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                                     Our efforts, your benefits!

SPC统计性过程控制实战应用
主办单位：上海普瑞思管理咨询有限公司  上海创卓商务咨询有限公司
时间地点：2013年04月25-26日、08月15-16日 上海
收费标准: 2800元/人（含培训费、资料费、午餐等）
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课程背景

SPC已成为生产过程中控制稳定产出的主要工具之一，有效的实施、应用SPC可以及时预防过程中即将出现的问题，采取适当改善措施，在发生问题之前，消除问题或降低问题带来的损失。本课程帮助企业培训更加优秀的品质管理人员，建立正确品质统计应用概念，了解如何灵活应用统计方法于制程控制当中，及时的发现异常，并加以改善，从而达到减少变异并控制成本的最终目的。

培训目标

正确认识并掌握统计方法的真正特性，帮助企业循序渐进的落实并执行SPC系统

灵活应用SPC统计手法，帮助企业即时侦测到异常状况，迅速做出改进的对策

正确和灵活的将产品规格公差范围和过程参数与过程能力有机结合起来，使设计和生产人员利用合适生产能力和品质能力满足不同客户的品质要求和成本要求，是本课程的一大特色

课程内容：

第一章、各阶段的质量管理重点

第二章、数据的基本常识：

一、数据的分类

二、收集数据的目的

三、收集数据应按注意的事项

1.有效数字

2.数字的修约规则

四、数据的几个重要特征：

五、标准差与平均值关系

第三章、关于 SPC 理解

一、SPC　起源、背景

二、最新版本 SPC 的变化

三、SPC 的假设条件

四、统计资料的类型（计数、计量）

五、正态分布

六、中值、极差、标准偏差的计算

七、过程的变异

八、案例练习

第四章、控制：SPC—质量控制的基本元素是控制图。

一、什么是控制图： ( 控制图原理： 3 σ原则 )

二、控制图的主要用途：

1.变异的本质：共同原因、特殊原因

2.管制状态

3.SPC 两个阶段：分析阶段，监控阶段

4.分析用的控制图主要目的：

5.管理用的控制图主要作用：充分体现出　SPC　预防控制的作用。

三、SPC 控制图的基本形式

1.控制图的种类及主要用途 ( 表 )

四、计量值控制图

1.平均值－极差控制图

2.中位数和极差控制图： 案例：

3.单值─移动极差控制图（ X － Rs ）

4.平均值和标准偏差控制图 案例：

5.控制线的修订分析

五、SPC 计数值控制图

1.计数值控制图有不合格品率控制图 (P 图 ) 

2.不合格品数控制图 (Pn图) 

3.单位缺陷控制图 (u 图 ) 

4.和缺陷控制图 (C 图 ) 。

1)不合格品率控制图 (P 控制图 )主要用途

2)不合格品数控制图（ Pn 控制图） 案例：

3)单位缺陷数控制图（μ控制图）

4)缺陷数控制图（ C 图） ( 例子 )

5)公差百分率控制图

六、控制图的观察分析

1.SPC 控制图与工序变化的分析和判断

1)工序稳定状态的判断

2.工序是否处于稳定状态，必须同时要满足两个原则

1)工序不稳定状态的判断

2)点子超出控制界限

3)点子处在警戒区内

4)点子在控制界限内，但点子排列有缺陷

七、SPC 控制图异常的处理

1.4 种情况应重新计算控制界限并作控制图：

2.控制图两种错误的分析

3.3 σ控制界限的意义

4.质量特性与控制图的选择要考虑的 6 个方面：

八、使用控制图的注意事项

1.分组问题

2.分层问题

3.控制界限的重新计算

第五章、SPC 工序能力分析

一、工序能力的含义： 工序能力与生产能力、机械能力的区别

二、工序能力的数量表示：

三、为什么用 6 σ来表示工序能力？

四、工序能力与公差图

五、工序能力指数 Cp 及其计算

1.正态分布

2.双向允差，工序分布中心与规格中心重合（即无偏移的情况）

3.双向允差，工序分布中心与规格中心有偏移

4.有偏移时工序能力指数用符号 CPK 表示： 例 :

5.单向公差情况：只有公差上限 TU 时

6.单向公差情况：只有公差下限 TL 时 ：

六、工序能力的判断及处置

1.工序能力判断标准

2.有偏离系数工序能力的判断标准

3.CP 值对应的总体不合格品率表（％）

七、处 置：

八、改善及矫正措施

九、工序能力指数计算练习

第六章、回顾与总结

讲师简介 刘以宏

六西格玛黑带大师 

刘以宏老师曾为多个企业提供六西格玛项目咨询培训服务，期间6sigma工具公开课50期，参加企业近百家，受到各企业学员一致好评，并结合企业实际情况通过理论加实际应用的辅导方式让相关质量管理技术和工具在企业中应用起来，让企业得到了提高生产效率，降低劣质成本、稳定产品质量等实际的效益。刘以宏老师自主编写了新老QC七大工具、SPC教材、APQP、PPAP、MSA、FMEA、6SIGMA绿带、质量工具箱技术结合Minitab软件、ISO9000及TS16949内审员等的各类培训教材。曾被上海质量教育培训中心聘为6SIGMA工具课程培训师、以及被英国标准组织（BSI）聘为品质管理课程注册培训师。刘以宏老师曾被新阳半导体聘为质量顾问，他所推行的六西格玛改善方法为该企业带来了丰厚的财务收益。
报名说明：
1. 报名方法：请填好报名表，传真或E-mail至我司，我司于培训前一周发《报到通知书》，通知您关于报到的相关事宜。

2. 付款方式：请于培训一周前把款项汇入我司帐号，把汇款底单传至我司；培训发票统一在报到时交付。现金现场支付。
SPC统计性过程控制实战应用报名回执表
	公司全称（发票抬头）                         地址                           产品                      
联系人姓名            电话         职务            E-mail                 手机               
参加学员信息

姓名            电话           职务             E-mail                     手机                
姓名            电话           职务             E-mail                     手机               

姓名            电话           职务             E-mail                     手机               

付款方式：□电汇/转帐  □现金  （在所选项上打“√”）  付款总金额                               

住宿预定（协助预订，费用自理）：

住房日期从                     日入住至                 日退房，房间数量                    
你对此课程的需求：                                                                          

                                                                                            


电话：021-36338510/51877835    传真：021-36338510     Email:info@purise.com
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