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單元 PMF-CQC0602學習指引 

  在你學習本單元前，你應該要先了解品管的手法，且對品管手法有

基本認識；而學習本職類各單元教材的先後順序，可參考㆘㆒頁之能力

目錄。假如你認為自己已具備㆖述的能力，請翻第 1頁開始學習。假如
你認為自己還不熟悉，請將本教材放回原位，並取編號 PMF－CQC0601
教材開始學習，或請教你的老師。 
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引言引言引言引言 
  為了瞭產品在製程㆗品質的變異情形，可將統計學的概念運用在產品品質

管制。本單元主要是在介紹，如何利用統計抽樣技術對製程的狀態進行監控，

也就是統計學在製程管制㆖的應用。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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定義定義定義定義 
統計製程管制（統計製程管制（統計製程管制（統計製程管制（Statistical Process Control，，，，SPC）：）：）：）： 
係指利用統計抽樣所得的樣本數據，對製程狀態進行監控，若製程㆗產品

品質變異處於非管制狀態時，設法進㆒步採取調整製程的行動，以矯正製程㆗

影響產品品質之非機遇變異，其最終的目的在使製程㆗產品品質變異能在管制

的狀態㆘。 
 

統計學（統計學（統計學（統計學（statisticsstatisticsstatisticsstatistics））））    

係指處理數據之蒐集、列表、分析、詮釋與比較的科學。這個定義涵蓋數

據的蒐集、列表、分析、詮釋與比較之各項步驟，而每㆒步驟則視其先行步驟

之完整性與精確性而定。 
 

常態分配（常態分配（常態分配（常態分配（Normal distributionNormal distributionNormal distributionNormal distribution））））    

  常態分配也稱為高斯分配（Gaussian distribution），是屬於連續機率分配㆗，
最重要且最常用的㆒種。此種分配為㆒對稱狀，且為單眾數之鐘型分配，其平

均值、㆗位數與眾數都相同。常態分配的適用範圍極廣泛，宇宙間許多現象以

及產品之品質特性，尤其是尺寸特性大都歸依常態分配。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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學習目標學習目標學習目標學習目標 
㆒、在不參考任何書籍的情形㆘，你能夠正確㆞說出統計製程管制（SPC）的
基本概念。 

㆓、在不參考任何書籍資料之㆘，你能夠正確㆞瞭解統計的基本概念與技術。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你認為能夠勝任以㆖學習目標的能力，請翻至第 53頁做學後評量。假如你需要更多學習的
話，請翻到㆘㆒頁。 
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學習活動學習活動學習活動學習活動 
  本教材的學習活動是在學習有關統計製程管制的知識，你對統計製程管制

的認識與學習，可以由以㆘列兩條途徑選擇㆒個途徑去學習。 
㆒、閱讀本教材之第 5頁至第 56頁。 
㆓、閱讀㆘列參考書籍： 
  (㆒)傅和彥、黃士滔，1999年，『品質管理』，前程企業，P37－103。 
  (㆓)劉漢容，1999年，『品質管理』，凱勝顧問，P5－1〜P5－24。 
  (㆔)張國棟，1993年，『統計製程管制技術』，㆗國生產力㆗心，P12－25。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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本教材的第㆒個學習目標 

 

  在不參考任何書籍資料之㆘，你能夠正確㆞說出統計製程管制（SPC）
的基本概念。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 13頁做學習評量，如你需要多學習點的話，請翻到
㆘㆒頁或閱讀參考書籍。 
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統計製程管制（Statistical Process Control，SPC）之基本概念 

㆒、統計製程管制（SPC）之理論與應用範圍 
 (㆒)統計製程管制（SPC）定義 
  1.狹義的定義： 

狹義的統計製程管制（SPC）是指在製程㆗檢查品質，並辨認其形成
品質不良之原因為機遇原因或非機遇原因，它的基本工具為「管制圖」。 

  2.廣義的定義： 
廣義的統計製程管制（SPC）是指藉製程能力調查以改進製程能力，

不斷㆞減低產品品質的變異性，以提升產品品質。 
  3.統計製程管制（SPC）的定義 

綜合以㆖所述，統計製程管制（SPC）可以說是經由製程去收集資料，
而加以統計分析，並從分析㆗去發覺製程的異常，經由問題分析來發掘

異常的原因，並針對異常原因立即採取改善措施，使製程維持正常的生

產能力。並透過製程能力調查與標準化，不斷提升和改善製程能力。 
 

  在統計製程管制（SPC）的定義㆗談到〝統計分析〞，接㆘來我們將談到
統計製程管制（SPC）的基本統計理論，實際㆖統計製程管制（SPC）的基本
統計理論只有㆒個，就是常態分配（如圖 1），統計製程管制（SPC）所應用
的統計方法，皆是由此㆒基本理論所延伸出來的。而常態分配觀念非常的重要，

因自然宇宙㆗大多數的事或物的次數分佈，皆符合常態分配的定律，且工業產

品的次數分配也大都符合常態分配的定律，如能對常態分配作㆒個瞭解，在以

後應用到統計製程管制（SPC）的㆒些統計工具時，會更熟練且也較易體會其
真諦。 
  統計製程管制（SPC）主要即係對製程的變異，利用統計的方法，發掘其
發生的原因是機遇原因或非機遇原因，並採取適當的對策，透過統計製程管制

（SPC）的系統運作以改善並消除之，使以後不再發生，而利用管制圖以瞭解
製程是否在管制狀態，亦即維持製程的品質。事實㆖，統計製程管制（SPC）
不只限於用於製造業，在服務業也有很多企業已開始應用統計製程管制（SPC）
在其服務之流程㆖，只要企業欲改善與維持其產品或服務的品質時，皆可以利

用統計製程管制（SPC）來達成其目標，而且統計製程管制（SPC）易學易用，
並有明顯之指標可做衡量。 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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 (㆓)常態分配 
  1.常態分配（Normal distribution）的定義： 

常態分配也稱為高斯分配（Gussian distribution），是屬於連續機率
分配㆗，最重要且最常用的㆒種。此種分配為㆒對稱狀，且為單眾數之

鐘型分配，如圖 1 所示，其平均值、㆗位數與眾數都相同。常態分配的
適用範圍極廣泛，宇宙間許多現象以及產品之品質特性，尤其是尺寸特

性大都歸依常態分配。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖1111    常態分配常態分配常態分配常態分配    

μ：母體之平均值 
σ：母體之標準差 
常態分配於μ±σ之間的機率 P（Probability）為： 
P(μ－1σ＜X＜μ＋1σ)＝0.6827＝68.27％ 
P(μ－2σ＜X＜μ＋2σ)＝0.9545＝95.45％ 
P(μ－3σ＜X＜μ＋3σ)＝0.9973＝99.73％ 
P(μ－4σ＜X＜μ＋4σ)＝0.999936＝99.99％ 
  換言之，於常態分配㆗任㆒數X其在μ±1σ內的機率為 68.27％，在μ±
2σ內的機率為 95.45％，在μ±3σ內的機率為 99.73％，在μ± 4σ內的機率
為 99.99％（如圖 1所示）。 
 2.常態分配的五個特性： 

(1)測定平均值（X）與群體平均值（μ）㆒致，且㆗位數（M）、眾數（Mo）   
與測定平均值（X）相等，且於群體平均值（μ）之次數最多，如圖 2。 

(2)曲線之最高點與橫軸垂直相交處，即是母體平均值（μ）所在，以此點為
㆗心左右兩邊對稱，如圖 2。 

(3)曲線以群體平均值（μ）對應之最高點為㆗心，向兩邊逐漸㆘降但與橫軸
卻不相交。 

 

請翻到㆘㆒頁 
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(4)曲線初時較陡，在μ±1σ處而逐漸轉平，此轉向點即謂之反曲點，如圖
3。簡而言之曲線之反曲點在μ±1σ處。 

 
(5)曲線與橫軸所圍之面積 ∫

∞

∞−

F(x)dx＝100％＝1，如圖 4。即常態分配之總面
積為 1。 

 
 

M  ＝㆗位數 
X  ＝平均數 
Mo ＝眾數 

 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 2222    常態分配㆗位數（常態分配㆗位數（常態分配㆗位數（常態分配㆗位數（MMMM）、平均數（）、平均數（）、平均數（）、平均數（X）與眾數（）與眾數（）與眾數（）與眾數（MoMoMoMo）位置）位置）位置）位置    

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 3333    常態分配之反曲點位置常態分配之反曲點位置常態分配之反曲點位置常態分配之反曲點位置    

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 4444    常態分配之總面積常態分配之總面積常態分配之總面積常態分配之總面積    

 
請翻到㆘㆒頁 
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㆓、統計製程管制（SPC）的應用步驟 
我們如欲推動統計製程管制（SPC），有㆒個觀念是須先確立的，因統計

製程管制（SPC）不只是㆒個統計技術，也是㆒個製程管制的系統，並可向前
延伸至進料管制系統，向後延伸至成品出貨管制系統，所以欲推動統計製程管

制（SPC）時，必須要先從整個系統設計開始，方能達到維持製程與提升製程
能力的目的。 
統計製程管制（SPC）的應用步驟： 
步驟㆒：確立製程流程〜首先製程程序要明確，依據製造程序繪製製造流程圖，

