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دانشگاه آزاد اسلامي
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موضوع :
 كنترل كيفيت (M.S.A, S.P.C) 
محل كارآموزي : شركت صنعتي مددرويان 

نام استاد : 
تهيه و تدوين : 
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نيمسال دوم 86-85
اين گل سرخ من است

دامني پر كن از اين گل كه دهي هديه به خلق

كه بري خانه دشمن كه فشاني بر دوست

راز خوشبختي هر كس به پراكندن اوست

تو هم اي خوب من اين نكته همواره بدان

به پراكندن اين ايده شوي تاج

جهان


فهرست مطالب پروژه :

· مقدمه 

· معرفي محل كارآموزي 

· چارت سازماني مشاغل كارخانه 

· جانمائي كارخانه 

· تجزيه و تحليل سيستمهاي اندازه گيري (MSA) 

· توانايي ابزار اندازه گيري (Cg, Cgk) 

· تعيين ثبات (Stability) 

· تعيين ارتباط خطي (Linearity) 

· روش محاسبه ارتباط خطي 

· آناليز سيستمهاي اندازه گيري داده‌هاي كمي 

· تكرار پذيري 

· تكثير پذيري 

· ترسيم نمودار دامنه (R) و محاسبه تكرار پذيري 

· ترسيم نمودار ميانگين 
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 و محاسبه وتكثير پذيري 

· تحليل نمودار دامنه  (R)

· تحليل نمودار ميانگين  
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· شاخص R & R%  

· مقادير RF 

· نوسانات قطعه به قطعه (PV) 

· قدرت تفكيك 

· آناليز سيستمهاي اندازه گيري داده‌هاي وصفي 

· نمونه برداري داده‌هاي وصفي 

· كنترل فرآيند آماري (S.P.C) 

· ابزارهاي هفتگانه SPC 

· اصول آماري نمودارهاي كنترل  
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· اصول آماري نمودارهاي كنترل R 

· حالتهاي خارج از كنترل  
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· چگونگي شروع برنامه SPC 

· حالتهاي خارج از كنترل R 

· مواقع استفاده از نمودار 
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· تفسير نمودار 
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· نمودارهاي كنترلي داده‌هاي وصفي 

· نمودار كنترلي NP 
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· نمودار كنترلي C 

· مثالها 

· توانايي ابزار اندازه گيري (Cg, Cgk)

· تعيين ثبات (Stability)

· تعيين ارتباط خطي (Linearity) 

· آناليز سيستمهاي اندازه گيري داده‌هاي كمي 

· آناليز سيستمهاي اندازه گيري داده‌هاي وصفي 

· نمودارهاي كنترل 
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· گزارش كارآموزي 

· پايان 

مقدمه 

به منظور جلوگيري از ضايعات، افزايش بهره وري در واحدهاي توليدي و خدماتي، جلب رضايت خاطر مشتريان داخلي و خارجي و افزايش صادرات، ايجاب مي‌كند تا شركتها و كارخانجات كنترل كيفيت را توليد كالا و خدمات خود لحاظ كرده و روز به روز سطح آن را افزايش دهند. براي افزايش سطح كنترل كيفيت لازم است كه از طريق وضع كنترلها و بازرسيهاي متناوب و سختگيرانه در راستاي اين امر اقدام شود. 

براي كنترل كيفيت فرايند توليد در طي زمان و اينكه آيا فرايند تحت كنترل است يا خير؟ مي‌توان از S.P.C و خصوصاً از ابزار نمودارهاي كنترلي SPC استفاده كرد. 

همچنين براي اخذ تصميمات مختلف در طول فرايند توليد از سيستمهاي اندازه گيري كه به عنوان ابزار دقيق (Gauge) معروف هستند استفاده مي‌شود. اگر چه اغلب واحدهاي توليدي از انواع مختلف سيستمهاي اندازه گيري استفاده مي‌كنند ولي متأسفانه از تحت كنترل بدون و يا با صلاحيت بودن (كارايي) آنها اطلاع كمي دارند و بطور كلي از ميزان نوسانات مربوط به علل خاص و علل عام در فرايند اندازه گيري هيچگونه اطلاعي در دست نبوده و مسئولان همچنان از وسايل اندازه گيري (ابزار دقيق) با اين فرض كه اين وسايل كارشان را دقيق انجام مي‌دهند، استفاده مي‌كنند. 

در اينجا مبحثي به نام تجزيه و تحليل سيستمهاي اندازه گيري (M.S.A) مطرح مي‌شود كه هدف آن ارائه دستورالعملهايي است كه به مهندسان و مسئولان سيستمهاي اندازه گيري كمك كند تا با تدوين رويه‌هايي، كيفيت سيستم اندازه گيري را تعيين كند. 

معرفي محل كارآموزي 
شركت صنعتي مددرويان در آدرس ميدان بسيج، جاده خاوران كيلومتر 46، شهرك صنعتي عباس آباد، خيابان خليج فارس، خيابان آبنوس، نبش تقاطع چهارم واقع شده است. 

مساحت زمين شركت 13 هكتار است كه سالنهاي توليد و مونتاژ هر كدام 22000 متر مربع مساحت دارند. 

ابتداي شروع فعاليت آن به سال 1360 مي‌رسد و آقايان علي خندان و عزيز ا.. لواساني مديران شركت مي‌باشند. 

همچنين شركت گواهينامه A ساپكو را دارا و همچنين گواهينامه QM2000 – IS0100-2002, IS09001 در اختيار دارد. 

پرسنل شاغل در آن شامل : 170 نفر اپراتور 12 نفر كنترل كيفيت 5 نفر تداركات،  نفر فني مهندسي، 6 نفر برنامه ريزي و 11 نفر نفر امور مالي مي‌باشد. 

فعاليت عمده اين شركت توليد جكهاي پيكان، پرايد، پژو، مزدا و غيره ... مي‌باشد و همچنين توليد قطعات مورد نياز خودرو مانند : حافظ ستون پرايد، لولاي درب موتور سمند، ميله در موتور مزدا، براكت چراغ پرايد، لوله بوستر نيسان و درب باك پرايد. در اين شركت انجام مي‌شود و ظرفيت توليد انواع 
کلید سازی شبانه روزی مهرداد

09131055395

ساخت کلید و ریموت کد دار انواع خودرو ایرانی و خارجی اصفهان

باز کردن انواع قفل خودرو و منزل

باز کردن درب انواع گاو صندوق

ساخت کلید کد دار و رمز دار و ایموبلایزر انواع خودروی و ماشین ایرانی و خارجی
http://www.kelid1.ir/

09131055395

جك 1 ميليون عدد و واشر مندل 100 هزار و براكت چراغ 100 هزار عدد در سال مي‌باشد. 

برخي از دستگاه‌هاي مورد استفاده در اين شركت را مي‌توان به ترتيب ذيل نام برد : 
پرس ضربه‌اي از 6 الي 120 تن 17 عدد ـ پرس هيدروليك 60 و 120 تن هر كدام يك عدد دستگاه رولينگ: 2 عدد ـ دريل 4 عدد ـ پرس جوش 2 عدد ـ دستگاه تراش 3 عدد ـ دستگاه تراپل 1 عدد ـ پرچ دستي 4 عدد ـ جوش CO2 ـ خط شستشو با 5 حوضچه ـ دستگاه رنگ الكترواستاتيك 

شركت صنعتي مدد رويان 

نمودار سازماني مشاغل شركت صنعتي مدد رويان 

در اينجا ما به دو مبحث كيفي M.S.A و S.P.C به صورت خلاصه و گزارشي اكتفا مي‌كنيم.

تجزيه و تحليل سيستمهاي اندازه‌گيري (M.S.A) 

هدف: شناخت انواع نوسانات در فرايند اندازه‌گيري مرتبط با عكس‌العملهايي كه سيستم اندازه‌گيري با عوامل محيطي خود داشته و با توجه به اين نوسانات از قابل اعتماد بودن نتايج حاصل از اندازه‌گيري اطمينان حاصل شود. 

