
SPC 高级应用 课程大纲

课程简介：

本课程聚集于五个部分：常规控制图的探讨和加深（第一部分）、应用扩展（第二 ~四部分），
以及综合练习和答疑（第六部分）。

适用的范围：

本课程中介绍的控制图和能力分析适用于所有的制造过程。

在基本的 SPC 培训（1~2 天）中，学员主要学习的是 SPC 的基本概念，数据符合常规控制图条
件的情况。在这种情况下实践，会遇到下列问题：

1) 实践中只要与课堂上讲的稍有出入，就不能规范使用 SPC。这是由于 SPC 涉及的统计理
论和 SPC 本身的理论知识深度不够所致！

2) 控制图不能起到有效的预防不合格的作用！这可能是由于实践中往往有大量的情况不符合
常规控制图的条件，例如：数据非正态、自相关、一腔/模多穴等等。这需要使用另外的方
法来做！

3) 当一个零件的多个特性相互关联、相互影响，分别做单个特性的控制图就不能够准确反映
实际的变异情况了。

本课程涵盖了众多 SPC 的应用实践中出现的错误和误区，以及特殊情况，同时具有广度、深度
和实用性！还有大量的模拟真实应用环境的综合练习和现场答疑（长达 3~4 个小时）！

适合学习本课程的学员：

已经有一定的 SPC 基础（理论与实践）的学员，学员需要有基本的统计学理论基础。

本课程的课时：3 天

课程大纲：

第一部分：常规控制图的理论探讨和加深（7小时）

1. 常规控制图所涉及的统计理论和使用条件

 SPC 所涉及的统计理论

 中心极限定理在控制图中的应用

 正态性及其检验方法

 独立性及其检验方法

 随机性及其检验方法

 假设检验的理论在控制图中的体现



 如何在控制图上来判断常规随机性、独立性和正态性

2. 在建立控制图时容易忽略的方面

 下列各项做得不充分时会发生什么情况？

 相应的资源

 专门的人员

 工作流程（程序）

 数据采集、上传、分析和报警

 反馈机制的建立

 所要控制的特性

 定义使用 SPC 的过程和特性

 特性数据是通过破坏性检测获得，应当怎么做？

 使不必要的变差最小化（已知、显著且可永久性纠正的，不必使用控制图来

识别的变差）

 确认测量系统的能力是足够的，测量系统的分辨力不足够时在控制图上如何判断

 控制图的建立流程及易犯的错误

 对于控制图与 CPK/PPK 的先后顺序的考虑

 子组定义和抽样方案及常见误区

 子组容量与探测灵敏度的探讨及其应用

 抽样频率 

 多生产流的抽样

 实时或 100%检测时，如何抽样？

 控制限的建立

 需要的子组的个数和数据个数（为什么通常需要至少 25 个子组，且 100 个数据）

 关于控制限标准差的个数与第 I、II类错误的概率（误判率）

 控制限与控制图的灵敏度

 均值-极差/标准差控制图中为什么需要先判断极差/标准差图

 过程控制解释（判异准则）

 当控制图出现失控趋势时的处理步骤

 典型的和非典型的失控趋势

 受控与能力–如何评价分析用控制图可以用于在线控制

 在线控制图

 在线控制图的失控判断准则与分析用控制图有什么不同



 常见的在线控制图使用误区

 在线用控制图更新

 什么情况下需要更新

 更新时需要改变控制图的哪些地方

 不同等级的失控的不同处理方式

 分析失控原因及制定遏制措施的途径：

失控类型 + 数据点日志 + 控制图灵敏度 + 过程专业知识

 演示与练习：均值-极差图的制作、分析及遏制措施

 I-MR 单值-移动极差图

 使用条件及使用 I-MR 的典型制造过程

 极差长度的概念及长度的选择（案例演示与练习）

3. 常规控制图存在的局限性分析

第二部分：特殊控制图（2小时）

1. Z-MR（标准化单值图，适用于多品种小批量产品过程的控制）

2. 时间加权控制图 -适用于均值变化微小的情况

 EWMA 时间加权移动平均控制图

 CUSUM累积和控制图

第三部分：非常规条件下的控制图和过程能力分析（7小时）

1. 有哪些过程的特性构成非正态分布？它们构成的分布是什么？

2. 有哪些典型过程特性构成属于非独立的规律？ 

3. 非正态数据的控制图

 常规控制图对数据分布的正态性的要求

 数据非正态时的分析 - 为什么是非正态的？

 个体分布标识-利用具体的分布的参数制作控制图

 将非正态数据转化为正态后制作控制图

 非参数方法 - 正态性转换后仍然不正态的情况

4. 非单一变异源数据（不符合随机性条件）的控制图

 对非单一变差源的理解

 I-MR-R/S 控制图

5. 自相关（非独立）数据的控制图 – 基于 AR 模型的残差控制图

6. 非常规条件下的过程能力分析



1) 组间和组内过程能力分析

2) 非正态数据的过程能力分析

第四部分：多变量正态控制图和过程能力分析（2小时）

1. 概述

2. T 方控制图

3. 广义方差控制图

4. 多变量 EWMA 控制图

5. 多变量分布的过程能力

第五部分：控制图和过程能力分析综合练习与现场答疑（3小时）