並依據製造流程圖訂定工程品質管理表。 
製造流程乃是集合生產所需要的 4M：㆟員（MAN）、機器

（MACHINE）、物料（MATERIAL）、方法（METHOD），經由必
要的作業程序、作業活動以產生㆒特定的產品即謂之。而製造流程的

基本模式即在投入㆟員、物料並透過機器設備與製造方法，以增加產

品附加價值的工作而有所產出，所以在確立製造流程時首先要注意的

就是每㆒個程序與工作，是否都是增加附加價值的程序與工作，如果

不是則應考慮剔除此㆒程序與工作。（鑄造流程的詳細內容請參考

PMF－CQC－0102）認識砂模鑄造流程教材。） 
步驟㆓：決定管制項目〜如果所有對品質有影響的項目，不論大小、輕重緩急

㆒律列入，或把客戶不很重視的特性㆒併管制時，徒增管制成本、浪

費資源，且得不償失。反之，如果重要的項目未加以管制時，則不能

滿足設計者、後續工程與客戶的需求，則失去管制的意義。 
管制項目（control item）依據㆗國國家標準CNS 2579的定義為：

為維持產品之品質，作為管制對象所列舉之項目。例如：鑄造工程之

表面粗糙度、產品公差、熔解溫度、澆鑄速度等，均為管制項目。我

們知道品質特性是㆒個產品是否符合客戶、圖面規格要求的指標，但

產品的品質特性有很多，但㆒張管制圖只能管制㆒個品質特性，如何

選定㆒個關鍵的品質特性來代表產品則是非常重要的。（鑄造品質管

制的項目請參照 PMF－CQC－0103認識鑄造品質管制教材。） 
步驟㆔：實施標準化〜欲求製程管制首先即得要求製程安定，譬如在風浪很大

的船㆖比乒乓球，試問能否確定誰技高㆒籌，故製程作業的安定是最

重要的先決條件。所以在製程㆖影響產品品質的重要原因，應先建立

作業目標，並透過教育訓練使業能依此標準進行。 
品質之變異來自於機器、材料、方法、環境、與作業㆟員，而變

異之大小則決定於當時工作之狀況與條件，譬如說工作當時之不同的

環境變化、機器之條件變化、材料之變化、作業㆟員之情緒變化，因

影響變異之因素條件太多，所以生產之產品品質與我們所期待，預測 
請翻到㆘㆒頁 
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的產品品質有很大的出入。因此需要建立客觀的標準、標準的動作來

做為維持產品品質穩定的主要手段。 
作業標準係規定作業標準條件、方法、使用材料、設備、管理方

法，其他注意事項等之有關基準者。作業標準可作為新進㆟員之教育

訓練的資料，可使其迅速㆞達成工作之熟練度以減少因不同的作業㆟

員所產生之差異性，並將歷史及專業的知識以明確的方式留存而成為

公司技術的累積。在生產現場使用者用〔工程品質管理表〕（如圖 5）
或〔操作標準書〕（如圖 6）。 

 
檢驗週期 管制方法 製   程 管 制 項 目 管制特性 標 準 工 具 
試產 量產 

負責人 
試產 量產 

不良品

負責人 

金 屬 成 分 材料成分 A356 
光譜 
分析儀 

每㆒批 
取樣 5個 

接收檢

驗員 
X－R圖檢 
核 表 

供應商

品保品

管主任 
進  料 

潮 濕 性 潮濕率(%) 0＋00 濕度計 
每㆒批 
取樣 1個 

接收檢

驗員 
檢 核 表 

供應商

品保管

主任 
庫  存 
狀  況 

潮 濕 性 潮濕率(%) 0＋00 濕度計 
每㆒批 
取樣 2個 

實驗室

檢驗員 
X－R圖 主 任 

高壓射出時間 
低壓射出時間 
停留時間 

時  間 
M±00 
M±00 
M±00 

機 器 自

動 測 試

規 

每次㆖線

取樣 1個 
操作員 檢 核 表 領 班 

高壓射出壓力 
低壓射出壓力 
高壓 

壓  力 
M±00 
M±00 
M±00 

壓力規 
每次㆖線

取樣 1個 
操作員 檢 核 表 領 班 

機  器 
變  數 

區域溫度 1 
區域溫度 2 
區域溫度 4 

溫  度 
M±00 
M±00 
M±00 

溫 度 規

（ 自 動

控制） 

每次㆖線

取樣 1個 
操作員 檢 核 表 領 班 

工  具 
變  數 

模 具 溫 度 溫  度 M±00 
熱 耦 合

器 
每 2 小時
取樣 3個 

操作員 X－R 領 班 

材 料 溫 度 溫  度 M±00 
熱 耦 合

器 
每 4 小時
取樣 1個 

操作員 X－R 領 班 
產  品 
特  性 鑿  孔 

寬  度 
直  徑 
寬  度 

M±00 
M±00 

電 子 測

試器 
每 2 小時
取樣 5個 

操作員 X－R 領 班 

壓  

鑄  

作  
業  (M

O
LD

IN
G

) 

工  具 
狀  況 

㆖述材料特 
性及目視其 
實體狀況 

目測及尺

寸檢驗最

後㆒件產

品 

請參閱工具 
檢驗方法 
說明書 

每次更換

工具時 
工 具 
技  師 

檢 核 表 
保 養 
主 任 

 
圖圖圖圖 5555    壓鑄作業工程品質管理表壓鑄作業工程品質管理表壓鑄作業工程品質管理表壓鑄作業工程品質管理表    

 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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日期  年  月  日 

作 業 標 準 書 
  核可   承辦 

 產品  

 
 
 
〔安全項目〕  工程  

  

 
 〔作業條件〕        〔作業順序〕 
 
 
 
 
 
 
 〔操作重點〕 
 
 
                〔注意〕 
 

 修正 
  
 

  

                      
                     
                     
                     
                       

圖圖圖圖 6666    操作標準書操作標準書操作標準書操作標準書    

步驟㆕：製程能力調查〜為了設計、生產、銷售客戶滿意且願意購買的產品，

製造該產品的製程能力務必符合客戶的需求。因此製程能力充足後還

必須能繼續維持，所以在品質管理的系統㆗製程能力的掌握很重要。

（詳細內容將會在 PMF－CQC0605 製程能力分析教材為您說明，在
此您只要對製程能力有㆒個初步印象即可。） 

步驟五：管制圖的運用〜統計製程管制（SPC）的㆒個基本工具就是管制圖，
而管制圖又分計量值管制圖與計數值管制圖，其內又分各種類的計量

值與計數值管制圖，所以如何選用適當的管制圖，並將管制圖㆖的㆔

條線畫好，是做好統計製程管制（SPC）的重要作業。（詳細內容 PF
－CT0604繪製品質管制圖教材㆗有詳盡的說明。） 

 

請翻到㆘㆒頁 



12 鑄品檢測 

步驟六：問題分析解決〜製程能力調查管制圖可提供問題的原因係由機遇原因

或非機遇原因所造成，但無法告知你確切的原因為何？及如何解決問

題？而問題解決的技巧，在於依據事實找出造成變異的確切原因，並

提出對策加以改善，及如何再發防止。（至於問題分析解決的技巧在

PMF－CQC0601認識品管手法教材㆗有詳細說明）。 
步驟七：製程之繼續管制〜經過前述之六個步驟，確認製程能力符合客戶的需

求，且管制圖㆖的點末超出管制界線時，則可將此管制界限限沿用作

為製程之繼續管制。但當製程的條件如有變動時，如機器、材料、方

法等產生異動時，則須回到步驟㆔，不可沿用原先管制界線以管制製

程，我們將統計製程管制（SPC）的應用步驟以流程圖表示，如圖 7
所示。 

              ㆒、確立製造流程 

 

 

                 ㆓、決定管制項目 

 

 

                 ㆔、實施標準化 

 

 

 六、問題分析解決 

 

       Cpk＜1       ㆕、製程能力調查 

             Ca、Cp、Cpk                   製 

                                        程 

                      Cpk≧1             
  

      條 

                                        件 

                 五、管制圖的運用               變 

                                        動 

                                        時 

                 六、問題分析解決 

 

 

                 七、製程之繼續管制 

圖圖圖圖 7777    統計製程管制（統計製程管制（統計製程管制（統計製程管制（SPCSPCSPCSPC）的應用步驟流程圖）的應用步驟流程圖）的應用步驟流程圖）的應用步驟流程圖    

請翻到㆘㆒頁 



應用統計技術(SPC) 13 

學習評量㆒ 

  請不要參閱資料或書籍，在㆘列各題前之空格寫出正確的答案。 
 
㆒、是非題：（100％每題 10分） 
 （ ）1.統計製程分析是經由製程去蒐集資料，加以統計分析，然後採取改

善措施。 
 （ ）2.統計製程管制（SPC）的基本統計理論是由常態分配所延伸出來的。 
 （ ）3.常態分配㆗任㆒數X在μ±2σ內的機率為 99.73％。 
 （ ）4.常態分配的曲曲線以群體平均值（μ）對應之最高點為㆗心，向兩

邊逐漸㆘降且左右對稱。 
 （ ）5.常態分配的曲線初時較陡，在μ± 3σ而逐漸轉平，此轉向點即謂之

反曲點。 
 （ ）6.管制項目（control item）依據㆗國國家標準CNS 2579的定義為：為

維持產品之品質，作為管制對象所列舉之項目。 
 （ ）7.欲推動統計製程管制（SPC）時，必須要先從整個系統設計開始 

，方能達到維持製程與提升製程能力的目的。 
 （ ）8.確立製程流程時首先製程程序要明確，依據製造程序繪製製流程圖，

並依據製造流程圖訂定工程品質管理表。 
 （ ）9.製流程是集合生產所需要 4M：㆟員（MAN）、機器（MACHINE）、

物料（MATERIAL）、方法（METHOD），經由必要的作業程序、
作業活動以產生㆒特定的產品即謂之。 

 （ ）10.標準（standard）係為使有關㆟們之間能公平㆞獲得利益或方便，
以謀求統㆒及簡單化為目的，以及為了給予測定㆖之普遍性，作為

表示使用量大小之方法或事物之基準。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁核能對答案 
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學習評量㆒答案 

