
QC手法簡介 

CSC H2 工業工程處 

許銘璁  

Frank Hsu 

1 



QC手法簡介 

QC 手法係協助企業在推行改善活動與提昇管理
品質時，透過資訊之收集、整理、歸納、分析等，
提供主管或幕僚人員推動品質改善活動，運用最
短的時間提昇計劃能力來解決問題。 

 

品質活動中所採用的統計理論可能過於艱深，未
必適合每個人迅速掌握其要義。因此，在此介紹
的"品管七大手法"和"品管新七大手法"，都是簡
單常用、容易學習，並不涉及艱深統計理論的方
法。 
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QC七大手法簡介 
手法 圖形 用途 

直方圖 
1.瞭解分佈2.瞭解製程能力 

3.判斷數值的集中、分散的狀態 

柏拉圖 
1.決定改善目標2.明瞭改善的效果 

3.掌握重點分析 

查檢表 1.日常管理用2.收集數據用3.改善管理用 

層別法 
1.找出數據差異的因素，對症下藥 

2.本身無固定圖形 

散佈圖 
1.瞭解二種因素(或數據)之間的關係 

2.發現原因與結果的關係 

管制圖 
1.掌握製程現況的品質 

2.發現異狀即時採取行動 

特性要因圖 
1.整理問題2.追查真正的原因3.尋找對策 
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新QC七大手法簡介 

手法 圖形 用途 

親和圖 
1.繁雜的文字語言，結合成易懂的方案 

2.用以認清事實與突破現狀 

矩陣圖 
1.應用系統展開2.工程不良原因追查 

3.多元性思考，可明確找出問題的方法 

箭頭圖 
1.找工程中之要徑路線法 

2.用於如期完工或趕工作業，可降低成本 

關連圖 
1.能導出適當解決對策的有效方法 

2.用於要因具有複雜的關係 

系統圖 
目的、手段環循的一種展開法常與魚骨圖轉換
使用 

過程決策
計劃圖 

1.尋找最佳決策案2.目標管理的測定 

3.系統上之預測及對策的測定 

矩陣數據
解析法 

1.複雜工程解析或複雜多變量的品質評價 

2.數據之解析分析 4 
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QC七大手法vs新QC七大手法 

QC七大手法 新QC七大手法 

理性面 感性面  

大量的數據資料 大量的語言資料  

問題發生後的改善  問題發生前計劃、構想  
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品管七大手法較偏向用來解決或分析品管有關
定量(數值)的問題，而品管新七大手法常針對
定性(語意)的問題分析。 

 



層別法 
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 對觀察到的現象或所蒐集到的數據，按照它們共
同的特徵加以分類、統計的一種分析方法，簡言
之即將各項資料或數據予以分層別類，而層別的
基準有以下分類 

 人、機、物、方法別 

 操作人員或班別 

 原料、材料或零件之來源或批別 

 操作方法別 

 季、月、週、日別 



層別法注意事項 
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 必須要依據層別的目的而做層別 

 要使收集之數據能快速有效，應以查檢表來收
集數據 

 做好與數據相關的種種層別，得先明確數據的
性質，必須做好5W2H 

 層別法必須配合其他手法一起運用，故另外一
種分類是把經常使用到的其他圖形總稱為圖形
法(Graph Method)，以取代層別法 

 
＋ 



其他圖形 

條形圖 

推移圖 

圓形圖 

甘特圖 

雷達圖 

帶狀圖 
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條形圖 

用來比較兩筆以上的量測資料，而以長條的長度
來表示數值的大小 
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推移圖 

用來表示時間改變而產生各項資料相對變化情
形之關係的圖形，又稱歷史線圖或折線圖 

檢驗對策效果通常會將推移圖區隔為「改善
前」、「改善中」、「改善後」三區。當開始
擬定對策時，就由「改善前」進入「改善中」
階段；當開始實施對策時，則是由「改善中」
進入「改善後」階段 

 

 

10 



推移圖範例 
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圓形圖 

將所收集的數據按不同的目的加以分類，再依各
項目所佔的比例分別標示在圖上，可觀察出構成
之比例，用來表示單位量對整體的比例，其繪製
原則如下： 

– 由12點鐘方向為基準，依各項所佔比例由大到小，順
時鐘方向作圖 

– 項目次序之排列主要以所佔大小為主 

– 列為「其他」之項目擺在最後 

– 分類項目不要過細(約5~7項) 