دامنة كار: ابزارهاي بازرسي ـ نيروي انساني مرتبط 

شرايط اوليه انجام روش: مدير كنترل كيفيت كه مسئوليت اجرايي اين روش را بر عهده دارد بايد: 

1ـ مشخصه مورد اندازه‌گيري را مطابق برنامه كنترل محصول توليدي انتخاب كند. 

2ـ انتخاب ويژگي آماري (خطايي) كه بايد مورد بررسي قرار گيرد.

3ـ تعداد بازرسي‌ها، قطعات معيوب و دفعات اندازه‌گيري را تعيين كند.

4ـ مسئول انجام اندازه‌گيري را انتخاب كند. 

5ـ كاليبره بودن تجهيزات اندازه‌گيري اطمينان داشته باشد. 

6ـ از ابزاري با دقت حداقل 10 برابر دقت تلرانس مشخصه مورد بررسي استفاده كند. 

7ـ جمع‌آوري اطلاعات تحت شرايط اندازه‌گيري كور يعني توسط فردي كه نمي‌تواند سيستم اندازه‌گيري در حال ارزيابي است انجام شود. 

مراحل انجام روش M.S.A كه در اين گزارش ارائه شده است به ترتيب شامل:‌

تعيين توانايي ابزار اندازه‌گيري (cg, cgk) تعيين ثبات ابزار اندازه‌گيري، تعيين ارتباط خطي ابزار اندازه‌گيري، آناليز سيستم اندازه‌گيري داده‌هاي كمي و آناليز سيستم اندازه‌گيري داده‌هاي وصفي مي‌باشد. 

توانايي ابزار اندازه‌گيري Capability of Gouge (cg) 

ابتدا براي هر ابزار و هر موقعيت اندازه‌گيري بايد توانايي ابزار اندازه‌گيري محاسبه شود تا ملاحظه شود كه آيا ابزار صلاحيت (توانايي) حداقلي كه مورد پذيرش شركت است يعني عدد يك را داراست يا خير؟‌

براي محاسبه cg,cgk كه همانند cp,cpk تفسير مي‌شود به ترتيب ذيل عمل مي‌كنيم:‌

1ـ ابتدا قطعه‌اي كه اندازه‌اش را داريم به عنوان مرجع انتخاب مي‌كنيم (
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2ـ 50ـ25 بار قطعه مرجع اندازه‌گيري مي‌شود و در هر بار اندازه‌گيري قطعه را روي زمين گذاشته و سپس برمي‌داريم. 

3ـ نتايج را ثبت كرده و سپس نمودار روند را براي تأييد تصادفي بودن مشاهدات رسم مي‌كنيم. 

4ـ مقادير Sg, Xg را بصورت مقابل محاسبه مي‌كنيم. 
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5ـ محاسبه تمايل (Bios) 


[image: image11.wmf]m

g

_

x

x

B

-

=


6ـ شاخص‌هاي توانايي ابزار (cg, cgk) را از جدول زير محاسبه مي‌كنيم. 
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7ـ مقايسه نتيجه با حداقل معيار پذيرش: در صورتي كه نتيجه كمتر از حداقل معيار پذيرش نباشد، توانايي ابزار تأييد مي‌شود در غيراينصورت، ابزار اندازه‌گيري صلاحيت ندارد. 

(مثالها مشاهده مي‌شود)

تعيين ثبات (Stability) 

براي يك موقعيت اندازه‌گيري از هر ابزار يك مرحله ثبات كه شامل بررسي دقت و صحت ابزار اندازه‌گيري در طي زمان است، انجام مي‌گيرد. اندازه‌گيري براي (بررسي) ثبات سيستم اندازه‌گيري، قطعه مرجع (شبيه قطعات توليدي) را با استفاده از همان وسيله اندازه‌گيري كه بايد ثبات آن بررسي گردد، اندازه‌گيري كنند. اين كار به مدت 25 روز كاري و در هر روز 3 تا 5 نوبت قطعه‌ اندازه‌گيري و سوابق در فرم نمودار كنترلي ثبت مي‌گردد. 

با رسم نمودارهاي 
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 براي داده‌هاي بدست آمده، در صورت تحت كنترل بودن اين نمودار، به عنوان نمودار مبنا تلقي شده و از حدود آنها براي بررسي ثبات فرايند اندازه‌گيري استفاده مي‌شود، در غير اينصورت نياز به اقدام اصلاحي براي برقراري ثبات داريم. 

همچنين با شناسايي حالتهاي خارج از كنترل و علل آن و حذف حالتهاي خارج از كنترل شرايط ثبات برقرار مي‌شود. علل خارج از كنترل بودن معمولاً نشان از تغيير در قطعه مرجع يا تغيير در فرايند است كه نياز به اصلاح دارد. 

نمودار x، تغييرات تمايل سيستم اندازه‌گيري در طي زمان و نمودار R، تغييرات دقت سيستم اندازه‌گيري در طي زمان را مي‌رسانند، بديهي است كه هرچه R در طي زمان كاهش يابد، نشان دهنده دقت بيشتر و بهبود سيستم اندازه‌گيري مي‌باشد. 

در ضمن حدود كنترل نمودار 
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 به صورت ذيل محاسبه مي‌شود:‌
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در خصوص تناوب نمونه‌برداري كه اگر توليد محموله‌اي است، اندازه گيري پس از توليد كامل هر محموله انجام شود. همچنين هنگام استفاده از يك ابزار جديد اندازه‌گيري، بايد فواصل اندازه‌گيري كوتاه‌تر باشد تا زماني كه ابزار اندازه‌گيري به مدت چند ماه از ثبات برخوردار باشد آن ابزار قابل قبول است. و در آخر اندازه‌گيري قطعه مرجع در زمانهاي متفاوت و كاملاً تصادفي انجام شود. 

(مثالها مشاهده شود)

تعيين ارتباط خطي (Linearity) 

در اين قسمت لازم است براي هر ابزار اندازه‌گيري يكبار ارتباط خطي آن اندازه‌گيري شود تا مقدار تمايل اندازه‌گيري در كل محدوده كاربرد آن محاسبه نماييم. ابزاري مورد قبول است كه تفاوت در تمايل اندازه‌هاي بدست آمده در طول محدودة كاربرد اندازه‌گيري خط راست ايجاد كند در غير اينصورت غيرقابل قبول مي‌باشد. 

در حقيقت نمودار ارتباط خطي شامل اندازه واقعي (محور افقي) و ميانگين تمايل‌ها (محور عمودي) مي‌باشد. 

روش محاسبه ارتباط خطي

1) 5 قطعه را كه اندازة آنها كل محدودة مورد استفاده ابزار اندازه‌گيري را مي‌پوشاند را به شكل تصادفي انتخاب كنيم (فواصل قطعات مساوي باشد) بعنوان مثا اگر كوليس mm200 باشد 5 قطعه مرجع 40،‌ 80، 120، 160 و 200 ميليمتري را انتخاب مي‌كنيم (5n=) 

2) اندازه واقعي هر يك از اين قطعات را از طريق اندازه‌گيري با يك ابزار اندازه‌گيري دقيق‌تر بدست مي‌آوريم. 
3) هر يك از اين قطعات را 12 بار توسط فردي كه معمولاً قطعات را در فرايند اندازه‌گيري مي‌كند، اندازه‌گيري مي‌كنيم. 
4) مقدار تمايل هر قطعه را براي هر بار اندازه‌گيري بدست مي‌آوريم. 
اندازه مرجع - ميانگين = تمايل

5) ميانگين تمايل‌ها و اندازه واقعي قطعات را به صورت نمودار ارتباط خطي رسم مي‌كنيم (مقدار تمايل با y و اندازه واقعي قطعه با x نمايش داده مي‌شود). 

