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摘 要 

製程能力分析的目的是對製程的產出績效提供一個數值的衡量方法，根據這些數值

生產者可來作為衡量製程能力好壞及接單與否的重要參考，對消費者而言，它可作為採

購契約中對產品品質要求的重要標準，因此逐漸受到學術研究的重視以及業界的廣泛應

用。然而，大部分製程能力分析的文獻都是基於傳統頻率學派方法所作的推論，但由於

估計式之抽樣分配往往太過複雜而使得準確的信賴區間並不易求得。 Cheng與 Spiring 

(1989) 提出利用貝氏方法來評估製程能力指標 pC 。  Chan等人 (1988) 也應用了類似

的方法於指標 pmC 但假設了製程平均數等於目標值。 接著，Shiau等人 (1999a) 則針對

指標 pmC 發展出一貝氏評估程序，另外也針對 pkC 指標但限制在製程平均數等於規格中

心點的情形做分析。然而這樣的假設對大部分的實際應用是不能滿足的，因為在這種情

形 pkC 會簡化成 pC 。 因此，在本博士論文中，我們首先將利用貝氏方法針對指標 pkC 在

沒有對製程平均數做任何限制下建構出一個評估的準則。 接著對於單邊規格製程之產

品，我們也推導出單邊指標 PUC 和 PLC 的驗後機率以供製程做績效檢定。 不幸地，在實

務應用上，資料之抽樣收集常常是在不同時間下所抽取的多個樣本而非一次抽取的單一

樣本，尤其製程能力分析往往是針對“統計製程管制下”的資料去做分析。雖然製程能力

指標估計式之統計性質已被廣泛地討論研究但多基於單一抽樣樣本所建構的，而不是針

對多重樣本。而多個樣本之製程能力估計與檢定與單一樣本之製程能力估計檢定是不一

樣的，錯誤的使用可能造成錯誤的決策。 因此，在本論文中我們將進一步利用貝氏方

法探討如何在多重樣本下估計及檢定 pC , pkC , PUC , PLC 及 pmC 這些指標並推導出其

驗後機率以及檢定之臨界值。對於 pC 和 pmC 所得到的結果可分別視為 Cheng 與 Spiring 

(1989) 和 Shiau等人 (1999a) 之推論在多重樣本下的推廣。 如此一來，操作人員可以

根據所提出的檢定程序簡單地判斷他們的製程是否達到指定所要求的製程能力水準，而

作出正確的決策。 
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