
 

 

什么是 SPC 

SPC 即统计过程控制（Statistical Process Control）。SPC 主要是指应用统计分析技术对生产过程进行实时监控，科学的区分出生产过程中产品质量

的随机波动与异常波动，从而对生产过程的异常趋势提出预警，以便生产管理人员及时采取措施，消除异常，恢复过程的稳定，从而达到提高和

控制质量的目的。 

在生产过程中，产品的加工尺寸的波动是不可避免的。它是由人、机器、材料、方法和环境等基本因素的波动影响所致。波动分为两种：正常波

动和异常波动。正常波动是偶然性原因（不可避免因素）造成的。它对产品质量影响较小，在技术上难以消除，在经济上也不值得消除。异常波

动是由系统原因（异常因素）造成的。它对产品质量影响很大，但能够采取措施避免和消除。过程控制的目的就是消除、避免异常波动，使过程

处于正常波动状态。 

SPC 技术原理 

统计过程控制（SPC）是一种借助数理统计方法的过程控制工具。它对生产过程进行分析评价，根据反馈信息及时发现系统性因素出现的征兆，

并采取措施消除其影响，使过程维持在仅受随机性因素影响的受控状态，以达到控制质量的目的。当过程仅受随机因素影响时，过程处于统计控

制状态（简称受控状态）；当过程中存在系统因素的影响时，过程处于统计失控状态（简称失控状态）。由于过程波动具有统计规律性，当过程

受控时，过程特性一般服从稳定的随机分布；而失控时，过程分布将发生改变。SPC 正是利用过程波动的统计规律性对过程进行分析控制的。因

而，它强调过程在受控和有能力的状态下运行，从而使产品和服务稳定地满足顾客的要求。 

SPC 可以为企业带的好处 

....SPC 强调全过程监控、全系统参与，并且强调用科学方法（主要是统计技术）来保证全过程的预防。SPC不仅适用于质量控制，更可应用于一

切管理过程（如产品设计、市场分析等）。正是它的这种全员参与管理质量的思想，实施 SPC 可以帮助企业在质量控制上真正作到"事前"预防和



控制，SPC 可以： 

· 对过程作出可靠的评估； 

· 确定过程的统计控制界限，判断过程是否失控和过程是否有能力； 

· 为过程提供一个早期报警系统，及时监控过程的情况以防止废品的发生； 

· 减少对常规检验的依赖性，定时的观察以及系统的测量方法替代了大量的检测和验证工作； 

有了以上的预防和控制，我们的企业当然是可以： 

· 降低成本 

· 降低不良率，减少返工和浪费 

· 提高劳动生产率 

· 提供核心竞争力 

· 赢得广泛客户 

· 更好地理解和实施质量体系 

质量管理中常用的统计分析方法 

....介绍的以下这些工具和方法具有很强的实用性，而且较为简单，在许多国家、地区和各行各业都得到广泛应用: 

控制图:用来对过程状态进行监控，并可度量、诊断和改进过程状态。 

直方图:是以一组无间隔的直条图表现频数分布特征的统计图，能够直观地显示出数据的分布情况。 

排列图:又叫帕累托图，它是将各个项目产生的影响从最主要到最次要的顺序进行排列的一种工具。可用其区分影响产品质量的主要、次要、一般

问题，找出影响产品质量的主要因素，识别进行质量改进的机会。 



散布图: 以点的分布反映变量之间相关情况，是用来发现和显示两组数据之间相关关系的类型和程度，或确认其预期关系的一种示图工具。 

工序能力指数（CPK）：分析工序能力满足质量标准、工艺规范的程度。 

频数分析：形成观测量中变量不同水平的分布情况表。 

描述统计量分析：如平均值、最大值、最小值、范围、方差等，了解过程的一些总体特征。 

相关分析：研究变量之间关系的密切程度，并且假设变量都是随机变动的，不分主次，处于同等地位。 

回归分析：分析变量之间的相互关系。 

实施 SPC 的两个阶段 

。。实施 SPC 分为两个阶段，一是分析阶段，二是监控阶段。在这两个阶段所使用的控制图分别被称为分析用控制图和控制用控制图。 

 

。。分析阶段的主要目的在于： 

。。一、使过程处于统计稳态， 

。。二、使过程能力足够。 

。。分析阶段首先要进行的工作是生产准备，即把生产过程所需的原料、劳动力、设备、测量系统等按照标准要求进行准备。生产准备完成后就

可以进行，注意一定要确保生产是在影响生产的各要素无异常的情况下进行；然后就可以用生产过程收集的数据计算控制界限，作成分析用控制

图、直方图、或进行过程能力分析，检验生产过程是否处于统计稳态、以及过程能力是否足够。如果任何一个不能满足，则必须寻找原因，进行

改进，并重新准备生产及分析。直到达到了分析阶段的两个目的，则分析阶段可以宣告结束，进入 SPC监控阶段。 

。。监控阶段的主要工作是使用控制用控制图进行监控。此时控制图的控制界限已经根据分析阶段的结果而确定，生产过程的数据及时绘制到控



制上，并密切观察控制图，控制图中点的波动情况可以显示出过程受控或失控，如果发现失控，必须寻找原因并尽快消除其影响。监控可以充分

体现出 SPC预防控制的作用。 

。。在工厂的实际应用中，对于每个控制项目，都必须经过以上两个阶段，并且在必要时会重复进行这样从分析到监控的过程。 

  

SPC 的最新发展 

。。经过近 70年在全世界范围的实践，SPC理论已经发展得非常完善，其与计算机技术的结合日益紧密，其在企业内的应用范围、程度也已经非

常广泛、深入。概括来讲，SPC 的发展呈现如下特点： 

（1）.分析功能强大，辅助决策作用明显 在众多企业的实践基础上发展出繁多的统计方法和分析工具，应用这些方法和工具可根据不同目的、从

不同角度对数据进行深入的研究与分析，在这一过程中 SPC 的辅助决策功能越来越得到强化； 

（2）.体现全面质量管理思想 随着全面质量管理思想的普及，SPC 在企业产品质量管理上的应用也逐渐从生产制造过程质量控制扩展到产品设计、

辅助生产过程、售后服务及产品使用等各个环节的质量控制，强调全过程的预防与控制； 

（3）.与计算机网络技术紧密结合 现代企业质量管理要求将企业内外更多的因素纳入考察监控范围、企业内部不同部门管理职能同时呈现出分工

越来越细与合作越来越紧密两个特点，这都要求可快速处理不同来源的数据并做到最大程度的资源共享。适应这种需要，SPC 与计算机技术尤其

是网络技术的结合越来越紧密。 

（4）.系统自动化程度不断加强 传统的 SPC 系统中，原始数据是手工抄录，然后人工计算、打点描图，或者采用人工输入计算机，然后再利用计

算机进行统计分析。随着生产率的提高，在高速度、大规模、重复性生产的制造型企业里，SPC 系统已更多采取利用数据采集设备自动进行数据

采集，实时传输到质量控制中心进行分析的方式。 



（5）.系统可扩展性和灵活性要求越来越高 企业外部和内部环境的发展变化速度呈现出加速度的趋势，成功运用的系统不仅要适合现时的需要，

更要符合未来发展的要求，在系统平台的多样性、软件技术的先进性、功能适应性和灵活性以及系统开放性等方面提出越来越高的要求。 

 

 


