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第一章  QC 七大手法之产生及简析 
1.1QC 七大手法之产生 

   人类生活水准随着科学技朮的进步而日益提高,工业产品也随着人类的要求,由简

单而复杂,由粗糙而精密,工业生产的方式也就日新月异的变化着,当然品质管制为适

应工业生产方式的要求,也就不得不自求进步了,而其在进化过程中大略可分以下六

个阶段: 

1.1. 1 操作者的品质管制 (18 世纪) 

1.1. 2 领工的品质管制 (18 世纪近代科学诞生以后) 

1.1. 3 检验的品质管制 (第一次世界大战期间) 

1.1. 4 统计品质管制 (1924 年~二战时期) 

1.1. 5 全面品质管制 (近代) 

1.1. 6 全公司品质管制 (1968 年以后) 

     在上述第四阶段的进化过程中,就产生了大量的统计手法及品质管制手法,QC

七大手法也就相继产生. 

1.2 QC 七大手法使用情形简析 

1.2. 1 检查表(Check List)、散布图(Scatter Diagram)--根据事实资料发言. 

1.2.2 特性要因图(Characteristic Diagram)—整理原因与结果之关系,以探讨潜伏性问

题. 

1.2.3 直方图(Histogram) 、管制图(Control Chart) 

--凡事物不能完全单用平均值来考虑,应了解事物均有变异存在,须从平均值与



ALEXIC 管理顾问有限公司 

 2

变异值来考虑. 

1.2.4 层别法(Stratification)—所有资料不可仅止 

于平均,须根据资料之履历,考虑适当分层. 

1.2.5 柏拉图(Pareto Diagram)—并非对所有的不良均采取措施,而是先就其中影响较大

的 2—3 项采取措施. 

第二章 检查表 

一．定义 

使用简单明了的表格或图形,相关人员填入规定之检查记号,再加以统计,提供量

化分析或对比检查用途的表格或图形. 

一. 分类 

2.1 点检用检查表 

   在设计时即已定义使用时,只做是非或选择的注记,此类检查表主要是确认作业过

程中的状况,以防止疏忽或遗漏,如 5S 活动检查表、内审检查表、设备点检表等. 

2.2 记录用检查表 

   用来搜集计划资料,应用于不良原因和不良项目的记录,将资料分类为数个项目别,

以符号,划记或数字记录的表格或图形. 

二. 制作及记载注意事项 

3.1 制作检查表之目的明确(What 做什幺?) 

3.2 检查之对象正确(Why 为什幺?) 

3.3 检查之频率恰当(When 什幺时间?时间隔多 
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   久?) 

3.4 检查之人员确定(Who 由谁做?) 

3.5 检查之方法得体(How 怎幺做?) 

3.6 检查处所明确(Where 制程别、检验站) 

3.7 检查表之格式明定(如图形或表格) 

3.8 检查记录方法之决定(如“正”“  ”“△”“V”“ ○ ”等) 

3.9 结果之整理:合计.平均.统计分析 

3.10 传递途径:谁需要了解?要报告给谁? 

三. 制作方法 

4.1 点检用检查表 

4.1.1 列出每一需点检的项目(注意非点检不可之项目不可遗漏) 

4.1.2 有顺序要求时,注明序号,依序排列(可行时将机器别、产品别、人员、工程别等加

以层别利于分析) 

4.1.3 先试用,如有不符,加以改善后,再正式印刷实施. 

4.2 记录用检查表 

4.2.1 决定项目和需要搜集的资料 

4.2.2 决定检查表的格式 

4.2.3 决定记录的方式(“正”“  ”  “Ο”等) 

4.2.4 决定搜集资料的方法(谁搜集,多久搜集,检查方法等) 

4.2.5 按上述各项绘制检查表 
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四. 应用注意事项 

5.1 数据之搜集应注意样本取得之随机性与代表性. 

5.2 事实现物的观察要细心,客观,资料要准确可靠,以便于迅速判断,采取行动. 