6) خطي كه بهترين موقعيت در ميان نقاط ترسيم شده را دارد را با استفاده از روش حداقل مربعات خطا برازش مي‌كنيم. 
aشيب خط = 
معادله خط برازش شده : Y=ax+b
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توجه: هر چه مقدار 
[image: image27.wmf]2
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 به عدد يك نزديكتر باشد، بين نقاط ترسيم شده در نمودار، ارتباط خطي بهتري برقرار است. (مقادير بالاتر از 7/0 مناسب است)

توجه: هر چه درصد خطي بودن به صفر نزديكتر باشد، شيب خط كمتر است (تمايل و تفاوت كلي ديده مي‌شود)                    
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 = درصد خطی بودن
اگر سيستم اندازه‌گيري ارتباط غيرخطي داشته باشد بايد در خصوص دلايل زير بررسي لازم انجام گيرد:

1) كاليبره نشدن دستگاه اندازه‌گيري در محدوده اندازه‌گيري آن 

2) بروز خطا به هنگام جمع‌آوري نمونه‌هاي اصلي 
3) مستهلك شدن دستگاه اندازه‌گيري 
4) بروز برخي مشكلات در طرح مشخصات داخلي دستگاه 
توجه: در صورتي كه ابزار اندازه گيري داراي ارتباط خطي نباشد، شايد بتوان از آن ابزار، فقط براي اندازه‌گيري مشخصه‌اي خاص استفاده كرد. 

(مثالها مشاهده ‌شود) 

آناليز سيستمهاي اندازه‌گيري داده‌هاي كمي 
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اگر در مرحله‌اي S.P.C براي داده‌هاي كمي انجام شود قبل از آن بايد M.S.A كمي متناسب با آن انجام شود. در غير اينصورت لزومي به بررسي M.S.A براي داده‌هاي كمي نمي‌باشد. 

با استفاده از جدول ذيل، پس از تعيين تعداد قطعات و تعداد بازرسيهاي مكرر، نسببت به انجام اندازه‌گيري توسط هر يك از بازرسان / ابزار اقدام و نتايج را در فرم آناليز سيستم اندازه‌گيري داده‌اي كمي ثبت مي‌كنيم. 
	حداقل تعداد اندازه‌گيري
	حداقل تعداد قطعه
	ابزار اندازه‌گيري
	بازرسي يا اپراتور

	5
	10
	1
	1

	3
	15
	2

1
	1

2

	2
	10
	2

3 و بيشتر

1 يا 2

3 و بيشتر
	2

1 يا 2

3 و بيشتر

3 و بيشتر


در ابتدا لازم است كه به تعريف تكرارپذيري و تكثيرپذيري بپردازيم: 

تكرارپذيري (Repeat ability): پراكندگي ناشي از سيستم (بوسيله اندازه‌گيري) به هنگام اندازه‌گيري مكرر قطعات است.  

تكثير پذيري (Reproduciability): پراكندگي ناشي از تغيير هر يك از عوامل مؤثر در سيستم اندازه‌گيري (مانند اپراتور اندازه‌گيري،‌ ابزار و ...) در هنگام مكرر قطعات است. 

ترسيم نمودار دامنه (R) و محاسبه تكرارپذيري 

محاسبه دامنه تغييرات مربوط به هر زير گروه (هر قطعه) را براي هر يك از بازرسان / ابزار مطابق فرمول ذيل: 

(براي هر قطعه) 
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محاسبه متوسط دامنه تغييرات را براي هر يك از بازرسان / ابزار مطابق فرمول ذيل: 

(براي هر بازرس) 
[image: image30.wmf]n

/

)

R

...

R

R

(

Ra

n

+

+

+

=

2

1


                تعداد قطعه : n

محاسبه ميانگين كل دامنه تغييرات مطابق فرمول ذيل: 
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             تعداد بازرس / ابزار : m

حدود كنترلي را مطابق فرمولهاي ذيل محاسبه و نسبت به رسم نمودار R براي بازرسان / ابزار اقدام مي‌نمائيم. 
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d2: از روي جداول به ازاي مقادير m (تعداد تكرار اندازه‌گيري) و g (تعداد قطعه‌ها × تعداد بازرسان) بدست مي‌آيد. 

ترسيم نمودار ميانگين (
[image: image35.wmf]_
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) و محاسبه تكثيرپذيري

محاسبه ميانگين اندازه‌هاي مربوط به هر زير گروه (هر قطعه) را براي هر يك از بازرسان / ابزار مطابق فرمول ذيل: 
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                      تعداد تكرار اندازه‌گيري : r
محاسبه ميانگين اندازه‌هاي ثبت شده براي هر يك از بازرسان / ابزار مطابق فرمول ذيل: 
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محاسبه دامنه تغييرات ميانگين اندازه‌هاي ثبت شده مربوط به بازرسان / ابزار مطابق فرمول ذيل:‌

هاي بازرسان) 
[image: image38.wmf]_
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محاسبه مقدار خطاي تجديدپذيري (خطاي بازرسين) مطابق فرمول ذيل:‌

d2: از روي جدول به ازاي مقادير m (تعداد بازرس) و 1g= بدست مي‌آيد:‌
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تحليل نمودار دامنه (R) 

ـ اگر تمام نقاط در محدوده كنترل باشند، تمامي اپراتورها كار اندازه‌گيري را مشابه يكديگر انجام مي‌دهند. 

ـ اگر نتايج كار يك بازرس خارج از حدود كنترل باشد، نشان دهنده اين است كه عملكردش با ساير بازرسان متفاوت است. 

ـ اگر نتايج كار هر دو بازرس خارج از حدود كنترل باشد، نشان دهنده اين است كه سيستم اندازه‌گيري به روش عملكرد هر دو نفر حساسيت نشان داده و در اين شرايط آموزش آنها جهت بهبود روش كار ضرورت دارد. 

تحليل نمودار ميانگين (
[image: image41.wmf]_
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در صورتيكه حداقل 50% نقاط خارج از حدود كنترل باشد، نوسان سيستم اندازه‌گيري كمتر از نوسانات فرايند توليد بوده و سيستم قادر به شناسايي نوسانات فرايند مي‌باشد و جهت كنترل مشخصه مورد نظر مناسب است در غير اينصورت نياز به اصلاح دارد. 

شاخص R & R%

به منظور تعيين ميزان دقت سيستم اندازه‌گيري بايد انحراف معيار آن محاسبه شود تا بوسيله آن، دامنه نوسانات تعيين شود براي اين كار از R&R استفاده مي‌شود. 
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در واقع R&R نشان دهنده يك فاصله اطمينان 99% براي دامنه نوسانات سيستم اندازه‌گيري است. 
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ـ اگر R&R% كمتر از 20% باشد، سيستم اندازه‌گيري قابل قبول است (جهت ابزار جديد حداكثر سطح پذيرش 10% است)‌

ـ اگر R&R% بين 20 تا 30% باشد سيستم اندازه‌گيري مشروط است. پذيرش يا عدم پذيرش سيستم اندازه‌گيري به اهميت فعاليت اندازه‌گيري، هزينه ابزار، هزينه تعميرات، نظر مشتري و غيره بستگي دارد. 

ـ اگر R&R% بيش از 30% باشد، سيستم اندازه‌گيري مورد قبول نيست. درصد خطاهاي EV,AV بايد بررسي شده و اقدام اصلاحي انجام شود. 

AV% = AV / RF × 100%

EV% = EV / RF  × 100%

مقادير RF 

الف) اگر براي پارامتر مورد نظر S.P.C اجرا مي‌شود، انحراف معيار فرايند (
[image: image43.wmf]p
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(براي فاصله اطمينان 99 درصد مقدار (
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ب) اگر براي پارامتر مورد نظر S.P.C اجرا نمي‌شود و از طرف مشتري، مشخصات فني داده شده است، تلرانس نقشه به جاي RF 

ج) اگر از طرف مشتري مشخصات فني داده نشده است و همچنين S.P.C اجرا نمي‌شود از 
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 استفاده مي‌شود. 

نوسانات قطعه به قطعه (PV) 

نوسانهاي قطعه به قطعه در واقع نماينده نوسانهاي واقعي فرايند توليد (پراكندگي قطعات استفاده شده در آزمايش) هستند. 

Rp: اختلاف كمترين و بيشترين،‌ ميانگين كل هر قطعه 

d2: از روي جدول به ازاي مقادير m (تعداد قطعه) و 1 g= بدست مي‌آيد. 

