
섬유 전반 기초지식 (9) 

- 통계적인 사고와 공정관리(1) - 

 

9. 통계적인 사고와 공정관리 

9.1 통계적인 사고방식 

  
 ·학습 포인트·  

(1) 공정관리의 기본인 통계적 사고방식을 깊이 이해한다. 

(2) 품질과 관리의 정의를 명확히 정리한다. 

(3) 데이터가 얻어지는 과정을 통하여, 그 변동을 정확히 이해한다. 

(4) 데이터를 정리하는 방법으로, 중심적 경향과 산포의 의미와 구하는 방

법을 명확히 이해한다. 

(5) QC의 7가지 도구란 무엇이며, 그 사용방법을 이해한다. 

(6) 히스토그램 작성방법과 보는 방법을 실제 데이터를 사용하여 반복하여

연습한다. 

(7) 관리도 작성방법과 보는 방법을 실습 데이터를 사용하여 반복 연습하

여 습득한다. 

 

(1) 품질관리(QC)란 

품질관리라는 의미는,  

·소비자의 요구특성, 코스트, 수량, 납기 등을 기초로 생산계획을 수립하

고, 설계하여, 

·작업순서를 정하고, 그 순서에 따라 작업하여(제조하여), 

·샘플링과 계측순서를 정하고, 그 순서에 따라 검사하여, 



·불량품일 때는, 그 원인을 규명하고 적정한 조치를 취하여, 

  조업상태를 안정시켜, 품질의 유지 향상을 도모하는 것이다. 

즉,  

① 계획·설계한다(plan) 

② 제조한다(do) 

③ 검사한다(check) 

④ 조치한다(action) 

 

위 ①②③④를 반복하여, 조업상태의 안정을 위하여 노력하는 것이다. 

또한 이 QC활동의 성과를 올리기 위해서는 공장내의 각 부문이 협력하여, 

“모두가, 모두를 위하여 실행하는 품질관리체제”를 갖추어야 된다. 

 

 
<그림 9.1> 데밍 서클(Deming circle) 

 

1) 품질이란 

품질이란, 소비자의 요구에 의해서 결정되는 것으로, 그 정의는 시대와 함

께 변하는 것이므로 일정하지 않다. 품질에는 소비자의 입장에서 본 “사용품



질”과 생산자의 입장에서 본 “제조품질”이 있으며, 제조품질이 사용품질에 

적합함으로써 비로소 생산자는 그 상품의 품질을 보증하는 것이 된다. 

·소비자 입장에서 본 품질 ············ 사용품질 

  상품을 구입할 때 품질과 가격 양쪽으로 적정화를 도모해야 된다. 

·생산자 입장에서 본 품질 ············ 제조품질 

  소비자의 요구를 충분히 파악하여, 여기에 제조능력과 경제성을 조화시

켜 품질을 결정해야 된다. 

2) 관리란 

관리에는 원료, 사람, 기계를 잘 조화시켜 공정의 능력을 최대한으로 발휘

시키고, 나아가 그 상태를 계속 유지시키는 활동이다. 예컨대, 

·원료 : 제품의 요구특성에 따라 적정한 원료, 혼합비율, 혼합방법을 정하

고, 평균 섬유특성을 유지시켜 품질의 안정을 도모한다. 

·사람 : 항상 교육을 반복하여 작업내용을 명확히 이해시키고, 숙련시킨

다. 

·기계 : 사용원면에 대하여 적정한 공정조건을 정하고, 정확하게 세팅한

다. 

 

·문제 A· 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 측정기만 정확하게 세팅되어 있으면, 측정순서는 아무래도 상관 없다.

(2) QC활동의 성과를 올리는 데는 자기 그룹만 열심히 활동하면 그만이

다. 

(3) 소비자의 입장에서 본 품질을 사용품질이라고 한다. 

(4) 생산자는 사용품질을 만족하는 제품을 만들면, 그것으로 충분하다. 



(5) 관리란 원료, 사람, 기계를 잘 조화시켜 공정의 능력을 최대한으로 발

휘시키는 것이다. 