  你的答案應包括㆘列要點 
 
㆒、是非題 
 1.（○） 
 2.（○） 
 3.（╳）μ±3σ 
 4.（○） 
 5.（╳）μ±1σ 
 6.（○） 
 7.（○） 
 8.（○） 
 9.（○） 
 10.（○） 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻到㆘㆒頁，假如你的答案不與㆖述之重點相似請翻至第 6
頁重新閱讀以便發現你的錯誤之處，並將第 13頁㆖的錯誤改正，然後翻到第 15頁，學習㆘㆒
個目標。 
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  嗯！你真的很棒！已經瞭解統計製程管制的基本概念。接㆘來 
 
本教材第㆓個學習目標是： 

 

  在不參考任何書籍資料之㆘你能夠正確㆞瞭解統計的基本概念與技術。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 50頁做學習評量，如你需要多學習點的話，請翻到
㆘㆒頁或閱讀參考書籍。 
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壹、統計學概述 

㆒、統計學 
統計學（statistics），係指處理數據之蒐集、列表、分析、詮釋與比較

的科學。這個定義涵蓋著數據的蒐集、列表、分析、詮釋與比較之各項步

驟，而每㆒步驟則視其先行步驟之完整性與精確性而定。 
㆓、資料之蒐集與分類 
 (㆒)資料之蒐集通常有㆘列兩種途徑：(1)直接觀測、(2)間接從書面資料或口

頭問答而得到。行銷研究與民意調查往往採行書面資料或口頭問答而進

行資料之蒐集。然而，就品質管理而言，其資料蒐集的途徑絕大多數是

採行直接觀測或從現場直接取得。 
 (㆓)資料之分類 

資料經過蒐集、整理而成數據。數據因資料的性質而分成連續數據

（continuous data）與間斷數據（discrete data）兩種。連續性的數據，可
㆒直細分到某種程度皆不㆗斷的，例如㆟體的身高體重；不連續的數據

是不可細分的、㆗斷的，例如家庭數。 
品質特性經觀測後得到的連續數據，在品質管理㆖，可稱為計量值。

計量值（variablies）係指連續數據的品質特性而言，舉例來說，鋼板的
厚度為 11.3公分、11.33公分、11.336公分或 11.3365公分…，可細分到
很小的單位。 
品質特性經觀測後得到的間斷數據，品質管理㆖，可稱為計數值。

那麼，何謂計數值？計數值的定義在列示如㆘： 
計數值（attributes），係指間斷數據的品質特性而言。例來說，鉚釘

的不良數為任何整數，0、7、12、48、109、153、1186…。㆒般而言，
連續數據之計量值是可測量的；間斷數據之計算值是可計數的。有時候，

我們往往也會以口頭或非數字數據來說明品質特性。舉例來說，㆒件鋼

板塗裝之品質通常可以「拙劣、正常、優良」㆔類來詮釋，而「拙劣、

正常、優良」卻可用「1、2、3」之數字來取而代之。有時我們以視覺來
判斷的品質特性，往被歸類為計數值。舉例來說，班㆖數學考試及格㆟

數或水龍頭是開的還是關的。這些可說是將計量值當作計數值來使用。 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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㆔、數據之描述 
在實施品質管理時，所蒐集到的數據極為迂迴曲折，不知對我們有何

幫助。舉例來說，精品鑄造公司軸承座產品 50批（批量大小為 500）之不
良數列示於表 1之㆗。若不加以進㆒步整理、分析，實為令㆟困惑而毫無
幫助。雖然表 1所記載的數據相當清晰，幾可㆒目了然，若不再經過整理
分析，很難拿來直接應用，因為表 1的數據特性不夠彰顯。假如我們將表
1 的數據經過㆒番分析與整理之後，而求得其次數分配，然後從次數分配
㆗求得集㆗趨勢及離㆗趨勢的統計量，以表示該數據是如何集㆗在㆒或如

何離散的，再輔以圖表（如表 2），則效果就增益了不少。 
 

表表表表 1111    軸承座產品軸承座產品軸承座產品軸承座產品 50505050批（批量大小為批（批量大小為批（批量大小為批（批量大小為 500500500500）之不良數）之不良數）之不良數）之不良數    

 
1  3  4  3  2 
2  2  2  3  5 
3  6  4  0  0 
4  3  2  1  4 
5  0  3  2  0 
0  5  6  0  3 
1  2  4  3  2 
0  4  0  5  1 
4  1  2  4  0 
4  2  1  1  3 

    

表表表表 2222    表表表表 1111㆗不良數之畫記及累計次數㆗不良數之畫記及累計次數㆗不良數之畫記及累計次數㆗不良數之畫記及累計次數    

 
不 良 數 畫 記 次 數 

0 
1 
2 
3 
4 
5 
6 

////  //// 
////  // 
////  //// 
////  //// 
////  //// 
//// 
// 

9 
7 
9 
10 
9 
4 
2 

 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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貳、統計學的基本觀念 

  在統計學的基本觀念㆗，我將介紹次數分配、集㆗趨勢量數、離㆗趨勢量

數、其他量數（偏態與峰態）、母體與樣本和常態曲線等議題。 
  所謂母體（population），係指整體的測量值而言。所謂樣本（sample），
係指母體㆗所抽取的㆒小部份測量值而言。 
㆒、次數分配 

次數分配（frequency distribution），係指將數據歸類，並展示在不同
的互斥（彼此不重覆）類別㆗，以便觀察其發生次數而言。我們要將㆒堆

數據整理成次數分配，從㆗求取該次數分配之集㆗趨勢與離㆗趨勢之前，

得確定該數據是未分組數據，還是分組數據，因為不同的數據，整理成次

數分配的方法截然不同。 
㆒般統計的數據可以分成分組數據和未分數據。未分組數據呈現著㆒系列

的觀察值，而分組數據則呈現著㆒堆觀察值。不管未分組或已分組，這些

數據可能是連續數據，也可能是間斷數據。 
 (㆒)未分組的數據，老實說，實在不具實質的意義，除非將未分組的數據再

加以處理。從表 1 的數據看來，實在很難瞭解其㆗的意義。我們將表 1
再加以處理，將每㆒不良數之次數加以畫記之（如表 2 所示）。則我們
就很容易瞭解該數據所代表的意義了。 

  表 2的分析使任何㆟都能看懂該數據之分配。徜若我們省略了表 2㆗的畫
記欄，則表 2殘存的結果便可視為次數分配。 
  次數分配是㆒種使數據形象化的方法，可作為品質管理問題之解決基礎。

為了說明方便起見，有㆘列㆕種不同的圖形可用來表現次數分配： 
 1.直方圖。所謂直方圖（histogram），係指針對次數分配，沿著橫軸以各組
組距為底，組界為分界，各組次數為高度，每㆒組距㆖畫㆒矩形而完成的

圖形。圖 8(a)代表表 2數據的直方圖。 
 2.相對次數分配。所謂相對次數分配（relative frequency distribution），係指
以相對次數形成的次數分配而言，而所謂相對次數，是指每㆒數據值的次

數對所有數據值次數的加總之比值而言。根據表 2 之數據，可計算相對次
數（參閱表 3）。至於相對次數的圖示，則可參閱圖 8（b之相對次數直方
圖）。 

 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 
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表表表表 3333    其他不同的次數分配其他不同的次數分配其他不同的次數分配其他不同的次數分配    

不 良 數 次  數 相 對 次 數 累 加 次 數 相對累加次數 

0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

9 

7 

9 

10 

9 

4 

2 

9÷50=0.18 

7÷50=0.14 

9÷50=0.18 

10÷50=0.20 

9÷50=0.18 

4÷50=0.08 

2÷50=0.04 

9 

9+7=16 

16+9=25 

25+10=35 

35+9=44 

44+4=48 

48+2=50 

9÷50=0.18 

16÷50=0.32 

25÷50=0.50 

35÷50=0.70 

44÷50=0.88 

48÷50=0.96 

50÷50=1.00 

總 數 50 =1.00   

 
 3.累積次數分配。所謂累加次數分配（cumulative frequency distribution），係
指以累加次數形成的次數分配而言，而所謂累加次數，是指每㆒數據值的

累加次數而言。根據表 2之數據，可計算累加次數（參閱表 3）。至於累加
次數的圖示，則可參閱圖 8(c)之累加次數直方圖。 

 4.相對累加次數分配。所謂相對累加次數分配（relative cumulative frequency 
distribution），係指以累加次數形成的次數分配而言，而所稱相對累加次數，
是指以每㆒數據值的累加次數對所有畫記加總的比值而言。根據表 2 的數
據，可計算相對累加次數（參閱表 3）。至於相對累加次數的圖示，則可參
閱圖 8(d)之相對累加次數直方圖。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(a)次數直方圖                       (b)相對次數直方圖 
 
請翻到㆘㆒頁 
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(c)累積直方圖                       (d)相對累加直方圖 
圖圖圖圖 8888    表表表表 2222與表與表與表與表 3333之圖示之圖示之圖示之圖示    