– 特別需要標明之部分以陰影或色彩表示 

– 將項目名稱及比例數字填入扇形區域 
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圓形圖範例 

原物料 48% 

薪資 10% 

折舊攤提 16% 

維護費 11% 

水電油氣 13% 

其他 2% 
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原物料 48% 

折舊攤提 16% 

水電油氣 13% 

維護費 11% 

薪資 10% 

其他 2% 

48%

16%

13%

11%

10% 2%

原物料 折舊攤提 水電油氣 維護費 薪資 其他



甘特圖 
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 用以衡量排定日程、機器負荷或人力運作之可用
性等進度，為計畫與實際進度之時序圖 

 甘特圖繪製注意事項 

 計畫線與實施線之線條要區分清楚 

 實施之實際進度要與事實配合 

 計畫線與實施線差異較大時要備註說明理由 

 進度管制落後時，要追究原因採取對策 



甘特圖範例 

9805 9806 9807 9808 9809 9810 9811 9812 9901 9902 9903 9904 9905 9906

1 活動計劃及工作分配 邱介坡

2 現狀分析 邱介坡

3 對策初擬目標設定 郭福全

4 對策檢討 詹明章

5 對策實施 何立緯

6 C 效果確認 簡水波

7 作業標準化 涂煥武

8 檢討及下次主題研討 涂煥武

9 成果報告書撰寫 鄭永盛

10 成果發表準備及演練 鄭永盛

A

98/05~99/06
負責人活 動內容項次

P

D
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預定進度                   實際進度  

因一號高爐大修配合燒結
場定修時間施工，以致對
策實施、效果確認延後  



雷達圖 

從一適當圓之中心點，按分類項目之多寡畫出等
角度的雷達狀線，並在線上刻畫出各項目的大小，
然後各點連接，除考量改善前後各評量項目是否
有成長，改善後各項是否均衡發展亦為重點 

雷達圖使用時機 

 對考評項目之標準值與目標值，透過評分瞭解各
項目間之平衡性 
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雷達圖範例 
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評分項目 代號 活動前 活動後

品質 A 2 5

圈員協調力 B 3 4

工作士氣 C 3 4

品管手法 D 3 4

目標達成 E 4 5

合計 15 22
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帶狀圖 

 

 

 帶狀圖是按各項目的結構比率，分割帶狀（長方
形）的面而成。帶狀圖綜合棒狀圖與圓形圖的優
點，可同時顯現比例與數值的圖形；若配上時間
亦可顯示時間的變化 

台灣汽車市佔率 

2000 

2010 

TOYOTA 
39% 

Ford 
22% 

Other 
14% 

雙B 
25% 

32% 47% 12% 9% 

鋼板1 熱軋3 

近三年各鋼品產量 
(單位：百萬/年) 

冷軋2.8 2010 

鋼板1.2 2011 

鋼板1.3 2012 

冷軋3.4 

冷軋3.7 

6.8 

7.8 

8.5 

熱軋3.2 

熱軋3.5 



圖表演練 

年月 縱向裂 氣孔 夾渣 直向裂 合計 

102/7 6 7 6 4 23 

102/8 5 5 8 4 22 

102/9 15 12 6 3 36 

102/10 8 16 8 2 34 

102/11 12 6 12 6 36 

102/12 22 15 9 3 49 

合計 68 61 49 22 200 
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 主題：下表為扁鋼胚因缺陷廢棄之數據，請做成
適當圖表 



圖表演練 
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圓形圖 推移圖 

帶狀圖 
條形圖 

縱向裂

34%

氣孔

30%

夾渣

25%

直向裂

11%

縱向裂

氣孔

夾渣

直向裂



找碴 
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查檢表 
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  以簡單的數據、用容易了解的方式做成圖形或表
格。表中記有查檢的必要項目，只要記上檢查記
號，並加以統計整理，就可做為進一步分析或核
對檢查之用 

 查檢表區分為二類 

 檢查用查檢表：將欲確認的各種事項全部列出而成的表
格，用以確認作業實施和機械整備情形 

 記錄用查檢表：將數據分為數個項目別，用以符號或數
字記錄成的表格或圖，用以瞭解數據的分佈狀況或顯示
不同項目發生的不同程度 



查檢表繪製步驟 

 

23 

  決定查檢表之目的及蒐集最適當的數據 

 決定分類項目 

 決定查檢表的格式 

 決定記錄數據的記號 

 記入必要事項(包括數據蒐集者、數據蒐集期間及
蒐集方式等) 



查檢表注意事項 
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 收集與查檢力求簡單，容易執行 

 決定查檢表格式要考慮查檢頻率及查檢項目 

 查檢表之縱橫座標須考慮合計欄位或平均欄位 

 與其他手法合併使用效果更好(如搭配直方圖或推
移圖等手法) 