[해답] (1) ×측정기를 정확하게 세팅하고, 계측순서에 따라 측정해야 한다. 

(2) × QC활동의 성과를 올리기 위해서는 공장내의 각 부문의 협력

이 필요하다. 

(3) ○ 소비자 입장에서 본 품질을 사용품질, 생산자 입장에서 본 품

질을 제조품질이라고 한다. 

(4) × 사용품질뿐만 아니라 사용할 때와 사용한 후에, 그 제품이 주

위 환경에 미치는 영향에 대해서도 충분히 배려하여야 한다. 

(5) ○ 

 

·문제 B· 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 작업순서는 작업자의 능력을 고려하여 낭비, 무리, 불량이 없도록 정

해야 된다. 

(2) 불량품이 발생한 경우, 그 원인을 규명하여 적절한 조치를 취하면 이

후는 체크하지 않아도 좋다. 

(3) 소비자 입장에서 본 품질을 사용품질이라고 하며, 이 품질에 대한 요

구는 시대와 함께 변하는 것이므로 일정하지 않다. 

(4) 생산자는 제품이 사용된 후에 주변환경에 미치는 영향에 대해서는 배

려해서는 안된다. 

(5) 관리란 원료, 사람, 기계를 잘 조화시키는 활동으로 사람 즉, 작업자

의 교육은 담당하는 일의 내용을 잘 이해시켜 숙련시키는 것만으로 충분

하다. 



[해답] (1) ○ 

      (2) × 설계 - 제조 - 검사 - 처리를 반복적으로 행하여 조업상태의 

안정에 노력해야 한다. 

      (3) ○ 

      (4) ×생산자는 사용품질뿐만 아니라 제품의 사용시는 물론 사용후

에도 주변 환경에 미치는 영향에 대해서도 충분히 배려해야 

한다. 

      (5) × 담당하는 이르이 숙련은 물론 창조성을 기르고, 넓은 시야에 

걸쳐 생각하도록 하는 것도 중요하다. 

 

·문제 B· 

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 단어를 아래에서 골라, 번호로 답하시오. 

(1) 소비자가 만족하는 제품을 생산하기 위해서는 소비자의 요구특성에

따라 (A)를 세워 (B)를 정하고, 그 순서에 따라 작업하여 생산된 제품을

(C)하여, 불량품의 경우는 그 원인을 (D)한 다음 적절한 (E)를 취하여 조

업상태를 안정시키도록 노력하지 않으면 안된다. 

[ ① 규명  ② 작업순서  ③ 조치  ④ 계측순서  ⑤ 개선 

  ⑥ 생산계획  ⑦ 검사  ⑧ 향상 ] 

 

(2) 품질은 (A)가 일방적으로 정하는 것은 있을 수 없으며, (B)의 요구에

맞춰 정해야 된다. 소비자 입장에서 본 품질을 (C), 생산자 입장에서 본

품질을 (D)이라고 하며, 이들 두 품질이 서로 적합하여야 비로소 그 상품

을 품질을 (E)하는 것이 되는 것이다. 

[ ① 보증  ② 적합  ③ 소비자  ④ 생산자  ⑤ 가격  ⑥ 사용품질 



  ⑦ 제조품질  ⑧ 품질 ] 

 

(3) 관리란(A), (B), (C)를 잘 균형시켜 공정의 능력을 최대한으로 발휘시키

고, 그 상태를 계속 유지시키는 활동이다. 

(A)는, 제품의 요구특성에 따라 적정한 원료, (D), 혼합방법을 정하여 품

질의 안정을 도모 한다. 

(B)은, 항상 교육을 반복하여, (E)의 이해를 깊이 이해시킨다. 

(C)는, 사용원면에 대하여 적정한 (F)를 정하고, 정확하게 세팅한다. 

[ ① 혼합비율  ② 사람  ③ 공정조건  ④ 작업내용  ⑤ 기계 

  ⑥ 제품품질  ⑦ 제품특성  ⑧ 원료 ] 

[해답] 

 A B C D E F 

(1) ⑥ ② ⑦ ① ③  

(2) ④ ③ ⑥ ⑦ ①  

(3) ⑧ ② ⑤ ① ④ ③ 

 

·문제 B· 

▶ 다음 A군과 B군이 관계 있는 것을, 번호로 답하시오. 

