	6-3　要因による層別
　(1) 棒グラフの事例
〔事例１〕〔第６－４図〕
３台の機械を使って同一の加工を行う工程があり、ある不良が発生する場合に、「号機」で層別した結果が第６－４図の棒グラフである。号機が関係しないなら左の図、大きく影響していれば右の図のようになるはずである。
	〔第６－４図〕
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〔事例２〕〔第６－５図〕
	号機は影響せず
	号機が大きく影響する

	

	　全国に多数の営業所を持つある建設業者が、リピート率対策Ａを実施している営業所とそうでない営業所のリピート率を集計してみたら、図のようであった。
この図から方策Ａが有効なように見えるが、必ずしもそうでない場合がある。Ａを実施した営業所の多くが同時に方策Ｂも実施した場合は、Ａが無効でもＢが有効ならこのようになる。このように影響力が混ざることを「交絡」という。
交絡を防ぐには、直交配列表を用いて多数の要因を同時に層別するのがよい。
	〔第６－５図〕


	　(2) ヒストグラム〔第６－６図〕
　〔事例〕　ヒストグラムが 「ふた山」 になっている場合、平均値がμ１、μ２と異なる分布が重なっていると考えられ、平均値の差を生んでいる要因を探すことになる。
ある電気製品に使用している材料メーカーが２社ある場合、Ａ社とＢ社で図のように対応するならメーカーによる影響であるといえる。
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6-4　結果からの層別
　〔事例〕　〔第６－７図〕は、ある物質の混入量Yと処理温度Xによって所定の硬度を得たときの、ＸとＹを散布図に表わしたものである。
硬度は全て良好であるが色彩に異常が見つかり、その不良の条件を×で表わして、許容できるＸとＹの範囲が判明する。
　このように、結果データを結果の水準（合否など）で分けることによって、２つの原因特性の組み合わせ条件が求められる場合がある。
	〔第６－７図〕



▲
層別による影響力の検証
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