 查檢基準需一致 

 查檢項目宜完整，並增列空白欄位供填寫，最好
不用其他項代替，否則資料分析時會不知道”其
他項”的內容為何 



查檢表-檢查用 
T252 固定式捲揚機作業前檢查表 

使用單位:    T252    型式:            吊升荷重:   500Kg     機械編號:_____________                        年           月 

檢查 
項目 

檢查部位 檢查內容 
檢      查      日      期 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

鋼構 1.止檔板 有無鬆弛或脫落                                

捲揚 
機構 

1.鋼索 

斷裂                                

扭結                                

變型                                

腐蝕                                

2.捲筒本身 
旋轉是否順暢異

音發熱 

                               

3.鉤頭 

有無龜裂變型                                

螺栓是否鬆脫                                

安全扣環是否鬆

弛掉落 

                               

電器 1.捲揚電動機 檢查絕緣電阻                                

設備 
 

1.押扣按鈕開關 

鈕動是否順暢                                

殼是否破損標示

是否清楚 

                               

2.電纜絕緣被覆 有無損傷                                

安全 1.過捲預防裝置 是否失去作用                                

警示 
裝置 

1.燈光鳴笛 是否作響發亮                                

備註：(判定良好打Ο;不良打×) 

檢查異常紀錄改善說明： 
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查檢表-記錄用 

日期

不良項目

汽門異音 38

後油封漏油 16

水泵漏水 24

時規蓋漏油 3

點火角度不良 36

起動不良 12

合計 12 13 9 9 6 11 15 20 18 16 129

查檢數 80 85 80 80 85 80 90 85 90 80 835

每百台缺點數 15.0 15.3 11.2 11.2 7.1 13.8 16.7 23.5 20.0 20.0 15.4

件號:

查檢記錄:劃線

起訖時間:3/2~3/11

查檢方式:全檢

件名:A12引擎

查檢時間:全天

班別:引擎試車班

查檢人:張三

3/3 3/4 總計3/9 3/103/2 3/113/5 3/6 3/7 3/8
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引擎試車運轉不良項目查檢表 



柏拉圖 

將一定期間所集之不良數、缺點數、故障率等數
據，依項目別、原因別、位置別加以分類，按其
出現數據之大小順序列出，同時表示累積和之圖
形，亦稱為重點分析圖或ABC分析圖 

柏拉圖通常在辨識出最重要的問題(80%的結果
來自20%的問題項目)，其優點是能將關鍵少數
特性一目瞭然，以採取必要的手段來加以校正 

27 



柏拉圖繪製步驟 

決定欲調查之主題，收集數據 

將數據依照其發生之原因或現象分類整理，並計
算出各項次數 

將分類項目依發生次數大小順序排列，同時計算
出累積次數及百分比 

縱軸及橫軸分別標示分類項目及度量單位，繪製
各柱寬度相同之直方柱(各項目中無間距) 

繪出累計線，並記入重要項目， 
      如數據或圖表主題、收集期間 
      、樣品大小或工程名稱等 

百分比 

維修
項目 

工時 36 

合計 

維  
修 
工 
時 

●
 

●
 

●
 

機構器 
本  體 

保護 
配置 

橫移驅 
動裝置 

傳動 
機組 

搖臂 
連結 

1.67 2.83 15.50 10.67 5.33 

29.64% 14.81% 7.86% 4.63% 43.06% 

●
 

累
積
百
分
比 

20
% 

40
% 

60
% 

80
% 

0 

100% 

0 

12 

24 

36 

43.06% 

72.7% 

87.51% 
95.37% 

●
 



柏拉圖注意事項 

橫軸依大小順序排列，其他項在最後 

橫軸寬相等，縱軸最高刻度為總合計值 

數據小的項目太多時，可考慮合併歸納成其他項，
但高度不可高於所要選擇的最後一項 

結論(累計百分比在70~85%)要以虛線標示 

分類項目太少，不必一定要用柏拉圖，可用圖形
圖即可 
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柏拉圖演練 

30 

某工程材料檢驗不良數統計如下：(請繪製柏拉圖) 

 材質不良：39 

 破損：5 

 刮傷：21 

 髒污：1 

 尺寸不合：33 

 內部缺陷：2 

 重量不足：1 

 裂開：3 

某設備偵測器故障原因統計如下：(請繪製柏拉圖) 

 對心校準不當：16 

 焊接不良：9 

 探頭燒毀：10 

 電源器短路：5 

 驅動器故障：28 

 電磁閥問題：1 

 基板斷裂：2 

 