A군(관리요소)     B군(내용) 

(1) 원료          ① 사용원면에 대하여 적정한 공정조건을 정하고,  

정확하게 세팅한다. 

(2) 기계          ② 평균섬유특성을 유지시켜 제품의 품질 안정을 도모

한다. 

(3) 사람          ③ 교육을 반복하여, 작업내용을 깊이 이해시킨다. 



[해답] (1) - ②  (2) - ①  (3) - ③ 

 

(2) 데이터란 

·원료를 선정하더라도, 그 섬유특성은 어느 범위내에서 변동한다. 

·기계·장치를 정비하더라도, 그 작용은 어느 범위내에서 변동한다. 

·작업표준을 결정하더라도, 그 작업은 어느 범위내에서 변동한다. 

·샘플링·계측표준을 정하더라도, 어느 범위내에서 변동한다. 

이와 같이 각 단계의 변동에 의해서 데이터는 어느 정도 산포가 있는 것

을 피할 수 없다. 즉, 

데이터 = 참값 + 원료에 의한 변동  

            + 공정조건의 변동 

          + 작업에 의한 변동 

        ········································ 

        ········································· 

이와 같이 데이터에는 산포가 있으며, 우리는 산포의 세계에 들어있는 물

건의 양부를 판단해야 하는 것이다. 

이런 산포의 원인은, 

① 피할 수 없는 원인 ················ 기술적으로 규명되지 않는 원인 

② 피할 수 있는 원인 ················ 기술적으로 규명되는 원인 

으로 나눌 수 있다. 

이상원인에 의한 산포이면 그 원인을 규명하고, 적절한 조치를 취하여 산

포가 작게 되도록 노력한다. 

1) 데이터를 잡는 목적 

데이터를 잡는 것은, 그 데이터로부터, 



·어떤 정보를 얻어 

·어떤 행동을 취하여 

·개선한다. 

라는 목적이 있다. 

또한 데이터를 잡는 목적은, 

a) 공정에 대하여 조치를 취한다. 

b) 로트에 대하여 조치를 취한다. 

의 2가지로 대변할 수 있다. 

a) 공정에 대하여 조치를 취한다 ··············· 관리용 

무한모집단 

 

 

b) 로트에 대하여 조사를 취한다 ··············· 검사용 

 

 

2) 데이터를 잡는 방법 

샘플을 측정하여 얻어진 데이터를 기초로 하여, 해당 공정 또는 로트의 모



집단에 대해 조치를 취하는 것이므로 샘플을 취하는 방법이 적절치 못하면 

그릇된 판단을 하게 된다. 

따라서, 샘플은 모집단을 대표하도록, 

·샘플을 취하는 장소 

·샘플의 크기 

·샘플을 취하는 간격 

등을 충분히 검토하여, 결정하지 않으면 안된다. 

또한 샘플링방법에는, 

·랜덤 샘플링 

·층별 샘플링 

·다단 샘플링 

등이 있으며, 기술적으로 판단하여 정해야 된다. 

3) 데이터의 종류 

데이터에는 계량치와 계수치가 있다. 

① 계량치 ············ 길이, 중량과 같이 연속량으로 측정되는 특정치 

② 계수치 ············ 불량개소, 결점수와 같이 불연속량으로 측정되는 특성치 

4) 중심적 경향의 표시방법 

중심적 경향을 나타내는 척도로는 평균값, 중앙값, 중점값, 최빈값이 있다. 

a) 평균값(산술평균 : x ) 

n
xxxx n21 +++

=
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b) 중앙값(median : x ) 

중앙값은 데이터를 크기의 순서로 나열하여 정확히 중앙에 해당하는 데이

터의 값을 말한다. 다만, 짝수의 경우는 중앙 2개의 데이터를 산술평균한 값

으로 한다. 



c) 중점값(midpoint : M) 

중점값은 데이터의 최대치와 최소치의 산술평균한 값을 말한다. 