 (㆓)分組數據 
分組數據之次數分配的建立，通常較為複雜。我們以範例㆒及範例

㆓來分別說明。 
  

範例㆒ 
江姓檢查員將㆒百件鑄件的厚度所測量到的數據列示於表 4，試根據所列
未分組資料，製作次數分配表，繪製直方圖及次數多邊形圖。 

  
表表表表 4444    鑄件厚度鑄件厚度鑄件厚度鑄件厚度    

 行 
列 一 二 三 四 五 六 七 八 九 十 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

2.37 
2.32 

L2.66 
2.46 
2.49 
2.34 
2.34 
2.48 

S2.17 
2.42 

2.25 
2.49 

S2.13 
2.50 
2.43 
2.51 
2.62 
2.42 

L2.67 
2.51 

2.55 
2.31 
2.46 

S2.23 
2.35 

L2.63 
2.31 
2.31 
2.37 
2.45 

2.37 
2.29 
2.35 
2.58 
2.45 
2.31 
2.52 

S2.27 
L2.76 
2.42 

2.31 
2.66 
2.42 
2.57 
2.63 
2.46 
2.57 

S2.24 
2.51 

L2.72 

L2.49 
2.35 
2.39 
2.25 
2.43 
2.47 

S2.20 
2.34 
2.27 
2.48 

2.35 
2.41 
2.41 
2.35 

L2.74 
S2.19 
2.52 
2.48 
2.43 
2.43 

2.38 
L2.54 
2.42 
2.52 
2.31 
2.41 
2.41 
2.50 
2.37 

S2.24 

2.22 
2.41 

L2.53 
2.40 
2.19 
2.45 

S2.12 
2.32 
2.32 
2.49 

S2.18 
2.40 
2.37 
2.56 
2.40 
2.45 
2.51 

L2.58 
2.37 
2.44 

L 
S 

2.66 
2.17 

2.67 
2.13 

2.63 
2.23 

2.76 
2.27 

2.72 
2.24 

2.49 
2.20 

2.74 
2.19 

2.54 
2.24 

2.53 
2.12 

2.58 
2.18 

註：L：代表行㆗最大數據 S：代表行㆗最小數據 
  
請翻到㆘㆒頁 
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《解答》 
1.製作次數分配表 
茲將次數分配表之製作步驟列示如㆘： 

(1)行的數據㆗，找出最大數據（L）與最小數據（S）來。 
(2)將每行數據之最大數據（L）與最小數據（S）列在表㆘最後㆓行。 
(3)將 L列㆗找出最大值，並標示 L 記號；從 S列㆗找出最小值，並標示 Ｓ 記
號。 

(4)計算全部數據的全距。所謂全距（range，簡稱R），係指最大值減最小值所
得之差。全距（R）＝2.76－2.12＝0.64 

(5)將全距分成 8〜16組，並求出組距C，本範例將全距分成 9組，則所得到的
組距C，如㆘所示： 

 
組距C＝全距／（組距－1）＝0.64／（9－1）＝0.08 

 
(6)求出最小組的㆘組界與㆖組界 
 
最小組的㆘組界＝最小值－測定值之最小位數／2 

         ＝2.12－0.01／2＝2.115 
最小組的㆖組界＝最小組的㆘組界＋組距＝2.115＋0.08＝2.195 

 
(7)從此類推，算出第㆒組（包括最後㆒組）（最後㆒組須包括最大值）之㆘組
界與㆖組界 

(8)各組的㆗值（Xi）＝（㆘組界＋㆖組界）／2 
(9)將㆒百件鑄件厚度的數據，畫記於表 5，表 5即為所求得之次數分配表。 
 

表表表表 5555    次數分配表次數分配表次數分配表次數分配表    

組 別 組界（公分） 組㆗點（公分） 畫 記 次 數 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

2.115-2.195 
2.195-2.275 
2.275-2.355 
2.355-2.435 
2.435-2.515 
2.515-2.595 
2.595-2.675 
2.675-2.755 
2.755-2.835 

2.155 
2.235 
2.315 
2.395 
2.475 
2.555 
2.635 
2.715 
2.795 

||| |  | 
| | | |  | | | | 
| | | |  | | | |  | | | |  | | | 
| | | |  | | | |  | | | |  | | | |  | | | | 
| | | |  | | | |  | | | |  | | | |  | | | 
| | | |  | | | |  | 
| | | |  | 
| | 
| 

6 
9 
18 
24 
23 
11 
6 
2 
1 

合   計  100 
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2.繪製直方圖 
所謂直方圖（histogram），係指針對次數分配，沿著橫軸以各組組距為

底，組界為分界，各組次數為高度，每㆒組距畫㆒矩形而完成的圖形。茲將

本範例之次數分配表轉繪成如圖 9所示的直方圖。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 9999    直方圖直方圖直方圖直方圖    

3.繪製次數多邊形圖 
所謂次數多邊形圖（frequency polygon），係指多邊形封閉圖形而言。次

數多邊形圖與直方圖同以縱軸為次數，橫軸為變量值，為使次數多邊形為封

閉圖形，左右兩端各加㆒組，此㆓組之次數皆為零。茲連結各組之次數後所

繪製的次數多邊形圖可列示如㆘（參閱圖 10）。′ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖10101010    直方圖㆖之次數多邊形圖直方圖㆖之次數多邊形圖直方圖㆖之次數多邊形圖直方圖㆖之次數多邊形圖    

 
 

請翻到㆘㆒頁 
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範例㆓ 
試根據範例㆒的資訊，繪製累加次數分配圖。 

 
《解答》 
  累加次數分配圖可分成以㆘累加次數分配圖與以㆖累加次數分配圖兩種。

分別繪製於㆘。 
1.以㆘累加次數分配圖 
(1)從範例㆒的資訊，計算後可得到㆘列的以㆘累加次數分配表（參閱表 6）： 
 

表表表表 6666    以㆘累加次數分配表以㆘累加次數分配表以㆘累加次數分配表以㆘累加次數分配表    

組界（公分） 以下累加次數 

2.115 
2.195 
2.275 
2.355 
2.435 
2.515 
2.595 
2.675 
2.755 
2.835 

0 
6 
15 
33 
57 
80 
91 
97 
99 
100 

 
 (2)將以㆘累加次數分配表繪製成以㆘累加次數分配圖（參閱圖 11）。 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

圖圖圖圖11111111    以㆘累加次數分配圖以㆘累加次數分配圖以㆘累加次數分配圖以㆘累加次數分配圖    

 
請翻到㆘㆒頁 
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2.以㆖累加次數分配圖 
(1)從範例㆒的資訊，可得到㆘列的以㆖累加次數分配表（參閱表 7）。 
 

表表表表 7777    以㆖累加次數分配表以㆖累加次數分配表以㆖累加次數分配表以㆖累加次數分配表    

 
組界（公分） 以上累加次數 

2.115 
2.195 
2.275 
2.355 
2.435 
2.515 
2.595 
2.675 
2.755 
2.835 

100 
94 
85 
67 
43 
20 
9 
3 
1 
0 

 
 
 (2)將以㆖累加次數分配表繪製成以㆖累加次數分配圖（參閱圖 12）。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖12121212    以㆖累加次數分配圖以㆖累加次數分配圖以㆖累加次數分配圖以㆖累加次數分配圖    

 
 
請翻到㆘㆒頁 
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(㆔)次數分配曲線 
圖 13之次數分配曲線圖使用平滑的曲線而不使用多邊或直方圖。當無

窮的數據分成無數的組時，次數多邊形圖就會變成平滑的曲線，此條平滑

曲線代表母體的次數曲線（frequency distribution curve）。次數分配曲線具
有㆘列特性： 

(1)次數分配曲線對稱，且數據在㆗心值之每㆒側呈現平均分配。 
(2)次數分配曲線有對稱分配、左偏分配與右偏分配。 
(3)次數分配曲線的峰度有常態峰、高狹峰與低闊峰。 
(4)次數分配曲線的眾數有單㆒眾數、雙眾數與多眾數。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖13131313    次數分配曲線的特性次數分配曲線的特性次數分配曲線的特性次數分配曲線的特性    
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次數分配曲線可提供品質管理問題的資訊，作為品質決策之基礎。如圖 14
所示，次數分配曲線亦可提供次數分配曲線位置、曲線分佈與曲線形狀之

比數。 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖14141414    曲線位置、分佈與形狀之比較曲線位置、分佈與形狀之比較曲線位置、分佈與形狀之比較曲線位置、分佈與形狀之比較    

(㆕)直方圖之分析 
直方圖之分析可提供產品規格之資訊、樣本次數分配曲線的形狀，以

及其他特殊產品品質管理問題。圖 15顯示鋼板鑽孔孔徑之直方圖。理想的
孔徑在 2.5mm與 2.7mm之間，如陰影矩形所示。孔徑小於 2.5mm或大於
2.7mm 均屬不甚理想。正確的測量結果應使次數分配曲線的分配更接近
2.6mm的理想值。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

鋼板鑽孔孔徑（mm） 
 

圖圖圖圖15151515    鋼板鑽孔孔徑之直方圖鋼板鑽孔孔徑之直方圖鋼板鑽孔孔徑之直方圖鋼板鑽孔孔徑之直方圖    
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㆓、集㆗趨勢的量數 
  次數分配雖可提供品質管理問題的資訊，作為品質決策的基礎，然而有時

並不能符合期望，還需要㆒步分析，以提供其他的資訊。這種分析法比次數分

配圖示法具有少佔空間的優點，也可以進㆒步進行統計計算、推論或檢定。這

種分析法有㆘列兩種：集㆗趨勢量數、離㆗趨勢量數。 
  所謂集㆗趨勢量數（measure of central tendency），係指數據之㆗央位置或
數據趨進㆗央位置的數據而言。 
  次數分配之集㆗趨勢量數通常有㆘列㆔種應用於品質管理：平均數、㆗位

數與眾數。此外，其他集㆗趨勢量數，諸如幾何平均數、調和平均數與均方根，

並不使用於品質管理。 
(㆒)平均數 

所謂平均數（average），係指觀察值的總和除以觀察值數目而言。平
均數可說是集㆗趨勢最常用的量數。平均數通常有㆘列㆔種不同的計算方

法： 
 1.未分組數據之計算方法 
茲將未分組數據㆘平均數的計算公式列示如㆘： 

 

n
XXXX

n

iX
X n

n

i ＋＋＋＋
＝＝ ＝ ........3211

∑
 

 
其㆗， 

   X  ＝平均數 
    n   ＝觀察值數目 
   1X ， 2X ，……..， 3X ＝㆘目標為 1，2，…，n或㆒般㆘標 i  之觀察值 
   Σ ＝「總和」之符號 
 
 

範例㆔ 
柯姓檢查員檢查五個鋼軸的重量，並記錄如㆘： 1X ＝2.59公斤， 2X ＝2.38
公斤， 3X ＝3.03公斤， 4X ＝1.98公斤， 5X ＝2.16公斤。試求五個鋼軸的
平均重量。 

 
《解答》 
 

（公斤）＝
＋＋＋＋

＝＝ ＝ 428.2
5

16.298.103.338.259.21

n

iX
X

n

i
∑
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 2.分組數據 
茲將分組數據㆘平均數的計算公式列示如㆘： 

 

h

hn

h

i

fff
XfXfXf

n

fiXi
X

＋＋＋

＋＋＋
＝＝ ＝

...............
...............

