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STATYSTYCZNE STEROWANIE PROCESEM - SPC

Poziom podstawowy - Sredniozaawansowany
PROGRAM SZKOLENIA

@© Cel szkolenia

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikdw do praktycznego stosowania metod Statystycznego Sterowania
Procesem (SPC) w srodowisku przemystowym. Uczestnicy zdobedg umiejetnosci identyfikacji i analizy zmiennosci
w procesach produkcyjnych, interpretacji wskaznikow zdolnosci procesu oraz konstruowania i stosowania kart
kontrolnych. Szkolenie ma na celu zwiekszenie skutecznosci monitorowania i doskonalenia procesow, a co za tym
idzie - poprawe jakosci produktow i redukcje kosztow jakosci.

Program szkolenia

Pre - test

Rola i znaczenie metod statystycznych we wspatczesnych systemach zarzgdzania jokoscig - funkcja strat Tagu-
chiego, zastosowanie metod statystycznych.

Zmiennosc - przyczyny przypadkowe i szczegdlne zmiennosci,
Pojecie procesu stabilnego (pod kontrolg) i rozregulowanego (poza kontrolq).

Statystyczny opis zmiennosci - obliczanie i interpretacja sredniej, mediany, rozstepu, odchylenia standardowego
(przyktady, ¢wiczenia).

Graficzne metody prezentacji danych: konstrukcja i interpretacja histogramu (przyktady, ¢wiczenia).
Zdolnosc procesu - obliczanie i interpretacja wspotczynnikdw zdolnosci procesu (przyktady, ¢wiczenia).

Rozktad normalny - wtasciwosci rozktadu normalnego, frakcja realizacji poza granicami specyfikacji (przyktady,
¢wiczenia).

Dane z procesoéw o rozktadzie innym niz normalny - obliczanie wspadtczynnikow zdolnosci procesu (przyktady, ¢wi-
czenia),

Karty kontrolne jako narzedzie monitorowania stabilnosci procesow - ogolne zasady funkcjonowania.
Konstrukcja kart kontralnych Shewart'a dla cech mierzalnych i wedtug oceny alternatywnej (przyktady, ¢wiczenia).

Konstruowanie kart kontroli metodq projektowa i stabilizacyjnag (przyktady, ¢wiczenia).

Post - test

Cwiczenia praktyczne:

1. Rolaiznaczenie metod statystycznych - funkcja strat Taguchiego.
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Cwiczenie:

Uczestnicy otrzymujg dane z procesu (np. grubos¢ powtoki lakierniczej) mieszczgce sie w granicach tolerancji. Ich
zadaniem jest obliczenie kosztow strat jakosci wg funkgji Taguchiego oraz poréwnanie ich z sytuacjq, gdy proces jest
idealnie ustawiony. Dyskusja o "kosztach ukrytych" braku precyzji.

2. Zmiennos¢ - przyczyny przypadkowe i szczegoéine.

Cwiczenie:

Uczestnicy analizujg wykres czasowy parametrow procesu (np. temperatura pieca) zawierajgcy sygnaty zmiennosci
szczegolnej, Wspolnie identyfikujg mozliwe przyczyny oraz dzielg sie doswiadczeniem z wtasnych procesow.

3. Proces stabilny i niestabilny (pod/poza kontrolg).

Cwiczenie:

Uczestnicy otrzymujg dane z dwoch procesow (jeden stabilny, drugi rozregulowany). Na podstawie analizy graficznej
(trend, histogram, karta kontrolna) okreslajg, ktory proces jest pod kontrolg i proponujg dziatania dla procesu
niestabilnego.

4, Statystyczny opis zmiennosci (Srednia, wariancja, odchylenie standardowe, rozstep, mediana, moda,
wspotczynnik zmiennosci)

Cwiczenie:

Zestaw pomiarow (np. srednica detalu). Uczestnicy samodzielnie obliczajg wszystkie parametry statystyczne: srednig,
wariancje, odchylenie standardowe, rozstep, mediane, mode wspadtczynnik zmiennosci; poréwnujg wyniki z granicami
specyfikacji i omawiajg ich znaczenie.