2
xx
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d) 최빈값(mode : Mo) 

최빈값은 가장 많은 데이터의 값이다. 

5) 산포 표시방법 

산포를 나타내는 척도로는 제곱의 합, 분산, 불편분산, 표준편차, 변동율, 

범위가 있다. 

a) 제곱의 합(평방화)(S) 

S = 2)xxi( −  

b) 분산(S2) 

S2 = 
n
S  

c) 불편분산(V) 

V = 
1n

S
−

 

d) 표준편차(s) 

s = 2s  

e) 변동율(CV) 

CV = 100
x
s
×  

 

(3) QC의 7가지 도구 

1) 圖파레토  

불량, 결점, 고장 등이 발생건수(또는 손실금액)을 원인별, 상황별로 분류하



고, 데이터수가 큰 순서대로 배열하여 막대그래프와 누계를 그림으로 나타낸 

것이다. 파레토도를 활용하여 어떤 항목에 문제가 있으면, 그 영향은 어느 

정도인지를 용이하게 찾아낼 수 있다. 

 

 

<그림 9.2> 파레토(pareto)그림 

 

2) 특성요인도 

문제가 되는 특성(결과)에 요인(원인)이 어떻게 관계하는가에 대하여 화살

표를 사용하여 나타낸 그림이다. 

 



 

<그림 9.3> 특성요인도 

 

3) 히스토그램(histogram) 

산포를 가진 수많은 데이터의 분포상태를 막대그래프로 보기 쉽게 나타낸 

것으로, 데이터 전체의 모습, 산포의 형태, 중심값 등을 알 수 있다. 

4) 체크시트(check sheet) 

미리 데이터를 기입할 표를 만들어 놓은 용지로서, 거기에 “正” 또는 “////”

의 표시를 직접 기입하므로써 수치나 문장으로 쓰는 번거로움을 덜 수 있을 

뿐아니라 기입된 데이터를 그대로 정리하여 사용할 수 있도록 한 것이다. 체

크만으로 간단히 층별하여 데이터를 얻을 수 있는 이점이 있다. 

5) 그래프(graph) 

데이터를 그래프화함으로써 많은 정보를 얻을 수 있으며, 적절한 조치를 

취할 수가 있게 된다. 종류로서는,  

·사용목적으로는 ············ 해석용, 관리용, 계획용, 설계용, 계산용 

·표시방법으로는 ············ 선그래프, 막대그래프, 원그래프 

로 분류할 수 있다. 



6) 산점도(상관도) 

2개의 요인으로 된 데이터를 그래프용지의 X축과 Y축 좌표에 점으로 나

타낸 그림이다. 주로 특성과 요인과의 관계를 보는 경우가 많지만 특성과 특

성, 요인과 요인과의 관계를 나타내는 경우에도 사용된다. 산점도를 그려 봄

으로써 데이터간의 상관관계를 볼 수가 있다. 또 이와 같이 짝이 되는 사이

에는 한쪽이 움직이면 다른 한쪽도 변화하는 상관이 있기 때문에 산점도를 

상관도라고 부른다. 

7) 관리도 

관리도는 통계적으로 구한 관리한계선이 기입된 그래프이다. 

공정이 관리상태(이상원인이 제거되어 공정이 안정한 상태)에 있는지 어떤

지, 바꾸어 말해서 분포가 우연원인에 의한 것인지 또는 이상원인에 의한 것

인지를 판단하는 역할을 하는 것이 관리도이다. 또 우연원인인지, 이상원인

인지를 판단할 수 있도록 합리적으로 정해진 선을 관리한계선이라고 한다. 

 

(4) 히스토그램(도수분포도) 작성방법과 보는 방법 

데이터가 아주 많은 경우는 그대로는 데이터의 분포상태를 볼 수가 없다. 

따라서 여러 개의 급으로 나누어, 그 급에 들어가는 데이터의 수를 조사하면 

분포상태를 쉽게 알 수가 있다. 이것을 도수분포도(histogram)라고 한다. 즉, 

히스토그램으로부터는, 

① 데이터 전체의 분포상태를 한눈에 알 수 있다. 