PV%=PV/RF  × 100%

اگر در نمودار 
[image: image46.wmf]_
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،‌ حداقل 50 درصد نقاط خارج از حدود موردنظر باشند آن سيستم اندازه‌گيري مورد قبول است يعني كه سيستم اندازه‌گيري توان تشخيص نوسانهاي طبيعي قطعات را دارد در غير اينصورت خطاي تكرارپذيري آنقدر زياد است كه حتي نوسانهاي قطعات را نيز تشخيص نمي‌دهد. ولي در مورد نمودار R، تحت كنترل بدون نمودار مطلوب مي‌باشد و بيانگر اين است كه بين اپراتورها تكرارپذيري مناسبي وجود دارد. 

قدرت تفكيك (Discrimination) 

قدرت تفكيك يك سيستم اندازه‌گيري (ابزار) يعني حداقل فواصل قابل تشخيص نوسانهاي فرايند توليد توسط سيستم اندازه‌گيري 

ـ در صورتيكه سيستم اندازه‌گيري داراي توانايي تفكيك مناسب نباشد، ممكن است توان تشخيص نوسانهاي موجود در فرايند را در قطعاتي كه مورد اندازه‌گيري قرار مي‌گيرند را نداشته باشد. 

ـ همچنين در مطالعات S.P.C حداكثر 3 نقطه داخل حدود كنترل نمودار R قرار گيرند و يا يك چهارم اعداد بدست آمده صفر باشند، ابزار قدرت تفكيك مناسب ندارند. 

ـ در بررسي نمودار 
[image: image47.wmf]_
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 به هنگام مطالعه R&R خارج بودن حداقل 50 درصد نقاط از حدود كنترل نشان‌دهنده اين است كه ابزار داراي قدرت تفكيك مناسب است. 

قدرت تفكيك = 
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عدد حاصل از رابطه بالا را به نزديكترين عدد صحيح گرد مي‌كنيم حال اگر كوچكتر از 2 بود سيستم مناسب نيست و اگر برابر با 2 بود سيستم فقط براي حالت بازرسي مناسب است ولي اگر قدرت تفكيك بالاتر از 5 باشد سيستم براي تعيين مشخصات فرايند مناسب است. 

(مثالها مشاهده شود)

آناليز سيستمهاي اندازه‌گيري داده‌هاي وصفي 

همانند داده‌هاي كمي، اگر در مرحله‌اي براي داده‌هاي وصفي S.P.C انجام مي‌شود قبل از آن بايد M.S.A وصفي متناسب با آن انجام شود. در غير اينصورت لزومي به بررسي MSA براي داده‌هاي وصفي وجود ندارد. 

در اندازه‌گيري قابليت بازرسي داده‌هاي وصفي تأكيد بر دو موضوع ذيل است:‌

1) قابليت (كارايي) اپراتورها در شناسايي قطعات منطبق و نامنطبق

2) ميزان تمايل آنها به رد يك قطعه سالم يا قبول يك قطعه ناسالم
در ابتدا لازم است شاخص كارايي هر اپراتور را از رابطه ذيل محاسبه كنيم:‌

تعداد دفعاتي كه وضعيت قطعه به درستي تشخيص داده شده 

E =
تعداد دفعاتي كه هر قطعه بازرسي شده × تعداد قطعاتي كه در آزمايش استفاده شده
گام بعدي محاسبه احتمال عدم شناسايي قطعه نامنطبق است:‌

تعداد دفعاتي كه قطعه نامنطبق شناسايي نشده 

P(miss) = 

تعداد دفعاتي كه هر قطعه بازرسي شده × تعداد قطعات نامنطبق استفاده شده در آزمايش 
گام بعدی محاسبه احتمال هشدار اشتباه (شانس رد یک قطعه سالم) است: 

تعداد دفعاتی که قطعه سالم به اشتباه رد شده 

P(FA) = 

تعداد دفعاتی که هر قطعه بازرسی شده × تعداد قطعات منطبق استفاده شده در آزمایش 
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گام آخر محاسبه تمايل (Bios) است، شاخصي كه ميزان تمايل اپراتورها را به طبقه‌بندي قطعات تحت عنوان سالم يا نامنطبق نمايش مي‌دهد و همواره عددي بزرگتر يا مساوي صفر است. 
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اگر 1B = باشد،‌ اپراتور هيچگونه تمايلي در رد يا قبول قطعات ندارد و اگر 1B> باشد، تمايل اپراتور به رد كردن قطعات است و اگر 1B< باشد، تمايل اپراتور به پذيرش قطعات است. 

نمونه‌برداري داده‌هاي وصفي

جمع‌آوري داده‌هاي وصفي برعكس داده‌هاي كمي بايد آگاهانه توسط سرپرست مهندس فرايند انتخاب شود و با دستگاههاي دقيق تحت عنوان (منطبق) يا (نامنطبق) دسته‌بندي شوند. تعداد قطعات و تعداد تكرار بازرسي مطابق جدول ذيل در نظر گرفته مي‌شود. 
	حداقل تكرار بازرسي
	حداقل اندازه نمونه
	تعداد بازرس / اپراتور

	5
	24
	1

	4
	18
	2

	3
	12
	3 يا بيشتر


از ميان قطعات بايد يك سوم كاملاً نامنطبق، يك سوم كاملاً منطبق و يك سوم حاشيه‌اي (50% منطق و 50% نامنطبق) انتخاب شده و پس از علامتگذاري، قطعات به تصادف توسط هر يك از بازرسان، بازرسي و نتايج در فرم داده‌هاي وصفي ثبت مي‌شود. پس از محاسبه شاخصها، بايد نتايج حاصله تجزيه و تحليل شود، براي اين منظور جدول زير كمك به تجزيه و تحليل سريع‌تر ما مي‌كندد:‌

	شاخص
	قابل قبول
	حاشيه‌اي
	غيرقابل قبول

	E
	9/0 يا بيشتر
	9/0-8/0
	كمتر از 8/0

	P(FA)
	05/0 يا كمتر
	1/0-05/0
	بيشتر از 1/0

	P(miss)
	02/0 يا كمتر
	05/0-02/0
	بيشتر از 05/0

	B
	2/1-8/0
	5/1-2/1 يا 8/0-5/0
	بيشتر از 5/1 يا كمتر از 5/0


در هنگام محاسبه شاخصها ممكن است به موارد خاصي برخورد كنيم كه مي‌توانيم از جدول زير كمك بگيريم:‌

	تصميم‌گيري
	B
	P(miss)
	P(FA)

	تمايل به پذيرش قطعات
	صفر
	بيشتر از صفر
	صفر

	تمايل به رد قطعات
	بدون مقدار
	صفر
	بيشتر از صفر

	مانند حالت 1B= زيرا P(miss)=P(FA)
	بدون مقدار
	صفر
	صفر


تذكر:‌ براي هر اپراتور / ابزار غيرقابل قبول يا حاشيه‌اي بايد اقدام اصلاحي انجام شود و پس از انجام اقدامات اصلاحي مورد نظر، مطالعات قابليت بازرسي بايد تكرار شود. 

تذكر: با ورود بازرس جديد به سيستم، به تنهايي او را در فواصل زماني كوتاه مورد مطالعه قرار داده تا از كارايي صحيح او اطمينان حاصل شود. 

تذكر: به منظور حصول از ثبات سيستم، لازم است ارزيابي در دوره‌هاي سه ماهه انجام شود. 

(مثالها مشاهده شود)

كنترل فرايند آماري (S.P.C)‌

كنترل فرايند آماري از سالهاي دهه 1930 با استفاده صنعتي از نمودار كنترل توسط دكتر دبيلو.ا.شوهارت از شركت آزمايشگاههاي بل آغاز گرديد و در آن زمان، دكتر ويليام ادوارد ز دمينگ در شركت وسترن الكتريك با آقاي دكتر شوهارت همكار بود و در ارائه ايده‌هاي جديد كيفي با او همكاري مي‌كرد. 