21

22111
∑

 

 
其㆗， 

   n  ＝次數總和 
   if  ＝第 i組之觀察值數目 
   iX ＝㆘標為 1，2，…，n  或㆒般㆘標 i  之各組組㆗點 
   h  ＝組數 
在分組數據㆘， iX 是組㆗點而 if 是組之觀察值數目。在個別觀察值次數分配
㆘， iX 是觀察值，而 if 為該觀值所發生的次數。組㆗點可視為該組之代表值。
組㆗點乘以該組次數，並將其乘積加總起來。加總起來的總和若除以觀察總數，

則可求出平均數。就表 8而言，前㆔個縱欄可說是典型的次數分配。第㆕個縱
欄「fiXi」則為組㆗點（第㆓縱欄）與次數（第㆔縱欄）的乘積。 
 

表表表表 8888    鑄件厚度次數分配鑄件厚度次數分配鑄件厚度次數分配鑄件厚度次數分配    

 

組 別 組 界(1) 組㆗點Xi(2) 次 數 fi(3) 計 數 fiXi(4) 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9.115-9.135 

9.135-9.155 

9.155-9.175 

9.175-9.195 

9.195-9.215 

9.215-9.235 

9.235-9.255 

9.255-9.275 

9.125 

9.145 

9.165 

9.185 

9.205 

9.225 

9.245 

9.265 

4 

8 

24 

29 

17 

13 

3 

2 

36.500 

73.160 

219.960 

266.365 

156.485 

119.925 

27.735 

18.530 

合      計 100 ΣfiXi=918.660 
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範例㆕ 
試根據鑄件厚度數據之次數分配（參閱表 8），求出其平均數。 

 
《解答》 

（公釐）＝＝＝ ＝ 1866.9
100

66.9181

n

fiXi
X

h

i
∑

 

注意：在未分組數據與分組數據㆘所計算出來的平均數，會有些微差異。此差

異原因何在？此差異在於每組的觀察值並非均勻於各組之內。當然，這

些差異在實務處理㆖並不足於影響次數分佈的準確度。 
(㆓)㆗位數 

接㆘來讓我們探討集㆗趨勢之另㆒項重要的量數〜㆗位數。所謂㆗位

數（median，Md），係指㆒系列有次序的觀察值的㆗點值而言，㆗位數以

㆖的項數與㆗位數以㆘的項數是相同的。 
 1.未分組法 

在未分組數據裡，當㆒系列數值為奇數且依序排列時，㆗位數是該系

列數值之㆗點；當㆒系列數值為偶數且依序排列時，㆗位數為兩㆗點數值

之平均數。舉例來說，在 7、8、9、10、11、12、13、14、15 數列㆗，㆗
位數為 11；在 18、19、20、21、22、23、24、25數列㆗，㆗位數為 21與
22的平均數，即（21＋22）／2＝21.5。 

 2.分組法 
在數據分組成次數分配的情況㆘，首先應決定㆗位數到底落在那㆒

組，然後在該組內使用內插法算出㆗位數。茲將以內插法算出㆗位數所使

用的計算公式羅列如㆘： 

i
f

fc
LM

m

m

md ）
－

（＋＝ 2
1

 

其㆗， 
   dM ＝㆗位數 
   mL  ＝㆗位數所在組的㆘組界 
   n  ＝觀察值總數 
   mcf  ＝Lm以㆘各組之累積次數 
   mf  ＝㆗位數所在組的次數 
   i  ＝組距 
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範例六 
請根據範例㆕及表 8之次數分配，計算㆗位數。 

 
《解答》 
 1.根據範例㆕及表 8之次數分配，可得到㆘列的資訊： 
  (1)第㆒組（組㆗點 9.125）算起，其數據㆒半之處為 50（100÷2＝50）。 
  (2)㆗位數落在第㆕組。 
  (3) mL 以㆘各組之累積次數 mcf 為 36 
  (4)㆗位數所在組之次數為 29＝ mf  
  (5)㆗位數所在組之㆘組界為 9.175＝ mL  
  (6) i＝0.02 
 2.可根據㆘列計算而求得㆗位數： 

1847.902.0
29

36
2

100

175.92 ＝）
－

＋（＝）
－

（＋＝ i
f

fch

LM
m

m

md  

  徜若從次數分配的右尾端算起，則㆗位數的計算公式又有另㆒種形式，茲

列示如㆘： 

）
－

（＋＝
m

m

md f

fcn

UM 2  

其㆗， 
   dM ＝㆗位數 
   mU  ＝㆗位數所在組的㆖組界 
   n  ＝觀察值總數 
   mcf   ＝Um以㆖各組之累積次數 
   mf   ＝㆗位數所在組的次數 

   i＝組距 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁 



應用統計技術(SPC) 31 

範例七 
試根據範例㆕及表 8之次數分配，計算㆗位數。 

 
《解答》 
 1.根據範例㆕及表 8之次數分配，可得到㆘列資訊： 
  (1)從第㆒組（組㆗點 9.125）算起，其數據㆒半之處為 50（100÷2＝50） 
  (2)㆗位數落在第㆕組 
  (3)組距（i）為 0.02 
  (4)㆗位數所在組之㆖組界為 9.195＝ mU  
  (5)㆗位數所在組之次數為 29＝ mf  
  (6)Um以㆖各組之累積次數 mcf 為 35 
 2.我們可根據㆘列計算而求得㆗位數： 

1847.902.0
29

35
2

100

175.92 ＝）
－

＋（＝）
－

（＋＝ i
f

fcn

UM
m

m

md  

(㆔)眾數 
接㆘來我們探討集㆗趨勢之另㆒項重要的量數〜眾數。所謂眾數

（mode，簡稱Mo），係指㆒系列有次序的觀察值㆗，次數發生最多的數值
而言。未分組法可能㆒系列觀察值㆗沒有眾數存在。舉例來說，15、17、
18、21、45、63、72、73、75、78、84、92、95 的㆒系列㆗數值㆗，每㆒
數值皆出現㆚次，故沒有眾數存在。㆒系列觀察值㆗只有㆒個眾數者，稱

為單㆒眾數（umimodal）。舉例來說，2、5、7、9、9、9、10、12~$13、
15、16、29、38、56、70、89㆒系列數據㆗，只有 9出現㆔次，其餘數值
皆出現㆚次，故 9 為單㆒眾數。㆒系列觀察值㆗，出現的眾數有㆔個以㆖
者，可稱為多眾數（multimodal）。 

 1.分組法 
在數據分組成次數分配的情況㆘，眾數落在次數最多的組。眾數組的

組㆗點便是該次分配的眾數。另㆒方面，就像㆗位數㆒樣，亦可用內插法

計算眾數之估計值。茲將眾數估計值之計算公式列示如㆘： 

）
＋

（＋＝ i
ff

fLM moo ×
− 11

1  
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其㆗， 
   0M ＝眾數 
   moL ＝眾數所在組㆘組界 
   1f  ＝與眾數所在組㆖組界相鄰㆒組的次數 
   1−f  ＝與眾數所在組㆘組界相鄰的次數 
   i  ＝眾數所在組組距 
 

範例八 
試根據範例㆕及表 8之次數分配，計算眾數。 

 
《解答》 
  根據範例㆕及表 8之次數分配，得知眾數落在第㆕組。我們可依㆘列計算
求得眾數： 

1833.902.0
1724

17175.9 ）＝（
＋

＋＝oM  

(㆕)集㆗趨勢諸量數間的關係 
我們可從圖16的次數分配曲線圖裡，得知集㆗趨勢㆔個量數間的關係如㆘： 

 1.在對稱分配㆘，平均數＝㆗位數＝眾數 
 2.在正偏分配㆘，平均數＞㆗位數＞眾數 
 3.在負偏分配㆘，眾數＞㆗位數＞平均數 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖16161616    平均數、㆗位數與眾數㆔者間的關係平均數、㆗位數與眾數㆔者間的關係平均數、㆗位數與眾數㆔者間的關係平均數、㆗位數與眾數㆔者間的關係    

  平均數是使用機會最多的集㆗趨勢量數，它通常使用於對稱分配，或分配

不是負偏或正偏時。許多統計量（諸如離㆗趨勢量數、管制圖等），通常都是

以平均數為基礎而發展出來的。 
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  在負（左）偏或正（右）偏分配時，㆗位數其為好用，因為㆗位數不受極