5. Histogram - konstrukcja i interpretacja.

Cwiczenie:

Uczestnicy tworzg histogram na podstawie zestawu danych (papierowo lub w Excelu), okreslajg ksztatt rozktadu,
liczbe klas, i formutujg wnioski dot. tendencji, koncentracji danych i ewentualnych anomalii.

6. Zdolnosc procesu - obliczanie i interpretacja (Cp, Cpk).

Cwiczenie:

Dane z kontroli jakosci (np. 25 pomiarow dtugosci elementu). Zadanie polega na wyliczeniu wskaznikow Cp i Cpk,
ocenie, czy proces spetnia wymagania klienta, oraz interpretacji ryzyka produkcji poza specyfikacjg.

7. Rozktad normalny - wtasciwosci i odsetek poza specyfikacjg.

Cwiczenie:

Uczestnicy otrzymujg dane normalne oraz nienormalne. Obliczajg prawdopodobienstwo wyrobu poza granicami
specyfikadji z uzyciem tabeli rozktadu normalnego. Poréwnanie teorii z wynikami z histogramu.

8. Dane z rozktadem nienormalnym - zdolnos¢ procesu.

Cwiczenie:

Dane z procesu lutowania (np. czas trwania). Ocena zdolnosci przy rozktadzie niesymetrycznym (wykorzystanie np.
Pp/Ppk).

9. Karty kontrolne - ogéine zasady.
Cwiczenie:
Analiza przyktadowej karty kontrolnej z zaktadu.
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10. Karty kontrolne Shewharta dla cech mierzalnych i alternatywnych

Cwiczenie 1- X-R:

Pomiar dtugosci z partii i probek, Budowa karty X-R i analiza stabilnosci procesu.

Cwiczenie 2 - karty p i np:

Dane z kontroli wizualnej - liczba wadliwych sztuk na zmiane. Budowa karty p (proporgji) i interpretacja.

1. Karty kontrolne - metoda projektowa i stabilizacyjna

Cwiczenie:

Uczestnicy tworzq karte kontrolng metodq projektowqg (na podstawie danych historycznych - ustalanie LCL, UCL) oraz
stabilizacyjng (z procesu biezgcego). Porownujg efektywnosc i trwatos¢ granic. Symulacja: wptyw btedéw pomiaru
i zmian procesu na ksztatt karty.

28 Grupa odbiorcza
Szkolenie dedykowane jest dla:
e Inzynierow jakosci i procesu.
e Spegjalistow ds. ciggtego doskonalenia (Continuous Improvement).
e Managerow produkeji i liderow zespotow technologicznych.
e (0s0b odpowiedzialnych za analize danych procesowych.
e Audytorow wewnetrznych systemow jakosci,

%’ Korzysci po szkoleniu
Po ukonczeniu szkolenia uczestnicy bedg:
e Rozumiec znaczenie statystyki w zarzgdzaniu jakoscig i doskonaleniu procesow.
e Umiec identyfikowac rodzaje zmiennosci w procesach oraz je analizowac,
e Potrafi¢ obliczac i interpretowac wskazniki zdolnosci procesu (Cp, Cpk, Pp, Ppk).
e Wtasciwie dobierac i konstruowac karty kontrolne w zaleznosci od rodzaju danych.
e Skutecznie monitorowac stabilnos¢ procesow produkcyjnych.
e \Wdrazac dziatania korygujgce w przypadku wykrycia zmiennosci szczegolnej,
e Przyczyniac sie do redukgji strat jakosciowych zgodnie z filozofig Taguchiego.

@ Metodyka szkolenia
Szkolenie prowadzone bedzie w formule interaktywnej, z wykorzystaniem:
e Wyktadu teoretycznego z elementami dyskus;ji.
e Praktycznych ¢wiczen liczbowych z kalkulacjg wskaznikow i interpretacjg wynikow.
e Warsztatow opartych na realnych przyktadach z przemystu (case studies).
e Analizy kart kontrolnych (rozne typy: X-R, p, np, u, €) i danych procesowych.
e Testdw weryfikujgcych wiedze (pre-test i post-test).

Czas trwania szkolenia - 2 dni
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