در جنگ جهاني دوم، شرايط بكارگيري روشهاي آماري كيفيت در صنايع مختلف ايالات متحده مهيا شده در آن هنگام، تغيير خطوط توليدي براي پاسخگويي به مقتضيات شرايط نيمه جنگي يا جنگي با اشكالات جدي همراه بود، اما به كارگيري كنترل كيفيت ايالات متحده را تا در ساخت انبوهي تجهيزات نظامي ارزان قيمت توليد كند. 

SPC ابزارهاي قدرتمندي براي حل مسئله كه از طريق كاهش تغييرات محصول خروجي، قابليت يك فرايند را بهبود بخشيده و تثبيت مي‌كند. 

در ابتداي شروع كار، معمولاً از نمودارهاي وصفي بيشتر استفاده مي‌شود و نمودرهاي كمي كمتر مورد استفاده قرار مي‌گيرد بعد از آنكه فرايند را بيشتر شناختيم، مي‌توانيم نمودارهاي كمي را جايگزين نمودارهاي وصفي كنيم. 

در هر سازماني قبل از SPC يك Plan تعيين مي‌كنيم. آيتمهايي كه در SPC لازم است را در Plan مي‌آوريم.

آيتمها عبارتند از: 

1ـ توافق با مشتري

2ـ تشخيص تيم SPC (تيم شامل 1 نفر فني از واحد QC، يك نفر از واحد مهندسي، يك نفر از واحد توليد 

3ـ مشخصه ايمني و مقرراتي (در هر محصول چندين مشخصه ايمني ]خواسته مشتري[ و استاندارد وجود دارد. 

قبل از انجام SPC تمام دستگاهها بايد قابليت توليد داشته باشند. يعني CNK آنها از 67/1 بيشتر باشد. 

ابزارهاي هفتگانه SPC 

برگه ثبت داده‌ها ـ هيستوگرام ـ دياگرام پارتو ـ نمودار علت و معلول ـ نمودار تمركز خرابي‌ها ـ نمودار پراكندگي ـ نمودار كنترل 

بدليل اينكه از ميان ابزارهاي هفتگانه SPC، نمودار كنترل مهمترين و پيچيده‌ترين آنهاست، در اينجا ما فقط به نمودار كنترل اشاره مي‌كنيم، با استفاده از نمودارهاي كنترل مي‌توان نوسانات فرايند را تحت كنترل درآورد و با اقدامات پيشگيرانه از توليد محصول خراب جلوگيري كرد، اساس نمودارهاي 
کلید سازی شبانه روزی مهرداد

09131055395

ساخت کلید و ریموت کد دار انواع خودرو ایرانی و خارجی اصفهان

باز کردن انواع قفل خودرو و منزل

باز کردن درب انواع گاو صندوق

ساخت کلید کد دار و رمز دار و ایموبلایزر انواع خودروی و ماشین ایرانی و خارجی
http://www.kelid1.ir/

09131055395

كنترل، بر توزيع نرمال استوار است. مقدار CL در نمودار كنترل، براي ميانگين توزيع نرمال، مقدار UCL معمولاً برابر ميانگين به اضافه سه برابر انحراف معيار توزيع نرمال و مقدار LCL برابر ميانگين منهاي سه برابر انحراف معيار توزيع نرمال است. در حقيقت فاصله بين UCL.LCL شامل 73/99 درصد توزيع نرمال خواهد بود. 

نمودارهاي كنترل (
[image: image50.wmf])
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اصول آماري نمودارهاي كنترل 
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اگر 
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 نمونه‌اي n تايي از مشخصه كمي موردنظر باشد، در آن صورت، ميانگين اين نمونه‌ها به صورت زير خواهد بود:‌ 
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طبق قضيه حد مركزي، با انتخاب اندازه نمونه مناسب، توزيع 
[image: image54.wmf]_
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 نرمال مي‌شود. در نتيجه 73/9 درصد داده‌ها در داخل حدود كنترلي ذيل قرار مي‌گيرد: 
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بنابراين با بدست آوردن 
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 جامعه 
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ها، مي‌توان حدود كنترل نموار 
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 را تعيين كرد. معمولاً بدست آوردن مقادير واقعي 
[image: image59.wmf]m
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 امكان‌پذير نيست و در عمل، مقادير اين گزينه‌ها،‌ با استفاده از نمونه‌گيري تخمين زده مي‌شود. 

براي تخمين اين گزينه‌ها، ابتدا m نمونه n تايي تهيه مي‌شود، مقدار m معمولاً بين 25 تا 30 بار و اندازه نمونه (n) اغلب كوچك و حدود 5 مشاهده است. اگر 
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 ميانگين نمونه‌هاي n تايي باشند، در آن صورت، بهترين تخمين براي ميانگين جامعه 
[image: image61.wmf]_
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ها، ميانگين كل است كه به صورت ذيل تعريف مي‌شود:‌
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مقدار 
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، نمايانگر اندازه متناظر با خط مركزي نمودار 
[image: image64.wmf]_
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 است. 

براي تخمين مقدار
[image: image65.wmf]_

x

d

 را مي‌توان بوسيله انحراف معيارها يا دامنه‌هاي m نمونه تخمين زد. در اينجا چون تعداد نمونه‌ها 5 است، از روش دامنه (R) استفاده مي‌شود. دامنه و مربوط به هر نمونه، برابر اختلاف بين بزرگترين مشاهده و كوچكترين مشاهده در همان نمونه است. يعني: 
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اگر 
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 دامنه m نمونه باشد، دامنه متوسط را مي‌توان از رابطه زير بدست آورد:‌
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با فرض اينكه مشخصه كيفي مورد نظر تقريباً نرمال باشد، در آن صورت، رابطة مقابل برقرار است:‌
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d2 نيز مقدار ثابتي است كه به اندازه نمونه n بستگي دارد و براي 5 n= مقدار d2 برابر با 326/2 است. 

اگر 
[image: image70.wmf]=
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 و 
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 بعنوان تخمين زننده‌هاي 
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 استفاده شوند،‌ آنگاه نمودار 
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 حدود زير را خواهد داشت:‌
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مقدار 
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 فقط به n بستگي دارد و با A2 نشان داده مي‌شود در اينصورت: 


[image: image76.wmf]_

_

R

A

X

LCL

X

Cl

R

A

X

UCl

2

2

-

=

=

+

=

=

=

=


كه در آن A2 به ازاي 5 n= مقداري برابر با 577/0 دارد. 

اصول آماري نمودار كنترل (R) 

از R به عنوان تخميني براي انحراف معيار استفاده مي‌شود. با رسم مقادير R بر روي نمودار كنترلي مي‌توان تغييرپذيري فرايند را كنترل كرد. اين نمودار كنترل را نمودار R مي‌نامند. حدود اين نمودار به راحتي نمودار 
[image: image77.wmf]_

X

 قابل محاسبه است. خط مركزي اين نمودار برابر 
[image: image78.wmf]_
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 است و براي محاسبه حدود كنترل آن به تخمين صحيحي را 
[image: image79.wmf]P
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 نياز داريم. 

با فرض اينكه مشخصه مورد نظر تقريباً توزيع نرمال داشته باشد، رابطه ذيل بين 
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 و 
[image: image81.wmf]_

R

 وجود دارد: 
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 در نتيجه حدود كنترلي نمودار 
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 برابر است با: 
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اگر مقادير D4,D3 را به صورت زير تعريف كنيم:‌


[image: image85.wmf]2

3

4

3

1

d

d

D

+

=

 و 
[image: image86.wmf]2

3

3

3

1

d

d

D

+

=


آنگاه حدود كنترل نمودار R را مي‌توان به صورت ذيل نوشت: 


[image: image87.wmf]_

_

_

R

D

LCl

R

Cl

R

D

UCl

3

4

=

=

=


اگر مقادير D4,D3 براي 5 n= را به ترتيب برابر صفر و 115/2 است. 