② 데이터의 평균과 산포의 상태를 알 수 있다. 

③ 규격치 또는 표준치(목표치)와 비교할 수 있다. 

1) 히스토그램 작성방법 

① 급의 수(k)를 정한다. 



·데이터의 수가 100이하일 때 ············ k = 5 ~ 10 

·데이터의 수가 100~250일 때 ············ k = 7 ~ 12 

·데이터의 수가 250이하일 때 ············ k = 10 ~ 20 

② 급의 폭(h)을 정한다. 

k
xx

h minmax −=  ············ 측정단위의 정배수가 되도록 잡지 않으면 치우침이 

생긴다. 

③ 급이 한계치를 정한다. 

양끝의 급을 결정할 때는 최대치, 최소치가 한쪽으로 치우치치 않도록 한

다. 한계치의 단위는 데이터의 단위의 1/2로 한다. 

④ 도수를 체크하고, 도수표를 기입한다. 

⑤ 히스토그램을 작성한다. 

2) 히스토그램 보는 방법 

히스토그램을 매끄러운 곡선으로 바꿔 그리는 것을 도수분포곡선이라고 

한다. 

히스토그램을 볼 때, 

① 분포는 좌우 대칭인가 

② 분포의 위치가 적당한 곳에 있는가 

③ 분포의 폭은 적절한가 

④ 분포의 첨도(첨도 : 분포 중앙의 뾰쪽한 정도)는 적당한가 

의 점에 주의해야 한다. <그림 9.4>를 보면, 

① 좌우대칭이다. 

② ①에 비하여, 산포는 거의 같지만 평균값이 약간 높은 쪽으로 치우쳐 

있다. 

③ ①에 비하여, 평균값은 같지만 산포가 크다. 



④ 負의 치우침 

⑤ 정의 치우침 

 

 

<그림 9.4> 각종 분포 

 

<제품의 품질에 대해 규격이 주어져 있는 경우> 

제품의 품질에 대해 규격이 주어져 있는 경우에는 히스토그램을 규격과 

대조할 수 있다. <그림 9.5>를 보면, 



① 규격을 만족한다. 

② 큰쪽에서 불량품이 나온다. 

·공정의 평균을 왼쪽으로 옮기던가. 

·산포를 작게 한다. 

③ 양쪽으로 불량품이 나온다. 

·산포를 작게 한다. 

 

 

<그림 9.5> 규격과의 비교 

 

3) 히스토그램의 수적 평가 

① 이상적 : 분포의 중심이 규격의 중심에 있고, 규격의 한계가 표준편차

의 8배일 때 

(SU-SL)÷8=σ 



다만, SU : 규격 상한 

     SL : 규격 하한 

② 요주의 : 분포의 중심이 규격의 중심에 있고, 규격의 한계가 제품의 분

포와 같을 때 

(SU - SL) ÷ 6 = σ 

·공정의 약간의 변동에 의해 규격 밖으로 나간다. 

·산포를 작게 한다. 

③ 분포의 중심이 규격의 중심에 있고, 공정의 산포가 지나치게 클 때 

·산포를 작게 한다. 

·전수시험을 하여 양품, 불량픔으로 분류한다. 

④ 분포의 중심이 규격의 중심에 있고, 규격한계에 비하여 제품의 산포가 

지나치게 작을 때 

·어느 정도 확대하는 편이 좋다. 

⑤ 분포가 2개의 산을 형성할 때 (다른 로트가 혼입되어 있을 때) 

·층별한다. 

 

분포의 규격치에 대한 “산포”와 “치우침”을 수적으로 나타낸 것으로 공정

능력지수와 정확도지수가 있다. 

a) 공정능력지수(Cp : Process Capacity Index) 

여기서, SU : 규격상한, SL : 규격하한, σ : 표준편차라고 하면, 

 

  
 ·공  식·  

Cp = 
σ
−

=
σ 6

SS
6

LU규격의폭  

 



 

 

 
<그림 9.6> 히스토그램의 수적 평가 



·분포의 중심이 규격의 중심에 있고, 규격의 폭이 8σ이면 이상적이며, 

이 때의 Cp는 8σ/6σ= 1.33이다. 즉, Cp＞1.33이면 충분히 규격을 만족시킨다. 

