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STATYSTYCZNE STEROWANIE PROCESEM - SPC
POZIOM ZAAWANSOWANY

PROGRAM SZKOLENIA

@© Cel szkolenia

Celem szkolenia jest rozwiniecie zaawansowanych kompetencji w zakresie statystycznego sterowania procesem
(SPC) u inzynierow i specjalistow, poprzez praktyczne doskonalenie umiejetnosci interpretacji i wykorzystania kart
kontrolnych, analizy rozktadow danych oraz oceny zdolnosci proceséw. Uczestnicy pogtebig rozumienie zmiennosci
procesowej, stabilnosci i jakosci danych oraz nauczg sie dostosowywac narzedzia SPC do specyfiki procesow
produkcyjnych.

Program szkolenia:
Pre test

e Przypomnienie wiadomosci z zakresu podstaw statystyki:
o Podstawowe miary statystyczne - srednia, mediana, dominanta, rozstep, odchylenie standardowe.,
o Zmiennos$¢ - przyczyny przypadkowe i szczegolne zmiennosci. Pojecie procesu stabilnego (pod
kontrolqg) i rozregulowanego (poza kontrolg).
o Zdolnosc procesu - podstawowa interpretacja wspotczynnikéw zdolnosci procesu.
e Rozktad normalny - wtasciwosc rozktadu normalnego, frakcja realizacji poza granicami specyfikacji. Testy
normalnosci rozktadow.
e Dane z procesdw o rozktadzie innym niz normalny - obliczanie wspotczynnikéw zdolnosci procesu.
e Karty kontrolne jako narzedzie monitorowania stabilnosci procesow - ogolne zasady funkcjonowania. Karty
lkontrolne Shewart'a dla cech mierzalnych i oceny atrybutowej.
e Konstruowanie kart kontroli metodg projektowaq i stabilizacyjng. Przeliczanie kart kontroli przy zmianie licznosci
probki oraz zmianie typu karty.
e |nterpretacja danych na kartach kontroli z wykorzystaniem przyktadow przedstawionych przez uczestnikow -
warsztaty praktyczne,

Post test
Przyktadowe warsztaty praktyczne:

Warsztat 1: Budowa i interpretacja kart kontrolnych X-R przy zmiennej licznosci probki.
Cel: Uczestnicy nauczg sie konstruowac karty X-R dla przypadkéw o zmiennej licznosci probki oraz przeliczac limity
kontrolne po zmianie licznosci,
Zakres:
e Praca na danych z procesu o zmiennej licznosci probki,
e Przeliczanie granic kontrolnych.,
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e Analiza stabilnosci procesu po zmianie warunkow.,
Efekt: Zdolnos¢ dostosowania SPC do rzeczywistych zmian w srodowisku produkcyjnym.

Warsztat 2: Ocena zdolnosci procesu z rozktadami nienormalnymi.
Cel: Rozpoznanie sytuacji, gdy dane nie spetnigjg zatozernn normalnosci i obliczenie Cp/Cpk dla danych
niesymetrycznych.
Zakres:
e Testy normalnosci (Anderson-Darling, Shapiro-Wilk).
e Analiza rozktaddw skosnych i dwumodalnych.
e (Obliczanie zdolnosci przy pomocy metod alternatywnych (percentyle, transformacje Box-Cox).
Efekt: Umiejetnosc analizy danych procesowych o niestandardowych charakterystykach.

Warsztat 3: Diagnostyka procesu - identyfikacja przyczyn specjalnych.
Cel: Nauka rozpoznawania przyczyn specjalnych na podstawie wzorcow na kartach kontrolnych.
Zakres:
e Przeglad 8 regut Westa.
e |dentyfikacja sygnatow ostrzegawczych.
e Opracowanie raportu niezgodnosci z wykorzystaniem diagramow przyczynowo-skutkowych (Ishikawy).
Efekt: Rozwiniecie kompetencji w analizie przyczyn Zrédtowych i prewencji btedow.

Warsztat 4: Projektowanie systemu SPC dla procesu ztoZzonego.
Cel: Opracowanie kompletnego systemu monitorowania SPC dla wybranego procesu produkcyjnego (np. linia
montazowa, proces malowania proszkowego),
Zakres:
e Dobor odpowiednich kart kontrolnych.
e Harmonogram pomiardw i probkowania.
e Integracja z systemem jakosci,
e Prezentacja zespotowa projektu.
Efekt: Umiejetnosct wdrozenia zaawansowanego SPC w srodowisku produkcyjnym.

Warsztat 5: Analiza przypadkéw rzeczywistych - dane od uczestnikow.
Cel: Praca na rzeczywistych danych z zaktadow uczestnikow.
Zakres:
e Urzestnicy przynoszg dane z wtasnych procesow.
e Grupowa analiza stabilnosci, zdolnosci i rozktadow,
e Wypracowanie rekomendagji optymalizacyjnych.
Efekt: Transfer wiedzy bezposrednio do rzeczywistych warunkow pracy uczestnikow.

28 Grupa odbiorcza
Szkolenie adresowane jest do:
e Inzynierow jakosci, procesu i produkgji.
e Technologdw oraz liderow zespotow inzynieryjnych.
e Managerow operacyjnych i produkecyjnych.
e (0sdb odpowiedzialnych za analize danych produkcyjnych i optymalizacje procesow.
e Uczestnikéw posiadajgcych podstawowg wiedze z zakresu SPC i statystyki.
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~~ Korzysci ze szkolenia
Uczestnicy po szkoleniu bedg potrafili;

Samodzielnie analizowac stabilnosc i zdolnosc procesow z wykorzystaniem zaawansowanych metod SPC.
Dostosowac typy kart kontrolnych do charakteru danych i procesow.

Interpretowac niestandardowe przypadki rozktadow danych i oblicza¢ wspoétczynniki zdolnosci dla rozktadow
nienormalnych.

Wylkorzystywac testy normalnosci i zasady projektowania kart kontrolnych w pralktyce.

Skutecznie diagnozowac przyczyny zmiennosci proceséw oraz reagowac na sygnaty ostrzegawcze z kart SPC.
Prowadzi¢ praktyczne warsztaty analizy danych wewnetrznych firmy.

’s Metodyka szkolenia

Krotkie przypomnienie wiedzy wstepnej w formie pre-testu.

Interaktywne wyktady z uzyciem realnych przyktadow z przemystu.

Warsztaty praktyczne z analizg przypadkow zgtoszonych przez uczestnikow (case study).

Cwiczenia indywidualne i zespotowe w $rodowisku Excel lub specjalistycznym oprogramowaniu SPC.
Post-test umozliwiajgcy ocene przyswojonej wiedzy i kompetendji,

Konsultagje trenerskie po zakonczeniu szkolenia (opcjonalne).

Czas trwania szkolenia - 2 dni
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