پس از اينكه حدود كنترلي نمودارهاي 
[image: image88.wmf]_
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 با استفاده از نمونه‌هاي اوليه محاسبه شده، لازم است كه ميانگين و دامنه نمونه‌ها به ترتيب روي نمودارهاي كنترل 
[image: image89.wmf]_
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 ترسيم و براي بررسي رفتار نقاط روي نمودارها، اين نقاط به هم وصل مي‌شوند. اگر نقاط روي نمودار، حالت خارج از كنترل نشان دهنده، يا الگوي غيرتصادفي در آنها مشاهده شود، بايد علت را بررسي كرد. در صورتي كه اين موارد در اثر علل (انحرافات با دليل) بوجود آمده باشند، اين ارتباط حذف و حدود كنترل نمودارها دوباره محاسبه مي‌شود. اين كار تا زماني ادامه 
کلید سازی شبانه روزی مهرداد

09131055395

ساخت کلید و ریموت کد دار انواع خودرو ایرانی و خارجی اصفهان

باز کردن انواع قفل خودرو و منزل

باز کردن درب انواع گاو صندوق

ساخت کلید کد دار و رمز دار و ایموبلایزر انواع خودروی و ماشین ایرانی و خارجی
http://www.kelid1.ir/
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پيدا مي‌يابد كه تمام نقاط تحت كنترل قرار گيرند و از هيچ‌گونه الگوي غيرتصادفي پيروي نكنند، البته اگر تعداد نقاط حذف شده از 4 يا 5 باشد، بايد نمونه‌گيري ديگري انجام داد. 

خارج از كنترل بودن نمودار 
[image: image90.wmf]_
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 نشان دهنده تغيير در ميانگين فرايند و خارج از كنترل بودن نمودار R نشان دهنده افزايش تغيير (انحراف) در فرايند است.

(مثالها مشاهده شود)

چگونگي شروع هر برنامه S.P.C 

براي توليد هر محصول جديدي يك برنامه كنترل تهيه مي‌شود كه تمام مراحل و نيازمنديهاي توليد مطلوب قطعه در آن لحاظ مي‌شود. از جمله براي كنترل كيفيت فرايند توليد، درجه اهميت C, B, A قائل مي‌شوند. 

درجه اهميت A مي‌تواند هر كدام از اين موارد باشد:‌ بازرسي 100%، SPC، خطاناپذيري. 

ولي درجه اهميت B,C از طريق نمونه‌گيري با ابزار اندازه‌گيري يعني S.P.C انجام مي‌شود. 

در ابتدا بايد وصفي يا كمي بودن برنامه SPC مشخص شود. اگر براي داده‌هاي وصفي S.P.C انجام مي‌شود. اندازه نمونه حداقل 50 و براي داده‌هاي كمي حداقل 5n= است و تعداد دفعات اندازه‌گيري (زير گروه) براي هر دو حالت
25 m= است. 

و پس از محاسبه LCL و UCL و رسم نمودارهاي 
[image: image91.wmf]_
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 مبنا، اين حدود براي نمودارهاي 
[image: image92.wmf]_
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 جاري نيز معتبر است و فقط نمونه‌برداري مجدد، با همان شرايط انجام مي‌شود. اگر هنگام رسم نمودارها، نمودار شرايط مطلوب را نداشت (حالت خارج از كنترل داشت) دستور توقف توليد صادر مي‌شود تا تيم مديرتي كيفيت (مدير كيفيت، مدير فني و مهندسي، مدير توليد و مديرعامل) تشكيل جلسه داده و اقدام اصلاحي انجام شود و علل خارج از كنترل بودن نيز شناسايي و رفع شوند. 

پس از رسم نمودار مطلوب مبنا بايد مقايسه‌اي با حداقل پذيرش CP شركت انجام شود، اگر كمتر از معيار بود اقدام اصلاحي انجام شود. 

حالتهاي خارج از كنترل 
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1) يك نقطه خارج از حدود و بالا پايين نمودار كنترل

2) دنباله‌اي به طول 8 نقطه در يك طرف خط مركزي
3) 6 نقطه متوالي به صورت صعودي يا نزولي
4) 14 نقطه متوالي به صورت يك در ميان بالا و پايين 
5) 2 نقطه از سه نقطه متوالي خارج از حدود هشدار 2 انحراف معيار ولي داخل حدود كنترل (در يك طرف خط مركز) 
6) 4 نقطه از 5 نقطه متوالي خارج از حدود يك انحراف معيار (در يك طرف خط مركز)‌
7) 15 نقطه متوالي در محدوده يك انحراف معيار (در دو طرف خط مركزي)‌
8) 8 نقطه متوالي در مناطق دو طرف خط مركز به غير از منطقه يك انحراف معيار 
9) روند غيرمعمولي يا غيرتصادفي براي داده‌ها (رفتار سيكلي)
10) يك يا چند نقطه نزديك به يك حد هشدار يا كنترل 
حالتهاي خارج از كنترل (R) 

1) يك نقطه خارج از حدود كنترل

2) 9 نقطه متوالي در يك طرف خط مركزي
3) 6 نقطه متوالي به صورت صعودي يا نزولي 
4) 14 نقطه متوالي به صورت يك در ميان بالا و پايين 
(مثالها مشاهده شود)‌

مواقع استفاده از نمودار 
[image: image94.wmf]_
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1ـ زماني كه يك فرايند جديد به جريان مي‌افتد يا محصولي جديدي با فرايند فعلي توليد شود. 

2ـ فرايند مشكل‌دار و نمودارهاي كنترلي مي‌توانند براي تشخيص علل مشكلات مورد استفاده قرار گيرند. 

3ـ نمودارهاي وصفي ترسيم شده‌اند، ولي فرايند هنوز خارج از كنترل است. 

4ـ حدود استاندارد و مشخصات فني داراي تولرانس بسيار تنگ است. 

5ـ در مكانهايي كه اپراتور بايد تصميم بگيرد كه فرايند را دوباره تنظيم كند يا نكند. 

6ـ وقتي تغيير در مشخصات فني محصول تقاضا شده باشد. 

نكات مهم 
[image: image95.wmf]_
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1ـ بايد همزمان مورد استفاده قرار گيرند.

2ـ نمودار كنترل مبنا دائمي نيست و بايد به صورت دوره‌اي ترسيم شود. 

3ـ در صورتي كه فرايند نمودار 
[image: image96.wmf]_
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 خارج از كنترل باشد، اول نقاط مربوط به نمودار R را مورد بررسي قرار داده و حدف مي‌نمائيم. 

4ـ اگر رفتار فرآيند خوب است مي‌توانيم نمونه‌ها را كوچكتر برداريم و دوباره اگر مشكلي پيش آمد، تعداد نمونه‌ها را زياد كنيم. 

5ـ قرار گرفتن نقاط در نزديكي حدودهاي كنترلي معمولاً نشان دهنده آن است كه دو دسته اطلاعات مخلوط شده‌اند. 

تفسير نمودار 
[image: image97.wmf]_
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يك نمودار كنترلي مي‌تواند حتي اگر كليه نقاط بين حدود كنترل رسم شوند به علت وجود روند غيرتصادفي يا سيستماتيك حالت خارج از كنترل را نشان مي‌دهد. 
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بسياري از موارد، روند نقاط بر روي نمودار اطلاعات مفيدي را مورد فرايند منعكس مي‌سازد كه اين اطلاعات را مي‌توان براي انجام اصلاحات مورد نياز در فرايند كه باعث كاهش تغييرپذيري آن مي‌شود (هدف اصلي كنترل فرايند آماري) استفاده نمود. 

براي تفسير صحيح روندهايي كه در نمودارهاي 
[image: image98.wmf]_
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 مشاهده مي‌گردند بايد ابتدا اطمينان حاصل كرد كه شايد بهترين استراتژي حذف انحراف با دليل در نمودار R باشد. در اغلب موارد، اين كار باعث مي‌شود تا روند غيرتصادفي موجود در نمودار 
[image: image99.wmf]_
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 از بين برود. هرگز نبايد نمودار 
[image: image100.wmf]_
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 را موقعي كه نمودار R حالت خارج از كنترل را نشان مي‌دهد تفسير نمود. 