·분포의 중심이 규격의 중심에 있고, 규격의 폭이 6σ일 때의 Cp는 6σ/6

σ = 1이며, Cp＜1.00일 때는 불량품이 나오기 쉬운 상태에 있다. 

·분포의 중심이 규격의 중심에 있고, 규격의 폭이 4σ일 때의 Cp는 4σ/6

σ= 0.66이며, Cp＜0.66일 때는 양쪽으로 불량품이 나오는 상태에 있다. 그래

서 공정능력지수(Cp)를 다음과 같이 평가한다. 

 

평가 공정능력지수(Cp) 정확도지수(Ca) 

A 1.33＜Cp Ca＜12.5 

B 1.00＜Cp＜1.33 12.5＜Ca＜25.0 

C 0.66＜Cp＜1.00 25.0＜Cp＜50.0 

D Cp＜0.66 50.0＜Cp＜100.0 

 

b) 정확도지수(Ca : Accuracy Index) 

여기서, x  : 평균값, Sc : 규격중앙값으로 하면, 

 

  
 ·공  식·  

Ca = (%)100
SS
Scx-

LU

×
−
−

=
폭 규격의

규격중앙값평균값  

 

· x가 1/8(SU-SL) 만큼 치우쳤을 때 

·Ca = (%)5.12100
SS

)SS(8/1

LU

LU =×
−
−

 

· x가 1/4(SU-SL)만큼 치우쳤을 때, 똑같이 계산하면 Ca = 25.0% 



· x가 1/2(SU-SL)만큼 치우쳤을 때, 똑같이 계산하면 Ca = 50.0% 

· x가 (SU-SL)만큼 치우쳤을 때, 똑같이 계산하면 Ca = 100.0% 

가 되어, 정확도 지수(Ca)를 앞의 표와 같이 평가한다. 

 

 

·문제 A· 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오 

(1) 데이터는 잡는 것만으로 충분하다. 

(2) 랩 관리란, 랩의 중량으로 양품과 불량품으로 나누는 것이다. 

(3) 행동이 따르지 않는 데이터는 아무리 취해도 의미가 없다 

(4) 공정이나 로트 등의 모집단에 대하여 조치를 취하기 위하여 데이터를

잡는다. 

(5) 샘플은 크기가 결정되면 어디에서 취해도 상관없다 

(6) 데이터에는 계량치와 계수치가 있으며, 계수치가 길이, 중량 등의 연

속량이다. 

(7) 히스토그램으로 데이터 전체의 분포상태를 충분히 알 수 있다. 

(8) 중점값은 데이터를 크기의 순서로 나열하여 정확히 중앙에 해당하는

데이터의 값이다. 

(9) 최빈값이란, 가장 도수가 많은 데이터의 값이다. 

(10) 변동율은 표준편차를 평균값으로 나누어, 100배한 값이다. 

[해답] (1) × 데이터는 어떤 정보를 얻어, 행동을 취하고, 개선해 나가기 

위하여 잡는 것이다. 

      (2) × 랩(lap)관리는 랩의 중량을 통하여 공정 전체가 관리상태에 

있는지, 작업자가 작업표준대로 행하고 있는지도 체크한다. 



      (3) ○ 행동이 수반함으로써, 비로소 데이터를 잡는 의의가 있는 것

이다. 

     (4) ○ 

     (5) × 샘플은 모집단을 대표하도록 취하지 않으면 안된다. 샘플을 취

하는 장소, 샘플의 크기, 샘플을 취하는 간격 등을 충분히 검토

해야 한다. 

     (6) × 계수치는 결점수와 불량품수 등의 불연속량이다. 

     (7) ○ 히스토그램을 만들기 위해서는 데이터가 적어도 100개 이상 

있는 것이 좋다. 데이터가 너무 적으면 데이터의 분포상태를 

정확히 알 수가 없다. 

     (8) × 중점값은 최대치와 최소치의 산술평균한 값이다. 