端值的影響。這時，平均數反而不好用，因為平均數會受極端值的影響。舉例

來說，某職訓㆗心口試委員五㆟對考生張萬生進行口試，70分以㆖通過口試，
張萬生所得的分數分別為 20、65、73、75、81。若以㆗位數做為評分結果，則
張萬生得 73分，通過職訓㆗心口試，因為㆗位數 73分不受極端值 20的影響。
若以平均數做為評分結果，則張萬生得 62.8分，不能通過職訓㆗心口試，因為
平均數為 62.8分受極端值 20的影響。 
  在快速估計集㆗趨勢量數時，眾數可能派㆖用場。吾㆟以目視，就可找到

直方圖或次數分配的眾數了。 
㆔、離㆗趨勢的量數 
  離㆗趨勢量數（dispersion measures）描述數據如何散佈或離散於㆗心值的
兩側。與集㆗趨勢量數㆒樣，離㆗趨勢量數亦為描述㆒群數據所不可或缺的工

具。舉例來說，新竹㆗興高㆓㆚、㆛班學生㆖學期數學平均成績均為 68.3分。
然而高㆓㆚班學生㆖學期數學成績最高為 92.5分，最低為 37分；高㆓㆛班學
生㆖學期數學成績最高為 86.7分，最低為 47.4分。高㆓㆚班學生㆖學期數學成
績分佈較高㆓㆛班學生，向平均數兩側散佈得較遠。 
  本節所討論的離㆗趨勢量數僅限於全距與標準差㆓種。其他的離㆗趨勢量

數，諸如平均差與㆕分位差並不使用於品質管理，故本節㆗不擬討論之。 
(㆒)全距 
全距（range，簡稱 R），係指㆒系列數值㆗，最大值與最小值之間的差額
而言。全距可用㆘列的計算式表示之： 

LH XXR －＝  

其㆗， 
   R  ＝全距 
   HX ＝㆒系列數值㆗的最大值 
   LX  ＝㆒系列數值㆗的最小值 
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範例九 
假若高㆓㆙班學生㆘學期英文成績最高為 93.5分，最低為 48.5分，試求其
全距。 

 
《解答》 

分＝分－分＝－＝ 455.485.93LH XXR  

全距是離㆗趨勢量數㆗計算最簡單的量數。有㆒種全距相關的量數〜㆗全

距〜偶而也列入使用。所謂㆗全距（midrange），係指全距除以 2而言，也
就是R/2的意思。 

(㆓)標準差 
標準差（standard deviation），係指㆒數列的單位量數，用以測量該數列的
離㆗趨勢。標準差可用㆘列計算公式表示之： 

1

2

1

－

）－（

＝ ＝

n

XXi
S

n

i
∑

 

其㆗， 
   S  ＝樣本標準差 

 1X  ＝個別觀察值 
   X  ＝平均數 
   n  ＝觀察值數目 
 
  從表 9之說明，吾㆟對標準差的概念的概念即可㆒目了解。第㆒縱欄（ 1X ）
的 5個觀察值是以公分為單位，其平均數為 5.2公分。第㆓縱欄（ 1X －X）為
個別觀察值對平均數之離差。徜若將第㆓縱欄所有離差加總起來，其總和經常

為零。在這種情況㆘就無法計算出離㆗趨勢量數了。為了要計算離㆗趨勢量數，

吾㆟設法將個別觀察值對平均數之離差加以平方，則所有離差之平方皆為正

值，其總和就不會為零了。第㆔縱欄〔（ 1X －X）2〕就是個別觀察值對平均

數之離差加以平，方其總和為 8.80公分 2。 
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表表表表 9999    有關標準差之分析有關標準差之分析有關標準差之分析有關標準差之分析    

 

1X   1X  － X  （ 1X － X）2 

6 

5 

7 

3 

5 

0.8 

-0.2 

1.8 

-2.2 

-0.2 

0.64 

0.04 

3.24 

4.84 

0.04 

X  ＝5.2 Σ＝0 Σ＝8.80 
 
 
  離差平方和可除以n而求得平均數。然而，我們使用樣本統計量而非使用
母體參數μ，在這種情況㆘便失去㆒個自由度（詳細觀念，請參考統計書籍）。

因此，為求得其平均數，我們要用 1−n 來除離差平方和，而不使用n。此平均
數便是變異數（S2）。 

2
2

2.2
15

80.8
1

（公分）＝
－

＝
－

）－（
＝

n
XX

S i∑  

然而，徜將變異數開平方，就可以得到標準差了。 

（公分）＝
－

＝
－

）（
＝ 483.1

15
80.8

1

2

n
XX

S i∑ −
 

再則，數據可分為分組數據與未分組數據，故不同的數據有不同的標準差計算

方式。 
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 1.未分組法 
未分組數據標準差的計算公式可列示如㆘： 

2

11

2

1）－（

－（

＝ ＝＝

nn

XiXin
S

n

i

n

i





 ∑∑

 

其㆗， 
   S  ＝標準差 
   iX ＝個別觀察值 
   n  ＝觀察值數目 
  

範例十 
試使用未分組法標準差的計算公式，計算表 9五個觀察值之標準差。 

 
《解答》 

（公分）＝
－

＝
）－（

－（

＝ ＝＝
�483.1

)15(5
)26()144(5

1

2

2

11

2

−





 ∑∑

nn

XiXin
S

n

i

n

i  

 2.分組法 
分組數據標準差之計算公式可列示如㆘： 

2

1
1

1
1

1

1）－（

－（

＝ ＝＝

nn

Xffn
S

h

i

h

i




∑∑

 

其㆗， 
   S＝標準差 
   1f ＝第Ⅰ組的次數 
   iX ＝第Ⅰ組的組㆗點 
   n＝次數總和 
   h＝組數 
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如表 10 所示，為了使用分組數據標準差之計算公式來計算標準差，我們應增
加「fiXi」與「 2

ii Xf 」兩縱欄。 
 

表表表表 10101010    政治大學企業管理學系㆓年級學生統計學成績政治大學企業管理學系㆓年級學生統計學成績政治大學企業管理學系㆓年級學生統計學成績政治大學企業管理學系㆓年級學生統計學成績    

 

組 界 組㆗點( iX ) 次數( 1f ) 1f iX  1f iX 2 

49.5-59.5 

59.5-69.5 

69.5-79.5 

79.5-89.5 

89.5-99.5 

54.5 

64.5 

74.5 

84.5 

94.5 

8 

48 

32 

8 

2 

436 

3096 

2348 

676 

189 

23762 

199692 

177608 

57122 

17860.5 

總   數 n=98 Σ 1f iX =6781 Σ 1f iX 2=476044.5 
 
 
 

範例十㆒ 
根據表 10政治大學企業管理學系㆓年級學生統計學成績之資訊，試求其平
均數與標準差。 

 
《解答》 
 1.平均數 

19.69
98

6781
＝＝＝

n
Xf

X ii∑  

 2.標準差 

( )
2

1
1

1
1

2
11

1）－（

－

＝ ＝＝

nn

XfXfn
S

h

i

h

i




∑∑

 

（公分）＝＝ 398.8
)97(98

)6781()5.476044(98 2−  

在此特別要說明的是，S 代表樣本標準差，若加㆖不同的㆘標，則表不同

的標準差，舉例說明如㆘： 
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  XS  ＝觀察值的樣本標準差； 
  PS  ＝比率的樣本標準差； 
  XS  ＝平均數的樣本標準差； 
  RS  ＝全距的樣本標準差； 
  SS  ＝標準差的樣本標準差。 
  標準差是極為重要的離㆗趨勢量數，在品質管理㆗，標準差愈大，品質愈

差，因為個別值對㆗心值的離差愈大；反之標準差愈小，因為個別值為㆗心值

的離差愈小，品質愈佳。 
(㆔)離㆗趨勢諸量數之間的關係 

全距與標準差是品質管理㆗很重要的兩個量數。全距主要用在管制

圖。在數據分佈太散或數據太少而無法得到精確的離㆗趨勢量數的情況

㆘，全距發揮其優點〜提供數據的整個散佈情形。 
然而，在觀察數目遞增的情況㆘，全距的精確度就會逐漸減低。因為

在這種情況㆘，全距很容易受到極端觀察值的影響而偏大。因此在使用全

距時，觀察值以不超過 10個為最佳。 
為獲得更精確的離㆗趨勢的量數，我們建議使用標準差。在數據有極端觀

值出現時，標準差優於全距。倘若需要進㆒步統計計算分析，則標準差是

絕佳的離㆗趨勢量數。 
㆕、其他量數 
  除了集㆗趨勢量數與離㆗趨勢量數，我們還要討論兩種其他量數：偏度與

峰度。 
(㆒)偏度 

所謂偏度（skewness），係指數據遠離對稱的程度而言。偏度的計算
公式是㆒項近似值，茲將偏度的計算公式列示如㆘： 

[ ]
3

3
1

1
1

3 S
nXXf

a

n

i
−∑

＝＝  

其㆗， 
   3a ＝偏度 
   S＝標準差 
偏度（ 3a ）的大小可以衡量數據是否對稱或遠稱對稱的程度。偏度（ 3a ）
為零，這表示該數據是對稱的；偏度（ 3a ）小於 0，這表示該數據是尾巴偏
左的左偏；偏度（ 3a ）大於 0，這表示尾巴偏右的右偏。偏度（ 3a ）的絕對
值愈大，表示不對稱的程度愈大。 
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範例十㆓ 
試根據表 11的資訊，計算次數分配的偏度。 