柏拉圖演練 

項目 不良數 
累積 

不良數 

不良率 

(%) 

累積 

百分比% 

材質
不良 

39 39 37.1 37.1 

尺寸
不合 

33 72 31.4 68.5 

刮傷 21 93 20.0 88.5 

破損 5 98 4.8 93.3 

其他 7 105 6.7 100 

合計 105 
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某工程材料檢驗不良數統計如下：(請繪製柏拉圖) 

材料檢驗柏拉圖

39 33 21 5 7
0

37.1%

68.5%

88.5% 93.3%
100.0%

0

20

40

60

80

100

材質不良 尺寸不合 刮傷 破損 其他

不良項目

不良數

0%

累
積

百
分

比

105 

 材質不良：39 

 破損：5 

 刮傷：21 

 髒污：1 

 尺寸不合：33 

 內部缺陷：2 

 重量不足：1 

 裂開：3 



柏拉圖演練 

32 

28
16 10 9 8

0

39.4%

61.9%

76.0%

88.7%

100.0%

0%0

10

20

30

40

50

60

70

驅動器故障 校準不當 探頭燒毀 焊接不良 其他

累
積

百
分

比

故障次數

故障項目

故障次數柏拉圖

105 

項目 
故障
次數 

累積 

故障數 

比率 

(%) 

累積 

百分比% 

驅動器
故障 

28 28 39.4 39.4 

校準 

不當 
16 44 22.5 61.9 

探頭 

燒毀 
10 54 14.1 76.0 

焊接 

不良 
9 63 12.7 88.7 

其他 8 71 11.3 100 

合計 71 

某設備偵測器故障原因統計如下：(請繪製柏拉圖) 

 對心校準不當：16 

 焊接不良：9 

 探頭燒毀：10 

 電源器短路：5 

 驅動器故障：28 

 電磁閥問題：1 

 基板斷裂：2 

 



柏拉圖範例 

 
 改善前後維修工時柏拉圖比較 

百分比 

維修
項目 

100% 

工時 36 

合計 

維  
修 
工 
時 

人日/月 

●
 

●
 

●
 

機構器 
本  體 

保護 
配置 

橫移驅 
動裝置 

傳動 
機組 

搖臂 
連結 

1.67 2.83 15.50 10.67 5.33 

29.64% 14.81% 7.86% 4.63% 43.06% 

●
 

100% 

11.5 

合計 

人日/月 

●
 

●
 

●
 

●
 

機構器 
本  體 

橫移驅 
動裝置 

搖臂 
連結 

1.67 2.83 4.0 

傳動 
機組 

2.5 

保護 
配置 

0.5 

24.61% 21.74% 14.52% 4.35% 34.78% 

●
 

24.5 
人日/月 

累
積
百
分
比 

改善前 改善後 

累
積
百
分
比 

20% 

40% 

60% 

80% 

0 

100% 

100% 

0 

50% 

0 

12 

24 

36 

0 

12 

24 

36 

43.06% 

72.7% 
87.51% 

95.37% 

合計：36人日/月 合計：11.5人日/月 

改善
效果 

●
 



直方圖 
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  將所蒐集的數據、特性值或結果值加以分組，沿
橫軸以各組組界為分界，組距為底邊；以各組出
現的次數為高度在每一組距上劃出一矩形，此所
繪成之圖稱為直方圖或次數分配圖，多是顯示有
連續性關係的事性，如學生成績分佈 

 

 分佈形狀：從山形圖案看，「製程是否安定」？ 

 規格比較：按規格要求看，「產品是否符合」？ 

 層別要求：從圖案上推敲，「數據要否層別」？ 

 製程能力：按公差配合看，「能力是否足夠」？ 



 找出最大值與最小值，求全距Ｒ(=最大值-最小值) 

 決定組數K 

 K=1+3.32 log n 或 

 

 求組距(=全距/組數) 

 計算各組之上下組界 

 最小一組的下組界=最小值-(測定值最小位數/2) 

 組中點=(上組界+下組界)/2 

 製作次數分配表 

 製作直方圖 

直方圖繪製步驟 

數據數目(n) 組數(K) 

50~100 6~10 

100~250 7~12 

250以上 10~20 

35 

 



直方圖範例 
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 50位學生成績數據收集 
49 86 87 84 66

86 70 73 51 67

75 61 61 65 80

67 48 49 75 81

93 95 97 96 65

84 90 50 53 54

70 48 42 65 77

60 61 75 42 57

48 72 62 80 75

35 87 91 98 99

 全距R=99(最大值)-35 (最小值)=64 

 組數K=1+3.32 log 50≒6.6(取7) 