در بعضي مواقع روندهاي دوره‌اي (سيكلي) بر روي نمودارهاي كنترل پايدار مي‌شوند. وجود چنين روندي بر روي نمودار 
[image: image101.wmf]_
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 ممكن است به علت تغييررات سيستماتيك محيطي نظير درجه حرارت، خستگي اپراتور، جابجائي مستمر اپراتورها و يا دستگاهها، نوسانات در ولتاژ و يا متغير ديگري كه مربوط به ماشين‌آلات توليد است به وجود مي‌آيد. در بعضي مواقع نمودار R به علت برنامه‌هاي زمان‌بندي شده تغييرات، خستگي اپراتور يا فرسودگي ابزار كه در همه حال حاكي از افزايش تغييرپذيري هستند وجود روندهايي را نشان مي‌دهند. 

نمودارهاي كنترلي داده‌هاي وصفي 

از نمودارهاي كنترل وصفي مشخصه‌هايي استفاده مي‌شود كه در قالب اندازه عددي قابل بيان نيستند و به صورت منطبق و نامنطبق يا معيوب و سالم تعريف مي‌شود. 

حجم (اندازه) نمونه براي داده‌هاي وصفي حداقل 50 است و اگر در بكارگيري اين نمودارها از اندازه مناسب استفاده شود (براي نمودار C اندازه نمونه بايد به حدي باشد كه 15
[image: image102.wmf]>
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 باشد و در نمودار u اندازه نمودار بايد چنان باشد كه 
[image: image103.wmf]_
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 بزرگتر از 15 شود) و فرض نرمال بودن داده‌هاي روي نمودار تأييد شود، در آن صورت به راحتي مي‌توان از همان 4 قانون خارج از كنترلي كه براي تحت كنترل درآوردن نمودارهاي (R يا S) ارائه شد، براي شناسايي ساير حالتهاي خارج از كنترل اين نمودارها نيز استفاده كرد. 

در اينجا لازم است اشاره‌اي اجمالي نمودارهاي كنترلي وصفي داشته باشيم. 

1) نمودار P: براي كنترل درصد اقلام نامنطبق يا معيوب توليد شده

2) نمودار np: براي كنترل تعداد اقلام نامنطبق يا معيوب توليد شده
3) نمودار C: براي كنترل تعداد عيوب حاصل از يك فرايند بر روي تعداد مشخصي از محصول (اندازه نمونه ثابت) 
4) نمودار u: براي كنترل تعداد عيوب در واحد محصول (هر دو حالت اندازه نمونه ثابت و متغير) 
چون واريانس اين نمودارها، تابعي از ميانگين است براي تحت كنترل درآوردن فرايند، كنترل ميانگين آنها به تنهايي كافي است در نتيجه در فرايندهاي وصفي فقط از يك نمودار استفاده مي‌شود. 

با توجه به اينكه در شركت بيشتر به نمودارهاي C,np پرداخته مي‌شود، به توضيح بيشتر در مورد اين دو نمودار مي‌پردازيم. 

نمودار كنترلي np 

نمودار كنترلي np براي تعداد اقلام معيوب است يعني تعداد خرابي‌ها شمارش مي‌شود و مستقيماً براي محاسبات و ثبت روي نمودار بكار مي‌رود و نياز به محاسبه نسبت معيوبات نيست. به همين دليل، براي اپراتورهاي توليدي كاركردن با نمودار np بسيار ساده‌تر از نمودار p است. اين نمودار  در حقيقت يك حالت خاص از نمودار p است كه در آن، درصد محاسبه نمي‌شود ميانگين و انحراف معيار در اين نمودار با استفاده از روابط زير محاسبه مي‌شود: 
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كه در آن 
[image: image105.wmf]_
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 به صورت زير محاسبه مي‌شود. 
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در نتيجه حدود كنترل نمودار به صورت ذيل محاسبه مي‌شود: 
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نمودار كنترلي C 

فرض كنيد براي كنترل تعداد نقصهاي موجود در تعداد مشخصي از محصول، بايد يك نمودار كنترلي C تهيه شود، براي اين منظور كافي است m (30 <m<25) نمونه n تايي جمع‌آوري و تعداد كل نقصها از هر نوع كه باشد، روي هر نمونه n تايي شمارش شود. تعداد نقص‌ها در هر نمونه با Ci نمايش داده مي‌شود. اين مقادير داراي توزيع پواسان هستند. معمولاً نمودار C به نمودار U به دليل داشتن اطلاعات بيشتر ترجيح داده مي‌شود. ميانگين انحراف معيار اين توزيع از روابط زير حاصل مي‌شود:‌
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با انتخاب اندازه نمونه مناسب n براي C1 ها، توزيع پواسان به توزيع نرمال تبديل مي‌شود و در نتيجه: 
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خط مركزي اين نمودار (
[image: image111.wmf]_

C

) ميانگين تعداد عيب در اندازه نمونه n است.

با رسم نقاط بدست آمده، نمودار روند براساس حدود مشخصه شده بدست مي‌آيد كه مي‌‌توانيم نسبت به كنترل بودن و يا نبودن نمودار براساس آنچه قبلاً گفته شد، اظهارنظر كرد. 

در پايان لازم است از كليه افرادي كه در شركت صنعتي مددرويان با اينجانب همكاري كردند مخصوصاً بخش كنترل كيفيت كمال تشكر و قدرداني را داشته باشم. براي پرسنل زحمت‌كش آن آرزوي موفقيت و سربلندي از خداوند منان مسئلت دارم. 

والسلام 

خردادماه 1386

مثالها 


مثال نمودارهاي کنترل (X-R): 

	نام قطعه/ عمليات: پين ـ برش
	مشخصه کنترلي: طول پين

	ابزار بازرسي: کوليس ديجيتال 01 و0
	نام بازرس: محسن کياني


	رديف
	بار اول
	بار دوم
	بار سوم
	بار چهارم
	بار پنجم
	ميانگين
	انحراف


	1
	74/14
	74/14
	65/14
	63/14
	65/14
	68/14
	11/0

	2
	73/14
	64/14
	75/14
	66/14
	65/14
	69/14
	11/0

	3
	74/14
	59/14
	64/14
	64/14
	66/14
	65/14
	15/0

	4
	69/14
	7/14
	64/14
	72/14
	71/14
	69/14
	08/0

	5
	68/14
	68/14
	61/14
	66/14
	68/14
	66/14
	07/0

	6
	69/14
	65/14
	6/14
	72/14
	72/14
	68/14
	12/0

	7
	67/14
	73/14
	62/14
	59/14
	57/14
	64/14
	16/0

	8
	72/14
	69/14
	72/14
	69/14
	8/14
	72/14
	11/0

	9
	72/14
	67/14
	69/14
	63/14
	69/14
	72/14
	09/0

	10
	66/14
	81/14
	76/14
	7/14
	69/14
	72/14
	15/0

	11
	7/14
	82/14
	67/14
	74/14
	66/14
	72/14
	16/0

	12
	71/14
	65/14
	69/14
	67/14
	67/14
	68/14
	06/0

	13
	7/14
	67/14
	71/14
	73/14
	71/14
	7/14
	06/0

	14
	64/14
	66/14
	73/14
	64/14
	62/14
	66/14
	11/0

	15
	72/14
	73/14
	72/14
	71/14
	71/14
	72/14
	02/0

	16
	68/14
	7/14
	66/14
	69/14
	73/14
	69/14
	07/0

	17
	78/14
	72/14
	64/14
	57/14
	73/14
	69/14
	21/0

	18
	77/14
	6/14
	73/14
	77/14
	69/14
	71/14
	17/0

	19
	75/14
	68/14
	74/14
	68/14
	64/14
	7/14
	11/0

	20
	62/14
	77/14
	82/14
	6/14
	72/14
	71/14
	22/0

	21
	7/14
	65/14
	68/14
	74/14
	69/14
	69/14
	09/0

	22
	77/14
	63/14
	61/14
	72/14
	75/14
	7/14
	16/0

	23
	76/14
	78/14
	73/14
	68/14
	66/14
	72/14
	12/0

	24
	76/14
	65/14
	72/14
	76/14
	71/14
	72/14
	11/0

	25
	67/14
	72/14
	68/14
	78/14
	66/14
	7/14
	12/0




مثال ارتباط خطي: (Linearity)

نام ابزار: کوليس ديجيتال 200mm دقت 01 و.