5.3 资料是否集中在某些项目,各项目间之差异有多大?如有异常,应马上追究原因,并

采取必要之措施. 

5.4 尽快将结果呈报您要报告的人,使相关人员亦能知晓. 

5.5 检查表完成后,可利用柏拉图加以整理,以便掌握问题重点. 

五. 范例 

6.1 点检用检查表实例 

      外观品质判定基准表 

项 
 
 
目 

 
 

项  目  说  明 

良 
 
 
品 

轻微

缺点

次要

缺点

主要

缺点

严重

缺点 

 主机配件及外观 
1. 配件(电源线、说明书及指定配件)正确,

性能良好. 
(1) 配件与指定规格不符 
(2)配件破损或变形 
(3)配件欠缺 
(4)配件不动作,无法使用 
2. 外观 

涂装在距离 60cm 与标准样品比较很

正常 
(1) 涂装与标准样品比较很微小差异 
(2) 污渍在 1mm以上(使用清洁剂无法清

除) 
(3) 底色暴露 
(4) 外表有对人体产生伤害的锐利边或

突起物 
(5) 色泽度前后差异 
(6) 流水纹产生 
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6.2 记录用检查表实例 

制程分布用检查表 

 
   次数 
尺寸 

              次           数 
 

合 
计

2.0 
2.1 
2.2 
2.3 
2.4 
2.5 
2.6 
2.7 
2.8 
2.9 
3.0 
3.1 
3.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3 
3 
10 
14 
20 
24 
15 
10 
8 
5 
2 
2 
1 

 

六. 练习 

某一生产单位,欲知某零件尺寸其制程的变异情形,故收集多组资料分析,已知

该零件规格为 5±0.6mm,经测量 50 组资料如下: 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
4.9 5.1 5.0 5.0 4.8 5.1 5.1 5.0 4.5 4.9 
5.3 5.0 4.7 5.0 4.9 5.0 5.4 5.1 5.1 5.0 
4.9 5.2 5.0 4.8 4.7 5.4 4.8 5.0 5.2 5.1 
5.0 4.9 5.3 5.1 5.2 4.9 4.7 4.6 5.1 5.0 
4.6 4.8 5.0 4.8 5.0 5.5 5.2 4.9 5.6 5.2 

试依其条件作一记录用检查表. 

第三章 柏拉图 

一. 定义 

根据所搜集的资料,按不良原因,不良状况,不良项目等不同区分标准加以整理、分
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类、藉以寻求占最大比率之原因、状况或位置.按其大小顺序排列,再加上累积值

的图形,又叫 ABC 图,亦称重点图或排列图有人又叫“8020”图. 

二. 制作步骤及方法 

2.1 决定资料的分类项目,如不良项目别、材料别、方式别、人、设备别等,项目以不超

过 4—6 项为原则. 

2.2 决定资料搜集的期间(一天、一周、一月、一季等)并按分类项目,在期间内收集资

料. 

2.3 依分类项目别,做资料整理,并作成统计表(数据按大小顺序排列,并求出不良率及累

计影响度,其它项不可大于前三项,不然应再细分). 

2.4 记入图表中并依数据大小排列画出柱状图 

  (纵轴左侧表示不良率,右侧表示累计影响度, 横轴不宜长于纵轴,纵横轴之间距均

应一致). 

例:电气不良状况记录表 

  制程 QC 组       期间:98 年 8 月 5—9 日             检验者:王二 

项目   月日 8 月 5 日 6 日 7 日 8 日 9 日 合计 

收敛不良      57 

几何失真      34 

无画面      14 

白平衡不良      28 

画面倾斜      13 

亮度不足      3 

敲闪      17 

无电源      4 
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 不良项目 不良数 不良率% 累计数 影响度% 累计影响

