製程能力指標C／sub pm／及C／sub pp／之臨界值與最適樣本數的決定
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在本文中，利用非中心卡方分配的方法及Patnaik（1949）、Zar（1978）、 Wilson-Hilferty（1931）所提出的近似式，以區間估計的觀念探討製程能力指標，並考慮在α風險及檢定力的條件下，分別推導出C/sub pm/指標的最小臨界值和C/sub pp/指標的最大臨界值，以及相對的最適樣本數，以做為製程能力檢定的決策準則，且提供了最適樣本數的選取參考。

