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摘　要 : 随着市场竞争日趋激烈 ,质量的优劣直接关系到企业的生存和发展 ,质量管理已成为企业管理的核心内容。产品

的质量变异其实是有规律可循的 ,我们可以通过发现出现变异的原因并加以改进来进行质量管理 ,此时投资少、见效快、

简单易行的统计过程控制 ( SPC)就成为首选。但统计过程控制 ( SPC)在应用过程中也会遇到一些问题 ,这就要求我们利

用一定的统计工具对数据进行处理 ,根据数据和确定的关键因素寻找生产过程中的薄弱环节 ,通过有效地质量控制 ,为提

高产品质量提供帮助。
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Abstract: W ith the intense competition in the market, the quality of p roducts directly determ ines the enterp rises

’ existence and development. Quality management has become the core of enterp rise management. In fact, con2
cerning the variation of the qualities, there are some discip lines to follow. W e can analyze the reason of the varia2
tion and imp rove the quality management. In this respect, statistical p rocess control ( SPC) , with less input,

quick returns and easy operation, has become the top p riority. But during the p ractical course of statistical p rocess

control( SPC) , we may encounter many p roblem s. So it is necessary for us to deal with the data by using some

statistical tools. According to the data and key factors, we can search the weak link in the work. W e think we can

achieve effective quality control, which would be helpful to the imp rovements of the quality in return.
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　　江苏安邦电化有限公司是创建于 1958年的国

有大型企业 ,是集氯碱、农药、精细化工、热电四个

系列三十余个产品的综合型化工企业。安邦质量

管理成效显著 , 1998年通过 ISO9001质量管理体

系认证 ,但随着我国市场竞争日趋激烈 ,对企业来

说 ,只有不断提高产品质量 ,才能在市场中站稳脚

跟、拥有自己的一席之地。质量的优劣 ,直接关系

到企业的生存和发展 ,质量管理已成为企业管理

的核心内容 ,而产品的质量变异其实是有规律可

循的 ,我们需要掌握产品的规律 ,发现出现变异的

原因并加以改进 ,此时投资少、见效快、简单易行

的统计过程控制 ( SPC)就成为首选。

1　统计过程控制 ( SPC)概述

统计过程控制 ( Statistical Process Control,简称

SPC)是指利用统计技术 ,对过程的各个阶段进行

监控 ,以达到改进与保证产品质量和服务质量 ,改

善生产能力的重要方法。当出现能力下降、过程

失控或有失控倾向时 ,立即发出警报 ,以便及时查

找原因 ,采取纠正措施 ,使过程一直处于统计受控

状态。系统地使用 SPC是一条简捷地改进质量、

提高生产率的途径 ,可以给企业带来更大的销售

量、更低的成本 ,最终获得更有效、更稳定的工作

成绩。
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2　控制图的应用研究

现代质量控制理论与实践表明 , SPC控制图仍

然是质量控制中的最重要的方法 ,从“质量控制始

于控制图 ,亦终于控制图”这句话就能体现出来。

控制图最大的特点是在于由静态控制变为实时的

动态跟踪控制 ,通过控制图可以方便地了解过去、

分析现状与预测未来的质量状况 ,是一种可以在

现场直接研究质量特性数据随时间变化的统计规

律的动态方法。

2. 1　X - R控制图的应用
(1)确定质量特性和抽样方案

安邦电化有限公司生产的工业用二氯乙烷的

密度值是计量特性值 ,服从正态分布 ;

(2)确定抽样方案并进行抽样、测量数据和记

录

根据工业用二氯乙烷批量数 ,确定抽样间隔 ,

按时间顺序每隔 3分钟抽取一个样品 ,每 5个样品

为一个样本 ,共采集 20个样本 ;

(3)计算每组的样本统计量的均值 xi ( 5个观

测值的均值 )和R i (5个观测值的极差 ) ;

(4)作控制用控制图 ,监控过程 ,一旦发现过

程处于统计失控状态 ,要针对异常数据点 ,查明原

因并采取措施加以消除 ,使之不再发生。

计算总体均值 x (各组均值的平均数 )和 R (各

组极差的平均数 ) ,依照 x - R控制图来计算密度的

中心值和控制界限 ,画 x及 R控制图 ,如图 1、图 2

所示。

图 1　x控制图 ( n = 5)