度% 

1 收敛不良 57 3.93 57 33.5 33.5 

2 几何失真 34 2.34 91 20.0 53.5 

3 白平衡不良 28 1.93 119 16.5 70.0 

4 敲闪 17 1.17 136 10.0 80.0 

5 无画面 14 0.97 150 8.2 88.2 

6 画面倾斜 13 0.90 163 7.6 95.8 

7 其它 7 0.48 170 4.2 100.0 

 总检查数  1450    
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    153 
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    102 
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     68 

     51 

     34 

     17 

     0 

不良项目     收敛  几何  白平衡 敲闪 无画面 画面 其它  

不良  失真  不良         倾斜    
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   不良项目  收敛  几何   白平衡 敲闪 无画面 画面 其它  

不良   失真   不良       倾斜 

 

工    程:制程 QC      总检查数:1450    总不良数:170 

 期间:98 年 8 月 5 日—9 日  检验者:王二 绘图者:李四 
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2.5 绘累计曲线(点上累计不良数或不良率用折线连结). 

2.6 绘累计比率(将纵轴右侧分成若干等分,并标上每等分之百分率,同时标出前三项之

累计影响度). 

2.7 记入标题、资料、合计、工程、作成者等必要事项. 

三.应用注意事项 

3.1 据以作图之资料一定要准确可靠,方不致蒙敝 事实真相. 

3. 2 作成的柏拉图若各项分配比例差不多时,应从其它角度作项目别,重新收集资料分

析. 

3.3 柏拉图是管理改善手段而非目的,对于数据项别重点明确者,则无须再作柏拉图. 

3.4 作成柏拉图后仍觉前三项不够具体,可再作柏拉图分解. 

3.5 先着手改善第一位次的项目,采取对策将不良降低,但不久问题再现时,则考虑将要

因重新整理分类,另作柏拉图分析. 

四.柏拉图之应用 

4.1 想降低不良率,请先绘柏拉图了解全体不良有多少?降低哪些不良可降全体不良的

70-80%以上?  

4.2 决定改善目标,找出问题点,经上述“8020”分析,真正影响不良的 2—3 项已明确,于

是可针对此 2—3 项再细分解,找出真正原因,从源头治理. 

4.3 确认改善前后之效果,将改善前后之柏拉图排列在一起,可评估其改善成效,但应注

意资料间及对象的一致性,季节变动及对策外之要因 

4.4 用于整理报告或记录. 
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4.5 配合特性要因图使用,验证或调整特性要因图 

五.练习 

  某产品加工过程中出现之不良率如下表: 

不良项目 不良次数 不良率% 累计不良率% 影响度% 累计影响度% 

A 18 12.0 12.0 37.5 37.5 

B 13 8.7 20.7 27.1 64.6 

C 8 5.3 26.0 16.7 81.3 

D 4 2.7 28.7 8.3 89.6 

其它 5 3.3 32.0 10.4 100 

合计 48 32    

请依上表作一柏拉图 

第四章 特性要因图 

一. 定义 

将结果(特性)与原因(要因)之间的关系及原因影响结果的情形表示出来的图形,因

其形状象鱼骨,故又称鱼骨图,亦称石川图. 

二. 制作步骤及方法 

2.1 决定特性(品质、成本、效率、交期、安全、士气等)并将其写在右边,再自左划上

一粗横线,在现场划时可用色笔划在一大张白报纸上. 

2.2 列出大要因(可依 4M 来分类)并用“□”圈起来,加箭头,以 60°的倾斜度插到粗横

线上. 

2.3 各要因分别再记入中小要因(细分至能采取措施之小要因,没有小骨的鱼骨图是不

行的). 