     (9) ○ 

    (10) ○ 

 

·문제 A· 

▶ 다음 A군과 B군이 관계 있는 것을, 번호로 답하시오 

   A군(중심적 경향을 나타내는 척도)   B군(내용) 

   (1) 중앙값                       ① 가장 도수가 많은 데이터의 값 

   (2) 최빈값                       ② 전데이터의 합을 개수로 나눈 값 

   (3) 산술평균                     ③ 데이터를 크기의 순서로 배열하여 

        정중앙에 해당하는 데이터의 값 

   (4) 중점값                       ④ 데이터의 최대치와 최소치의 산술 

평균 

[해답] (1) - ③   (2) - ①   (3) - ②   (4) - ④ 



·문제 A· 

▶ 다음 특성치는 계량치인지, 계수치인지 번호로 가리키시오. 

① 섬유장  ② 랩의 중량  ③ 넵수  ④ 낙물량  ⑤ 직물의 결점수 

⑥ Uster U%  ⑦ 실의 강도  ⑧ 실의 신도  ⑨ 실의 번수  

⑩ 실의 외관(딱지·넵) 

[해답] 계수치 ······· ③, ⑤, ⑩ 

      계량치 ······· ①, ②, ④, ⑥, ⑦, ⑧, ⑨ 

 

·문제 B· 

▶ 다음 문제에서 맞는 것에는 ○, 틀린 것에는 ×를 하시오. 

(1) 데이터는 단지 잡는 것만이 아니고, 데이터에서 정보를 얻어, 적절히

행동하여, 개선해 가기 위한 것으로, 행동이 따르지 않는 데이터는 아무

리 취해도 의미가 없다. 

(2) 데이터를 공정에 대하여 조치를 취하는 경우는 검사용이고, 로트에

대하여 조치를 취하는 경우는 관리용이다. 

(3) 모집단을 구성하는 단위체가 모두 동일 확률로 샘플속에 들어 있을

때는 층별샘플링해도 상관없다. 

(4) 데이터가 적더라도 히스토그램으로 분포상태를 볼 수가 있다. 

(5) 분포의 치우침, 산포를 수적으로 나타내는 것으로 정확도지수와 공정

능력지수가 있다. 

[해답] (1) ○ 

      (2) × 공정에 대하여 조치를 취하는 것이 관리비용이고, 로트에 대

하여 조치를 취하는 것이 검사용이다. 

      (3) × 단위체가 동일한 확률로 샘플속에 들어있을 때는 랜덤샘플링



을 한다. 

      (4) × 데이터가 100개 이상 있는 편이 분포상태를 정확히 알 수 있

다. 데이터가 너무 적으면 분포상태를 잘 알 수가 없다. 

   (5) ○ 분포의 평균값의 치우침을 나타내는 것이 정확도지수이고, 산

포를 나타내는 것이 공정능력지수이다. 

 

·문제 B· 

▶ 다음 문제의 (  )속에 적당한 단어를 아래에서 골라, 번호로 답하시오 

(1) 데이터는 각 단계의 (A)에 의해 데이터에 어느 정도 (B)가 잇는 것을

피할 수 없는데, 우리는 (B)의 세계에 들어있는 물건의 양부 (C)하지 않

으면 안된다. 

[① 산포  ② 샘플링  ③ 변동  ④ 원인  ⑤ 범위  ⑥ 판단] 

 

(2) 산포의 원인은 (A)원인과 (B)원인이 있으며, 전자는 기술적으로 규명

할 수 없는 원인고, 후자는 (C)원인으로 일어나는 것으로 기술적으로 규

명되는 원인이므로 여러가지 수단을 강구하여 그 원인을 규명하고, 적절

한 (D)를 취하여, (E)를 작게 하도록 노력해야 된다. 

[① 샘플  ② 산포  ③ 설계  ④ 조치  ⑤ 가피  ⑥ 불가피  ⑦ 이상한 

 ⑧ 정상적인] 

 

(3) 우리들이 데이터를 잡는 목적은 (A)에 대하여 조치를 취하기 위한 것

과, (B)에 대하여 조치를 취하기 위한 것으로 대별할 수 있는 전자는 관

리용이고, 후자는 (C)용이다. 