图 2　R控制图 ( n = 5)

　　根据判稳及判异准则 ,对控制图进行判断 :工

业用二氯乙烷的密度比较稳定但是有些点有接近

上下限的情况出现 ,须在日常加以注意采取措施

进行调整。。

2. 2　X - R s控制图的应用
由于 x - R控制图需要采集的样本数目较多 ,

有时在分析和判定过程是否处于控制状态后 ,可

以用 X - R s控制图对过程进行分析和监控。

X - Rs控制图的作图步骤与 x - R控制图相同 ,

只是打点值与控制图参数计算方法不同。由于 X -

R s控制图的样本容量 n = 1,这时就不能计算每一个

样本的极差 ,而是用相邻的样本数据之差 ,即用移动

极差来估计分布的分散程度 ,记为 R s。

通过对工业用二氯乙烷密度的分析 ,我们可

以初步判断过程处于统计控制状态 ,但考虑到 x -

R控制图需要采集的样本数目较多 ,这时我们可以

用 X - R s控制图对过程进行分析与监控。但应注

意 X - R s控制图对过程异常的敏感度比 x - R控

制图低 ,因此 ,一旦发现过程异常 ,应立即分析原

因并采取措施进行调整。

用控制图判别准则对 X - R s控制图进行分

析 ,发现 X和 R s控制图的点均无异常现象 ,见图

3、图 4所示。另外 ,从 X控制图我们可以看出 , CL

= 1. 252,说明工业用二氯乙烷密度值在 1. 252左

右波动 ,跟 x控制图的结果一致 ;另外 ,由下控制限

LCL = 1. 248,上控制限 UCL = 1. 256可知 ,总体单

个样品波动范围在 1. 248～1. 256范围之内 ,若超

出此范围的样品 ,可判过程异常。

图 3　X图

图 4　R s图
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3　统计过程控制 ( SPC)实施过程中
的几点建议

　　SPC在应用过程中也会遇到一些问题 ,诸如投

入多但未收到预期收益 ;收集了相当多数据但并

未对实际质量控制起到作用 ,反而加重了工作负

担 ;一些企业质量管理人员统计知识缺乏 ,无法对

信息作出正确的判断等。

现结合对安邦电化有限公司进行统计过程控

制 ( SPC)的工作实践 ,就如何进一步应用好统计过

程控制 ( SPC)工作提出以下几点建议 : (1)健全各

项生产和管理制度 ,健全各项生产和管理制度 ,严

格执行质量管理体系标准和技术工艺规程 ,同时

应加强监督 ,使制度执行真正落到实处。 (2)选择

统计过程控制 ( SPC)方法必须有科学的理论依据 ,

但在实践中 ,只要能解决实际问题 ,达到我们的目

的 ,越是简单容易的方法 ,员工越能理解越好 ,越

要优先采用 ,而非越深奥越好。 (3)统计数据的质

量直接影响统计过程控制 ( SPC)方法应用的质量 ,

不经整理、分析的原始数据无法得到有效信息 ,不

准确、不完整的原始数据同样无法得到有效信息 ,

用再先进的统计过程控制 ( SPC)方法也无法改变 ,

所以必须保证原始数据的准确、完整、及时。 ( 4)

SPC分析结果出来后 ,应根据图表的变化趋势 ,分

析异常因素产生的原因 ,找出根源 ,及时处理 ,并

防止同类情况再次发生 ,所以统计过程控制 ( SPC)

方法和纠错措施结合使用 ,才能发挥统计过程控

制 ( SPC)方法的优势。 ( 5)质量管理人员应加强

数理统计技术的应用 ,必须把收集来的数据进行

整理 ,经过统计分折 ,找出规律 ,发现存在的质量

问题 ,进一步分折影响的原因 ,以便采取相应的对

策和措施 ,使产品质量处于受控状态。

在经济飞速发展的今天 ,随着市场需求对产

品质量和质量管理水平的要求提高 ,企业可以通

过不断发挥统计过程控制 ( SPC)的作用 ,使统计过

程控制 ( SPC)成为企业中全员应知应会的方法 ,成

为全体工人和管理人员的共同语言 ,才能解决困

扰企业的质量问题。
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