2.4 根据过去之资料资料或投票方式圈 4—6 项重要要因. 
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        中、小要因的画法 

某一涂装工程里,因污点十分严重,且污点影响成品品质极大,为减少污点,召集有关人

员经检讨制定特性要因图结果如图: 

 

 

 

                                       

特性 
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                                                   橡皮 

  

                      部别         工作服 

   细            空气调节       外部   橡皮    棉质  不够     

过滤器            强         手套              注意力 

   粗                       棉质 生手 

                       熟练度   内部 

                                  熟手 

                              喷式       A 牌       

     喷射      低                擦法      涂料 

空气管       温度         日制 美制      B 牌 

             高              国产 

                      浓    C 牌      露天 

                       调配方法              贮存  

                        稀 溶剂       室内 

                          D 牌 

 
 
 
 

裝置 B 
裝置 A

作業者 

爲何塗裝

有污點 

治工具 作業方法 

材料 
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三.制图之注意事项 

3.1 集合全员之知识与经验(召集现场主管,技朮人员、前后制程人员等,以自由,无拘束

的方式发言,依脑力激荡法之原则进行) 

3.2 应用 5W1H 及 4M1E 法,把重点放在解决问题上. 

3.3 将计量之要因(温度、速度、压力)与计数之要因(机械别、人别…)分开;使管理责

任明确依部门别分类,按特性别,绘制各别的特性要因图. 

3.4 要因依其重要度不同,加上相应颜色表示,如红色,红色愈多表示愈重要. 

四.特性要因图使用注意事项 

4.1 确认重要要因:对影响大且重要之要因,由全员以技朮或经验来决定,并分类为重、

轻、微的要因. 

4.2 使全员彻底了解:将特性要因图贴到大家可看到的地方,并于发生问题时,集合有关

人员在特性要因图前面,举行现场检讨会. 

4.3 与作业标准比较,要因讨论完后,依最小要因调查现场实情并与作业标准之内容比

较. 

4.4 决定改善事项并实施:应经常检查其结果且全员应明确加以标准化后,确实实施. 

4.5 持续进行改善改订活动:问题发生及时进行改善,并在改善的同时又进行改订新的

方法. 

五.特性要因图之用途 

5.1 现场、事务、研究、营业、军事上都可使用. 

5.2 以改善品质,提高效率,降低成本为目标,进行现状解析改善时用. 
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5.3 发生抱怨不良品或异常时,为寻找原因,采取措施时用. 

5.4 为制定或修改作业方法,管制点,管理方法等作业标准时. 

5.5 导入品质管制,全员参加讨论时用特性要因图整理问题,做为新人教育训练说明时

用. 

第五章 散布图 

一. 定义 

将两种相对应的资料先划好纵横尺度,点绘其测定值而得之图. 

二. 散布图的作法 

2.1 搜集 50-100 组两相关资料整理在资料表上. 

2.2 在横轴及纵轴标上尺度(横轴愈向右其值愈大,纵轴愈向上其值愈大). 

2.3 把资料点到坐标上(二点重复时,画上二重圆号“◎”,三点重复时,画上三重圆号

“◎”). 

  材料成分%及硬度之间的资料如下: 

样本号

码 

X Y 样本号

码 

X Y 样本号

码 

X Y 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

0.8 
0. 9 
1.2 
1.4 
1.5 
1.7 
1.8 
1.9 
2.1 
2.1 

12 
16 
12 
20 
25 
15 
33 
44 
30 
35 

11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

2.3 
2.5 
2.5 
2.8 
2.9 
2.9 
3.0 
4. 2 
3.3 
3.4 

19 
30 
40 
25 
35 
48 
23 
30 
40 
46 

21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 

3.5 
3.8 
3.8 
3.9 
4.0 
4.0 
4.2 
4.4 
4.5 
4.7 

23 
38 
50 
33 
40 
55 
49 
40 
50 
55 

   Y 
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50 
40 
30 
20 
10 
      
       1    2   3    4    5 
           
 

材料成分%与硬度之散布图 

三.散布图的看法 

(1) 典型的正相关:X 增大时,Y 也随之增大. 

(2) 典型的负相关:X 增大时,Y 反而减少. 

(3) 非极显著的正相关:X 增大时,Y 也随之增大. 

(4) 非极显著的负相关:X 增大时,Y 反而减少. 

(5) X 与 Y 间看不出有任何关系. 