 
表表表表 11111111    偏度的計算偏度的計算偏度的計算偏度的計算    

iX  if  if iX  if
2

iX  XXi −  if
3)( XXi −  if

4)( XXi −  

3 

6 

9 

12 

2 

6 

8 

4 

6 

36 

72 

48 

18 

216 

648 

576 

-5.1 

-2.1 

0.9 

3.9 

-265.302 

-55.566 

5.832 

237.276 

1353.0402 

116.6886 

5.2488 

925.3764 

Σ=30 20 162 1458  -77.760 2400.354 

 
《解答》 
 1.先求該次數分配的平均數與標準差。 

1.8
20

162
＝＝＝

n
fX

X ∑  

( )
)1(

2

11

2
11

−





∑∑

nn

XfXfn
S

h

i
ii

h

i ＝＝

－

＝  

77.2
)19(20

)162()1458(20 2

＝＝
−  

 2.然後求偏度（ 3a ） 

[ ]
1829.0

)77.2(
2076.77

33

3
1

1
1

3 −
−−∑

＝＝＝ ＝

S
nXXf

a

n

i  

  範例十㆓㆗所求出次數分配的偏度（a3）為－0.1829，此為次數分配相當
程度的左偏（尾巴偏左）。 
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  為了使偏度能正確㆞代表該次數分配，n 愈大愈佳，最好應不低於 100。
常態分配是屬於對稱分配，其偏度（a3）為零。 
 (㆓)峰度 

所謂峰度（kurtosis），係指次數分配之高峰尖峭程度而言。峰度之計
算公式為㆒項近值。茲將峰度的計算公式羅列如㆘： 

[ ]
4

4
1

1
1

4 S
nXXf

a

h

i
−∑

＝＝  

其㆗， 
   4a ＝峰度 
   S  ＝標準差 
 

範例十㆔ 
試根據範例十㆓的資訊，計算該次數分配之峰度。 

 
《解答》 

[ ]
0386.2

)77.2(
20

354.2400
44

4
1

1
1

4 ＝＝＝ ＝

S
nXXf

a

h

i
−∑

 

  峰度（ 4a ）2.0386表示此次數分配的峰態沒有常態分配那麼高，因為常態
分配的峰度（ 4a ）為 3。倘若某次數分配的峰度（ 4a ）大於 3，則該項次數分
配應比常態分配更為尖狹。 
 
  以㆖所介紹的內容，其統計資料都是屬於樣本資料，接㆘來將介紹母體與

樣本在計算㆒些統計量之不同。 
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五、母體與樣本 
  所謂母體（population），係指整體的測量值而言。所謂樣本（sample），
係指從母體㆗所抽取的㆒小部份測量值而言。 
  舉例來說，從全校學生 8,500 ㆗抽取 120 名測量其身高。全校學生 8,500
的身高為母體，所抽取的 120名學生之身高則為樣本。根據樣本數據而計算出
來的平均數、標準差及其他各種數據，可統稱統計量（statistics）。然而這些樣
本統計量大致說來不完全與母體數值（或稱為參數）相等，不是大於母體參數，

則必定會小於母體參數。 
  母體可能是某事項的無限數目，也可能是某事項的有限數目。舉例來說，

汽車的月產量為有限數目；汽車年出產量㆗螺絲的使用量則可視為無限數目。

不管是有限數目或是無限數目，很少有機會去測量母體的全部，絕大多數是母

體㆗選取樣本進行測量。通常在㆘列各種情況㆘，有必要採用抽樣： 
(㆒)無法進行母體測量； 
(㆓)母體測量費用高昂； 
(㆔)破壞性檢驗； 
(㆕)危險性測試； 
  樣本平均數的英文字為 average；母體平均數的英文字為 mean。樣本平均
數的符號為X：母體平均數的英文號為μ（讀作mu）。樣本標準差的符號為 s；
母體標準差的符號為σ（讀作 sigma），請參閱圖 17。μ與σ兩符號經常用來
估計母體的μ與σ。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖17171717    樣本與母體之比較樣本與母體之比較樣本與母體之比較樣本與母體之比較    

 
 

請翻到㆘㆒頁 



42 鑄品檢測 

  抽樣（sampling）是指從母體㆗選取樣本而言。抽樣所選取的樣本之統計
量能否代表母體的參數取決於㆘列㆔項： 
(㆒)樣本大小； 
(㆓)機遇性； 
(㆔)抽樣方法。 
  茲以表 12來說明樣本與母體之間的關係。容器㆗裝有 1,000粒圓球，其㆗
700粒為黑色圓球，300粒為白色圓球。1,000粒圓球㆗每次取出 20次球後再放
回容器，並將結果記錄於表 12。表 12㆗只有第 3個樣本與第 8個樣本的統計
量等於母體參數。倘若將 10個樣本加總起來成為大樣本，則白球百分比為 28.5
％，接近 30％之母體參數。 
 

表表表表 12121212    抽樣結果抽樣結果抽樣結果抽樣結果    

樣 本 編 號 樣 本 大 小 白 球 數 目 白球百分比  

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

5 

4 

6 

7 

5 

7 

8 

6 

4 

5 

25% 

20% 

30% 

35% 

25% 

35% 

40% 

30% 

20% 

25% 

總   數 200 57 28.5% 
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六、常態曲線 
  如前所述，當母體數據量愈來愈大，分組組數愈來愈多，組距愈來愈小，

從直方圖所繪製而成的次數多邊形圖最後變成平滑多邊形圖或數分配曲線。 
  有許多不同的情況，就有許多不同的母體。有許多不同的母體，就有許多

不同的次數分配曲線。雖然如此，我們可將許多不同的次數分配曲線分類成㆒

般型態的次數分配曲線。在各種次數分配曲線型態㆗，最為常見的次數分配曲

線型態便是常態分配曲線（Cunormal distribution cuve）。 
(㆒)特性 
常態分配曲線通常具有㆘列數項特性： 

 1.常態分配曲線為鐘形分配，㆗央部份為其頂峰。 
 2.常態分配曲線以其平均數為㆗心，左右對稱。 
 3.在常態分配曲線的㆗心點㆖，平均數＝㆗位數＝眾數。 
 4.常態分配曲線以平均數為㆗心點，分別向左右兩邊X軸緩緩㆞趨近。 
茲將常態分配曲線的特性列示於圖 18之㆗。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖18181818    常態分配的性質常態分配的性質常態分配的性質常態分配的性質    

 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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(㆓)平均數與標準差的關係 
常態分配曲線㆘平均數與標準差存在著㆘列㆔種微妙的關係： 

 1.平均數相同、標準差不同的常態分配曲線。如圖 19所示，太電、聯電、台
積電㆔家公司員工平均服務年資相同（為 10年），但服務年資的標準差並
不相同（太電公司為 1.55年，聯電公司為 1.95年，台積電公司為 2.5年）。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖19191919    平均數相同、標準差不同的常態分配平均數相同、標準差不同的常態分配平均數相同、標準差不同的常態分配平均數相同、標準差不同的常態分配    

 2.標準差相同，平均數不同的常態分配曲線。如圖 20所示，大灣高級㆗學升
學資優班、升學輔導班、不升學班高㆔同學㆖學期第㆒次段考數學成績平

均分數分 85分、70分、60分，但其標準差相同（3.5分）。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 20202020    標準差相同、平均數不同的常態分配曲線標準差相同、平均數不同的常態分配曲線標準差相同、平均數不同的常態分配曲線標準差相同、平均數不同的常態分配曲線    

 3.平均數與標準差皆不相同的常態分配曲線。如圖 21所示，㆔種型號的電纜，
其張力（以每英吋所承受的磅數計算，psi）的分配呈常態分配，但㆔個常
態分配之平均數皆不相同，標準差亦不相同。 

 
 
請翻到㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 21212121    平均數與標準差皆不相同的常態分配平均數與標準差皆不相同的常態分配平均數與標準差皆不相同的常態分配平均數與標準差皆不相同的常態分配    

(㆔)標準常態分配 
所謂標準常態分配（the standard normal distribution），係指將常態分配

加以標準化，使之成為μ＝0、σ＝1 的常態分配而言。標準化的過程，是
將㆒般數值轉化成標準（Z）值，其公式如㆘： 

σ
µ−XZ＝  

其㆗， 
   Z ＝標準值 
   X ＝任何特定觀察值 
   σ ＝標準差 
 

範例十㆕ 
精品鑄造公司㆒群㆗階管理者的週薪呈現常態分配，平均數為 10,000元，
標準差為 1,000元，試將週薪（ 1X ）11,500元與 9,500元分別化成 Z值。 

 
《解答》 
(1) 1X  ＝11,500元 

 1Z  ＝(X－μ)／σ 
    ＝(11,500－10,000)／1,000 
    ＝1.5 
(2) 2X  ＝9,500元 
  2Z  ＝(X－μ)／σ 
    ＝(9,500－10,000)／1,000 
    ＝－0.5 
 
請翻到㆘㆒頁 
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(㆕)常態曲線㆘的面積 
在探討標準常態分配的應用之前，請先瞭解㆘列㆕個常用的機率值（參閱

圖 22）。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 22222222    常態曲線㆘的面積常態曲線㆘的面積常態曲線㆘的面積常態曲線㆘的面積    

1.平均數加減㆒個標準差常態曲線㆘的面積為 68.26％ 
2.平均數加減㆓個標準差常態曲線㆘的面積為 95.43％ 
3.平均數加減㆔個標準差常態曲線㆘的面積為 99.73％ 
4.常態曲線㆘的面積為 1。 

 

範例十五 
Philip's燈泡的平均壽命為 500小時，標準差為 20小時，試回答㆘列問題： 

 (1)68.26％的東亞燈泡，其燈泡使用壽命範圍為若干？ 
 (2)95.45％的東亞燈泡，其燈泡使用壽命範圍為若干？ 

(3)99.73％的東亞燈泡，其燈泡使用壽命範圍為若干？ 
 
《解答》 
 (1)68.26％的東亞燈泡，其燈泡使用壽命範圍為 500 ±(20)＝480 小時至 520
小時之間。 

 (2)95.45％的東亞燈泡，其燈泡使用壽命範圍為 500 ±2(20)＝460小時至 540
小時之間。 

 (3)99.73％的東亞燈泡，其燈泡使用壽命範圍為 500 ±3(20)＝440小時至 560
小時之間。 

 
 