 組距=全距/組數=64/7≒9.1(取10) 

 最小一組之下組界=35-1/2=34.5 

組界 組中點 人數

34.5~44.5 39.5 3

44.5~54.5 49.5 9

54.5~64.5 59.5 6

64.5~74.5 69.5 10

74.5~84.5 79.5 10

84.5~94.5 89.5 7

94.5~104.5 99.5 5

34.5 
44.5 

54.5 
64.5 

74.5 
84.5 

94.5 
104.5 

3 

9 

6 

10 10 

7 

5 

0 

分數 

人 

學生成績直方圖 

平均=70.04 , N=50 

10 

5 



管制圖 

將實際的品質特性，與根據過去經驗所建立的製
程能力的管制界限比較，按時間的先後或製品的
次序，以判別產品品質是否安定的一種圖形 

37 

品
質
特
性 

UCL(Upper Control Limit ;上管制界限) 

CL(Central Limit ; 中央界限) 

LCL(Lower Control Limit ;下管制界限) 

 

+3 

-3 



管制圖種類－按數據 

計量值管制圖  

平均值與全距管制圖    chart 

平均值與標準差管制圖          chart 

中位數與全距管制圖          chart 

個別值與全距移動管制圖 X-Rm chart 

最大值與最小值管制圖 L-S chart  

計數值管制圖 

不良率管制圖  p chart 

不良數管制圖  np chart 

單位缺點數管制圖  u chart 

缺點數管制圖  c chart 

38 

RX 

X

RX 
~



管制圖種類－按用途 

名稱 功用 說明 

解析用管制圖  

決定方針用 

製程解析用 

製程能力研究用 

製程管制準備用 

主要目的在調查製程是否處
於穩定狀態  

管制用管制圖 製程管制用 

有點跳出管制界限時應採取  

調查不正常原因  

迅速將此原因消除  

研究採取防範措施，如修(訂)
定標準，使其不再發生  

39 



管制圖判讀 

任1 點落在 A 區以外 

 

 

 

 

 

連續 3 點中有 2 點落在 A 區或 A 區之外 
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UCL =  +3 

 +2 

 + 

CL =  
 - 

 -2 

A 

B 

C 

C 

B 

A 
LCL =  -3 

A 

B 

C 

C 

B 

A 

UCL =  +3 

 +2 

 + 

CL =  

 - 

 -2 

LCL =  -3 



管制圖判讀 

連續 5 點中有 4 點落在 B 區或 B 區之外 
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A 

B 

C 

C 

B 

A 

UCL =  +3 

 +2 

 + 

CL =  

 - 

 -2 

LCL =  -3 

連續 8 點在中心線之同一側 

A 

B 

C 

C 

B 

A 

UCL =  +3 

 +2 

 + 

CL =  

 - 

 -2 

LCL =  -3 



管制圖判讀 

連續 5 點上升(下降)-注意以後動態 

連續 6 點上升(下降)-開始調查原因 

連續 7 點上升(下降)-應立即採取措施 
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A 

B 

C 

C 

B 

A 

UCL =  +3 

 +2 

 + 

CL =  

 - 

 -2 

LCL =  -3 



使用管制圖注意事項 
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 管制圖是反應現場操作的水準與趨勢，需要將現況反應於
管制圖上，所以檢查或測試後需儘快將數據點繪在圖上 

 管制圖應置於現場操作員旁邊，股長等督導人員應隨時查
看管制圖，以其情形判斷工程情況 

 判定時除了超限的點以外，也要注意連串上昇或偏向一邊
的現象，檢驗人員若知悉其原因，應將其註明在管制圖原
因追查欄裡，如不明原因則應通知現場追查 

 管制圖上的點全部在一直線上表示檢驗儀器的靈敏度有問
題，或檢驗員不小心。或可能操作已管制得相當嚴格，只
要定期查核即可  

 長期穩定的管制圖可延長抽樣間隔 

 管制圖可用於記錄效率、產量、成本等，作為監督管理用 

 



散佈圖 
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 檢討成對資料的關係，用以瞭解兩組數據(或原因
與結果)之間相關程度(圖形判別)，亦可用相關係
數判別 

 統計上相關係數以r表示兩因素間相關程度 

 r值 > | 0.7 | 為高度相關 

 | 0.3 | < r值 < | 0.7 | 為中度相關 

 r值 < | 0.3 | 為低度相關 

 r值 = 0 為無相關 

 r值為正值時為正相關，r值為負值時為負相關 



散佈圖判讀 

正相關 
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