(6) X 开始增大时,Y 也增大;但达某一值以后,X 增大时,Y 却减少. 

 
 
 
               
 
 
 
 
 
 
 
 
 

X 
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四.练习 

  据以下资料绘制一散布图,并确认其是否相关. 

NO X Y NO X Y 
1 50 3.2 6 50 3.4 
2 70 4.7 7 90 5.1 
3 100 5.4 8 90 5.0 
4 80 4.9 9 70 4.5 
5 60 3.8 10 70 4.3 

X=强度(KV)  Y=膜厚(u) 

第六章 直方图 

一.定义 

  将所收集的测定值特性值或结果值,分为几个相等的区间作为横轴,并将各区间内

所测定值依所出现的次数累积而成的面积,用柱子排起来的图形,亦称柱状图. 

二.名词解释 

2.1 次数分配 

  将许多的复杂资料依其差异的幅度分成若干组,在各组内列入测定值的出现次数,

即为次数分配. 

2.2 相对次数 

  在各组出现的次数除以全部之次数,即为相对次数. 

2.3 累积次数(f) 

  为自次数分配的测定值较小的一端将其次数累积计算,即为累积次数. 

2.4 全距(R) 
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  在所有资料中最大值和最小值的差,即为全距. 

2.5 组距(h) 

  全距/组数=组距 

2.6 算朮平均数(X) 

  资料的总和除以资料总数,通常以 X(X-bar)表示. 

                             n 
         X1 +X2+…Xn        Σ   Xi 

 X =                            i=1 
              n           = 
                           n 

2.7 中位数(X) 

  将资料由小至大依序排列位居中央的资料,称为中位数,若遇偶位数时,则取中央两

资料之平均值. 

2.8 各组中点之简化值(u) 

        Xi – X0 
   u =              X0=次数最多-组的组中点 
        组距(h)      Xi=各组组中点 
 

2.9 众数(mode) 

  次数分配中出现次数最多组之值. 

2.10 组中点(mid range) 

  一组资料中最大值与最小值之平均值 

  (上组界+下组界)/2=组中点 

2.11 标准差(σ) 
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2.12 样本标准差(s) 

                    Σu
2
f –  (Σuf)

2   
   S = σn-1 = h ×             n 

                         n-1  
 
 
 

三.直方图的制作步骤及方法 

3.1 搜集资料并记录 

  搜集资料时,对于抽样分布必须特别注意,不可取部份样品,应就全部均匀的加以随

机抽样.所搜集的资料应大于 50 以上. 

例:某厂之成品尺寸规格为 130 至 150mm,今按随机抽样方式抽取 60 个当样本,其测定

如附表,试制作直方图. 

138 142  148  145  140  141 
139 140  141  138  138  139 
144 138  139  136  137  137 
131 127  138  137  137  133 
140 130  136  128  138  132 
145 141  135  131  136  131 
134 136  137  133  134  132 
135 134  132  134  121  129 
137    132  130  135  135  134 
136 131  131  139  136  135 

3.2 找出资料中之最大值(L)与最小值(S) 

先从各行(或列)求出最大值,最小值,再予比较. 

最大值用“□”框起来,最小值用“○”框起来 

EX:NO.1  NO.2  NO.3  NO.4  NO.5   NO.6 
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   138  
   139   140    141    138    138    139       
   144   138    139    136    137    137 
                138    137    137    133 
  140    130   136           138    132 
         141   135    131    136    131 
  134    136   137    133    134    132 
  135    134   132    134   
  137    132          135    135    134 
  136    131   131    139    136    135 

得知: 

NO.1   L1=145    S1=131 
NO.2   L2=142    S2=127 
NO.3   L3=148    S4=128 
NO.5   L5=140    S5=121 
NO.6   L6=141    S6=129 

求得 L=148   S=121 

3.3 求全距(R) 

  资料最大值(L)减少最小值(S)=全距(R) 

  例:R=148-121=27 

3.4 决定组数 

(1) 组数过少,固然可得到相当简单的表格,但失却次数分配之本质与意义;组数过多,

虽然表列详尽,但无法达到简化的目的.通常,应先将异常值剔除后再行分组. 

