛苦

化為烏有，無法產生任何效果。因此持續進

行是一件非常重要的事，必須要努力維持下

去。

以往P D C A的改善循環是用品質管理進

行，現在不僅是TQC、TQM，也有進行TPM
活動，當然也有活用TPS的改善活動。接下

來不只是現場，在行政部門當中，也要以

PDCA的循環方式進行業務工作。TPS不是

一朝一夕能完成的事情，也不會立刻展現出

效果。在上回的專欄當中所解說的5S與可視

化，加上這次所說的PDCA改善循環都是基

礎性的活動，好好地將這些工作持續下去，

才能夠確實地向上提升TPS的水準。日本的

企業認為「持續就是力量」，因此不斷地持

續努力是一件很重要的事情。希望各位的公

司能夠以毅力持續進行改善活動，並以此向

上提升水準。
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