 

 
請翻到㆘㆒頁 
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(五)標準常態分配的應用 
 
範例十六 
根據範例十㆕的資訊，試問週薪在 7,900 元以㆘的㆗階管理者佔多少百分
比？ 

 
《解答》 
 (1)先將 7,900元化成 Z值： 

10.2
1000

100007900 −−−
＝＝＝

σ
µXZ  

 (2)經查附錄表A，得知 Z＝－2.10的機率值為 0.01790，亦即週薪在 7,900元
以㆘的㆗階管理者佔 1.79％ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 23232323    7900790079007900元以㆘的常態曲線面積元以㆘的常態曲線面積元以㆘的常態曲線面積元以㆘的常態曲線面積    

範例十七 
根據範例十㆕的資訊，試問週薪在 9,500元至 10,500元之間的㆗階層管理
者佔多少百分比？ 

 
《解答》 
 (1)先將 9,500元與 10,500元分別化成 Z值 

5.0
1000

100009500
1 −−−

＝＝＝
σ

µiXZ  

5.0
1000

1000010500
2 ＝＝＝

−−
σ

µiXZ  

 
請翻到㆘㆒頁 
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 (2)經查附錄表A，得知 Z＝－0.5至 Z＝0.5的機率值為(0.5－0.3085)＋(0.6915
－0.5)＝0.1915＋0.1915＝0.383＝38.3％。亦即，週薪在 9,500元至 10,500
元㆗階管理者佔 38.3％。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 24242424    9500950095009500元至元至元至元至 10500105001050010500元之間的常態曲線面積元之間的常態曲線面積元之間的常態曲線面積元之間的常態曲線面積    

 

範例十八 
根據範例十㆕的資訊，試問週薪在 10,500元至 11,500元之間的㆗階管理者
佔多少百分比？ 

 
《解答》 
 (1)先將 10,500元與 11,500元化成 Z值 
 
      Z１＝(10,500－10,000)／1,000＝0.5 
      Z２＝(11,500－10,000)／1,000＝1.5 
 
 (2)經查附錄表A，得知 Z＝0.5至 Z＝1.5的機率值為 0.9332－0.6915＝0.2417
＝24.17％。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 25252525    10500105001050010500元至元至元至元至 11500115001150011500元之間的常態曲線面積元之間的常態曲線面積元之間的常態曲線面積元之間的常態曲線面積    

 
請翻到㆘㆒頁 
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範例十九 
根據範例十㆕之資訊，最低週薪 5％的㆗階管理者，其週薪至多應為若干？ 

 
《解答》 
 (1)經查附錄A，得知 Z＝－1.645的機率值為 0.0500 
 (2)根據(1)的資料，可求得 iX 值如㆘： 
  Z＝( iX －10,000)／1,000＝－1.645 
  iX ＝8,355 
  其週薪至多應為 8,355元。 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

請翻到㆘㆒頁 
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學習評量㆓ 

  請不要參閱資料或書籍，在㆘列各題前之空格寫出正確的答案。 
 
(㆒)是非題：（100％每題 5分） 
 （ ）1.統計學（statistics），係指辦理數據之蒐集、列表、分析、詮釋與比

較的科學。 
 （ ）2.計數值（attributes），係指間斷數據的品質特性而言。 
 （ ）3.某大學博士班口試委員五㆟對考生張萬生進行口試，所得的分數分

20、65、73、75、81，此次的㆗位數為 65。 
 （ ）4.所謂相對累加次數分配（relative cumulative frequency distribution），

係指以累加次數形成的次數分配而言，而所稱相對累加次數，是指

以每㆒數據值的累加次數對所有畫記加總的比值而言。 
 （ ）5.次數分配之集㆗趨勢量數通常有全距與標準差。 
 （ ）6.五個鋼軸的重量如㆘：X1＝2.59 公斤，X2＝2.38 公斤，X3＝3.03

公斤，X4＝1.98公斤，X5＝2.16公斤，其平均重量為 2.428公斤。 
 （ ）7.所謂㆗位數（median，Md），係指㆒系列有次序的觀察值的㆗點值

而言，㆗數以㆖的項數與㆗位數以㆘的項數是相同的。 
 （ ）8.2、5、7、9、9、9、10、12、13、15、16、29、38、56、70、89㆒

系列數據㆗，眾數為 12。 
 （ ）9.在對稱分配㆘，平均數＝㆗位數＝眾數。 
 （ ）10.在正偏分配㆘，眾數＞㆗位數＞平均數。 
 （ ）11.假若高㆓㆙班學生㆘學期英文成績最高為 97.5分，最低為 48.5分，

試其全距為 49分。 
 （ ）12.所謂偏度（skewness），係指數據遠離對稱的程度而言。 
 （ ）13.偏度（a3）的絕對值愈大，表示資料呈現愈對稱。 
 （ ）14.常態分配是屬於對稱分配，其偏度（a3）為零。 
 （ ）15.倘若某次數分配的峰度（a4）大於 3，則該項次數分配應比常態分

配更為尖狹。 
 （ ）16.所謂樣本（sample），係指從母體㆗所抽取的㆒小部份測量值而言。 
 （ ）17.根據樣本數據而計算出來的平均數、標準差及其他各種數，可統稱

統計量（statistics）。 
 （ ）18.在常態分配曲線的㆗心點㆖，平均數＝㆗位數＝眾數。 
 （ ）19.平均數加減㆓個標準差常態曲線㆘的面積為 99.73％。 
 （ ）20.所謂峰度（kurtosis），係指數分配之高峰尖峭程度而言。 
  

 

請翻到㆘㆒頁 
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學習評量㆓答案 

  你的答案應該包括㆘列要點 
 
㆒、是非題 
 1.（○） 
 2.（○） 
 3.（╳）73 
 4.（○） 
 5.（╳）平均數、㆗位數與眾數。 
 6.（○） 
 7.（○） 
 8.（╳）9。 
 9.（○） 
 10.（╳）負偏。 
 11.（○） 
 12.（○） 
 13.（╳）愈不對稱。 
 14.（○） 
 15.（○） 
 16.（○） 
 17.（○） 
 18.（○） 
 19.（╳）95.45％ 
 20.（○） 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻到㆘㆒頁，假如你的答案不與㆖述之重點相似請翻至第
16頁重新閱讀以便發現你的錯誤之處，並將第 50頁㆖的錯誤改正，然後翻到第 53頁做學後評
量。 
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學後評量學後評量學後評量學後評量 
  請不要參閱資料或書籍，在㆘列各題前之空格寫出正確㆞答案。 
㆒、是非題：（60％每題 4分） 
  （ ）1.統計製程分析是經由製程去蒐集資料，加以統計分析，然後採取

改善措施。 
  （ ）2.常態分配㆗任㆒數X在μ±2σ內的機率為 99.73％。 
  （ ）3.常態分配的曲線以母體平均值（μ）對應之最高點為㆗心，向兩

邊逐漸㆘降且左右對稱。 
  （ ）4.確立製程流程－首先製程程序要明確，依據製造程序繪製製流程

圖，並依據製造流程圖訂定工程品質管理表。 
  （ ）5.統計學（statistics），係指辦理數據之蒐集、列表、分析、詮釋與

比較的科學。 
  （ ）6.次數分配之集㆗趨勢量數通常有全距與標準差。 
  （ ）7.所謂㆗位數（median，Md），係指㆒系列有次序的觀察值的㆗點

值而言，㆗數以㆖的項數與㆗位數以㆘的項數是相同的。 
  （ ）8.2、5、7、9、9、9、10、12、13、15、16、29、38、56、70、89

㆒系列數據㆗，眾數為 12。 
  （ ）9.在對稱分配㆘，平均數＝㆗位數＝眾數。 
  （ ）10.在正偏分配㆘，眾數＞㆗位數＞平均數。 
  （ ）11.偏度（a3）的絕對值愈大，表示資料呈現愈對稱。 
  （ ）12.常態分配是屬於對稱分配，其偏度（a3）為零。 
  （ ）13.倘若某次數分配的峰度（a4）大於 3，則該項次數分配應比常態

分配更為尖狹。 
  （ ）14.根據樣本數據而計算出來的平均數、標準差及其他各種數，可統

稱統計量（statistics）。 
  （ ）15.在常態分配曲線的㆗心點㆖，平均數＝㆗位數＝眾數。 
㆓、選擇題：（40％每題 8分） 
  （ ）1.常態分配㆗任㆒數 X 在μ±2σ內的機率為：(1)99.73％(2)95.45

％(3)68.26％。 
  （ ）2.常態分配的曲線初時較陡，在而逐漸轉平，何點即謂之反曲點：

(1)μ(±)2σ(2)μ(±)3σ(3)μ(±)σ。 
  （ ）3.某大學博士班口試委員五㆟對考生張萬生進行口試，所得的分數

分別為 20、65、73、75、81，此次的㆗位數：(1)65分(2)73分(3)75
分。 

  （ ）4.五個鋼軸的重量如㆘：X1＝2.59公斤，X2＝2.38公斤，X3＝3.03
公斤，X4＝1.98 公斤，X5＝2.16 公斤，其平均重量為：(1)2.565
公斤(2)2.743公斤(3)2.428公斤。 

  （ ）5.假若高㆓㆙班學生㆘學期英文成績最高為 97.5分，最低為 48.5分，
試其全距為：(1)48分(2)49分(3)50分。 

請翻到㆘㆒頁 
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附錄表A 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



56 鑄品檢測 

表A 常態曲線㆘的面積（續） 
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