데이터는 (D)에 대하여 정보를 얻어 (E)를 취하려고 하는 것으로 목적달



성을 위하여 가장 효과적인 정보를 얻을 수 있도록 노력해야 한다. 

[① 조치  ② 표준  ③ 로트  ④ 양부  ⑤ 측정  ⑥ 검사  ⑦ 작업 

 ⑧ 모집단  ⑨ 정보  ⑩ 공정] 

 

(4) 데이터에는 (A)와 (B)가 있는데, 전자는 길이, 중량 등 (C)으로 측정되

는 특성치이고, 후자는 불량품수나 결점수와 같이 (D)으로 측정되는 특성

으로 1. 2. 3. ·····과 같은 (E)의 정수값으로만 취해야 한다. 

[① 정  ② 부  ③ 소수  ④ 불연속량  ⑤ 연속량  ⑥ 계수치 

 ⑦ 계량치  ⑧ 측정치] 

 

(5) 데이터가 아주 많은 경우는 그대로는 데이터의 (A)상태를 쉽게 볼 수

가 없다. 데이터를 몇 개의 (B)으로 나누어, 그 데이터수를 조사하면 분

포상태를 보다 정확히 알 수가 있다. 이것을 (C)이라고 하며, 이것으로

데이터의 (D)과 산포의 상태를 알 수 있다. 

[① 급  ② 도수  ③ 결점  ④ 평균  ⑤ 데이터  ⑥ 분포 

 ⑦ 히스토그램  ⑧ 최대치] 

[해답]  

 A B C D E 

(1) ③ ① ⑥   

(2) ⑥ ⑤ ⑦ ④ ② 

(3) ⑩ ③ ⑥ ⑧ ① 

(4) ⑦ ⑥ ⑤ ④ ① 

(5) ⑥ ① ⑦ ④  

 



·문제 B· 

▶ 다음 5개의 데이터에 대하여, 

(1) 산술평균   (2) 중점값   (3) 중앙값 

을 각각 계산하시오. 

[52, 58, 60, 55, 50] 

[해답] 

(1) 산술평균 = 55
5

5055605852
=

++++  

(2) 중점값 = 55
2

5060
=

+  

(3) 중앙값 ······· 50, 52, 55, 58, 60 = 55 

 

·문제 C· 

▶ 다음 표는 단사강력을 측정한 결과이다. 다음 순서에 따라 히스토그램을

그리시오. 

 

측정치(n = 82) 

171 178 177 169 172 164 165 171 164 170 

165 180 176 163 168 173 168 164 166 170 

165 178 165 174 163 166 173 171 164 168 

172 173 180 169 170 175 163 167 164 174 

170 168 172 167 170 168 167 172 166 157 

171 171 166 173 173 172 175 172 170 179 

165 168 168 165 178 178 174 172 174 168 

170 167 168 165 167 164 165 164 164 173 

173 170         

 



① 최대치, 최소치를 구하시오 

최대치(x max) =  

최소치(x min) =  

② 범위를 구하시오 

범위(R) = 

③ 급의 폭을 구하시오 

급의 폭 = 
5

           = ·········· 5 

④ 급의 한계치를 정하시오 

여기서는 154.5~159.5로 한다. 

⑤ 도수표를 작성하시오. 

 

급 도수의 체크 도  수 

154.5 ~ 159.5   

   

   

   

   

   

계   

 

⑥ 히스토그램을 그리시오. 

[해답] 

① xmax = 180, xmin = 157 

② R = 180 - 157 = 23 



③ 급의 폭 = 56.4
5
23

LL=  

④ 154.5 ~ 159.5 

⑤ 도수표를 작성한다. 

 

급 도수의 체크 도수 

154.9~159.5 / 1 

159.5~164.5 ////  ////  // 12 

164.5~169.5 ////  ////  ////  ////  ////  // 27 

169.5~174.5 ////  ////  ////  ////  ////  ////  / 31 

174.5~179.5 ////  //// 9 

179.5~184.5 // 2 

합 계  82 

 

⑥ 히스토그램을 그린다. 

 

 