(2) 一般可用数学家史特吉斯(Sturges)提出之公式,根据测定次数 n 来计算组数 k,其公

式为: 

k=1+3.32lg n 

例:n=60  则 k=1+3.32lg60=1+3.32(1.78)=6.9 

即约可分为 6 组或 7 组 

142 148 148 142 140

131 127 

128145 

121 129 
130 
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(3) 一般资料之分组可参照下表: 

    
资料数 组数 

~50 5~7 
51~100 6~10 
101~250 7~12 

250~ 10~20 

例:取 7 组 

3.5 求组距(h) 

(1) 组距=全距÷组数(h=R/K) 

(2) 为便于计算平均数及标准数差,组距常取为 2,5 或 10 的倍数. 

例:h=27/7=3.86,组距取 4 

3.6 求各组上组界,下组界(由小而大顺序) 

(1) 第一组下组界=最小值-最小测定单位/2 

第一组上组界=第一组下组界+组距 

第二组下组界=第一组上组界 

      …           … 

(2) 最小测定单位 

整数字之最小测定单位为 1 

小数点后 1 位之最小测定单位为 0.1 

小数点后 2 位之最小测定单位为 0.01 

(3) 最小数应在最小一组内,最大数应在最大一组内;若有数字小于最小一组下组界或

大于最大一组上组界值时,应自动加一组. 
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例:第一组下上组界=120.5~124.5 

  第二组下上组界=124.5~128.5 

  第三组下上组界=128.5~132.5 

  第四组下上组界=132.5~136.5 

  第五组下上组界=136.5~140.5 

  第六组下上组界=140.5~144.5 

  第七组下上组界=144.5~148.5 

3.7 求组中点 

  组中点(值)=(该组上组界+该组下组界)/2 

  例:第一组=(120.5+124.5)÷2=122.5 

    第二组=(124.5+128.5)÷2=126.5 

    第三组=(128.5+132.5)÷2=130.5 

    第四组=(132.5+136.5)÷2=134.5 

    第五组=(136.5+140.5)÷2=138.5 

    第六组=(140.5+144.5)÷2=142.5 

    第七组=(144.5+148.5)÷2=146.5 

3.8 作次数分配表 

(1) 将所有资料,依其数值大小画记于各组之组界之内,并计算其次数. 

(2) 将次数相加,并与测定值之个数相比较;表中之次数和应与测定值之总数相同. 

       次数分配表 
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组号 组界 组中点 划 记 次数 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

120.5~124.5 

124.5~128.5 

128.5~132.5 

132.5~136.5 

136.5~140.5 

140.5~144.5 

  144.5~148.5 

122.5 
126.5 
13.5 
134.5 
138.5 
142.5 
146.5 

 1 
2 
12 
18 
19 
5 
3 

合    计 60 

3.9 制作直方图 

(1) 将次数分配表图表化,以横轴表示数值之变化,以纵轴表示次数. 

(2) 横轴与纵轴各取适当的单位长度.再将各组之组界分别标在横轴上,各组界应为等

距. 

(3) 以各组内之次数为高,组距为底;在每一组上画成矩形,则完成直方图. 

(4) 在图之右上角记入相关资料履历(资料总数 n,平均值 x,标准差σ…),并划出规格之

上、下限. 

(5) 记入必要事项:制品名、工程名、期间、制作日期、制作者. 

 

                                       Su=150 

20    n=60         

        SL=130                     X=135.8 

15                              σ=4.87 

                                S=σn-1=4.91 

10 

 

5 

      

   120.5  124.5  128.5  132.5  136.5  140.5  144.5 148. 

 
 
 

製品名: 

工程名: 

期間: 

製作日期: 

製作者: 
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