	رديف
	partNum
	Master
	Response
	رديف
	partNum
	Master
	Response
	رديف
	partNum
	Master
	Response

	1
	1
	4
	00/4
	25
	3
	12
	01/12
	49
	5
	20
	00/20

	2
	1
	4
	00/4
	26
	3
	12
	00/12
	50
	5
	20
	00/20

	3
	1
	4
	00/4
	27
	3
	12
	00/12
	51
	5
	20
	00/20

	4
	1
	4
	00/4
	28
	3
	12
	00/12
	52
	5
	20
	00/20

	5
	1
	4
	00/4
	29
	3
	12
	00/12
	53
	5
	20
	00/20

	6
	1
	4
	01/4
	30
	3
	12
	00/12
	54
	5
	20
	00/20

	7
	1
	4
	00/4
	31
	3
	12
	01/12
	55
	5
	20
	00/20

	8
	1
	4
	00/4
	32
	3
	12
	01/12
	56
	5
	20
	02/20

	9
	1
	4
	00/4
	33
	3
	12
	01/12
	68
	5
	20
	01/20

	10
	1
	4
	00/4
	34
	3
	12
	00/12
	58
	5
	20
	01/20

	11
	1
	4
	01/4
	35
	3
	12
	00/12
	59
	5
	20
	00/20

	12
	1
	4
	00/4
	36
	3
	12
	00/12
	60
	5
	20
	00/20

	13
	2
	8
	00/8
	37
	4
	16
	01/16
	
	
	
	

	14
	2
	8
	00/8
	38
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	15
	2
	8
	00/8
	39
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	16
	2
	8
	00/8
	40
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	17
	2
	8
	00/8
	41
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	18
	2
	8
	01/8
	42
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	19
	2
	8
	00/8
	43
	4
	16
	02/16
	
	
	
	

	20
	2
	8
	00/8
	44
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	21
	2
	8
	99/7
	45
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	22
	2
	8
	00/8
	46
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	23
	2
	8
	00/8
	47
	4
	16
	00/16
	
	
	
	

	24
	2
	8
	00/8
	48
	4
	16
	00/16
	
	
	
	



مثال آناليز سيستمهاي اندازه گيري داده​هاي کمي: 

	نام ابزار:
	کوليس ديجيتال
	بازه/ دقت:
	200mm-0.01

	نام قطعه/عمليات:
	بازوـ خمکاري
	پارامتر کنترلي:
	دهانه خم


	Part
	ALI
	REZA
	HADI

	
	Response1
	Response2
	Response1
	Response2
	Response1
	Response 2

	1
	65/14
	60/14
	55/14
	55/14
	50/14
	55/14

	2
	00/15
	00/15
	00/15
	95/14
	00/15
	00/15

	3
	85/14
	80/14
	80/14
	75/14
	80/14
	80/14

	4
	85/14
	95/14
	80/14
	75/14
	80/14
	80/14

	5
	55/14
	45/14
	40/14
	40/14
	45/14
	50/14

	6
	00/15
	00/15
	00/15
	00/15
	00/15
	00/15

	7
	95/14
	95/14
	95/14
	95/14
	95/14
	95/14

	8
	85/14
	80/14
	75/14
	70/14
	80/14
	80/14

	9
	00/15
	00/15
	00/15
	95/14
	00/15
	00/15

	10
	60/14
	70/14
	55/14
	50/14
	85/14
	80/14




مثال آناليز سيستمهاي اندازه گيري وصفي

	نام قطعه/ عمليات: مهره ـ برش
	مشخصه کنترلي: طول مهره

	ابزار بازرسي: گيج برو و نرو
	نام بازرس: حسين احمدي


	شماره قطعه
	وضعيت واقعي قطعه
	نتيجه بازرسي بار اول
	نتيجه بازرسي بار دوم
	نتيجه بازرسي بار سوم
	نتيجه بازرسي بار چهارم
	نتيجه بازرسي بار پنجم


	1
	OK
	OK
	OK
	OK
	OK
	

	2
	OK
	OK
	OK
	OK
	OK
	

	3
	OK
	OK
	OK
	OK
	OK
	

	4
	OK
	OK
	OK
	OK
	OK
	

	5
	OK
	OK
	OK
	OK
	OK
	

	6
	OK
	OK
	OK
	OK
	NOK*
	

	7
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	

	8
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	

	9
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	

	10
	OK
	OK
	OK
	OK
	OK
	

	11
	OK
	OK
	OK
	OK
	OK
	

	12
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	

	13
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	

	14
	OK
	OK
	NOK*
	OK
	OK
	

	15
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	

	16
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	

	17
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	NOK
	

	18
	NOK
	NOK
	NOK
	OK*
	NOK
	




نتايج محاسبه
	شناسايي صحيح قطعات منطبق (GC)
	شناسايي صحيح قطعات نا منطبق (BC)
	شناسايي صحيح قطعات منطبق و نامنطبق (TC)
	تعداد اشتباه در شناسايي منطبق (FA)
	تعداد اشتباه در شناسايي نا منطبق (Miss)
	تعداد کل فرصت شناسايي (GT)

	34
	35
	69
	2
	1
	72


محاسبات

	E

TC/GT
	نتيجه
	P(FA)

FA/(FA+GC)
	نتيجه
	P(Miss)

Miss(BC+Miss)
	نتيجه
	Biss

P(FA)/P(Miss)
	نتيجه

	985/0
	
	055/0
	ـ
	0278/0
	ـ
	2
	0




مثال تعيين ثبات: (Stability) 

اندازه اسمي: 0.05 
[image: image112.wmf]±

 5mm
	عدد
	رديف
	عدد
	رديف
	عدد
	رديف
	عدد
	رديف
	عدد
	رديف

	01/5
	101
	00/5
	76
	01/5
	51
	00/5
	26
	00/5
	1

	01/5
	102
	99/4
	77
	01/5
	52
	00/5
	27
	00/5
	2

	00/5
	103
	00/5
	78
	00/5
	53
	00/5
	28
	01/5
	3

	00/5
	104
	00/5
	79
	00/5
	54
	01/5
	29
	00/5
	4

	99/4
	105
	00/5
	80
	00/5
	55
	00/5
	30
	00/5
	5

	00/5
	106
	99/4
	81
	99/4
	56
	00/5
	31
	01/5
	6

	00/5
	107
	00/5
	82
	99/4
	57
	00/5
	32
	01/5
	7

	01/5
	108
	00/5
	83
	00/5
	58
	00/5
	33
	00/5
	8

	00/5
	109
	00/5
	84
	01/5
	59
	01/5
	34
	00/5
	9

	00/5
	110
	01/5
	85
	00/5
	60
	01/5
	35
	00/5
	10

	00/5
	111
	00/5
	86
	99/4
	61
	00/5
	36
	01/5
	11

	99/4
	112
	00/5
	87
	01/5
	62
	00/5
	37
	01/5
	12

	00/5
	113
	00/5
	88
	00/5
	63
	00/5
	38
	99/4
	13

	00/5
	114
	01/5
	89
	00/5
	64
	99/4
	39
	00/5
	14

	00/5
	115
	00/5
	90
	00/5
	65
	00/5
	40
	00/5
	15

	01/5
	116
	00/5
	91
	01/5
	66
	00/5
	41
	00/5
	16

	01/5
	117
	00/5
	92
	01/5
	67
	01/5
	42
	99/4
	17

	00/5
	118
	99/4
	93
	00/5
	68
	01/5
	43
	01/5
	18

	00/5
	119
	00/5
	94
	00/5
	69
	00/5
	44
	00/5
	19

	99/4
	120
	00/5
	95
	01/5
	70
	00/5
	45
	01/5
	20

	00/5
	121
	00/5
	96
	00/5
	71
	01/5
	46
	99/4
	21

	00/5
	122
	99/4
	97
	00/5
	72
	01/5
	47
	00/5
	22

	00/5
	123
	00/5
	98
	00/5
	73
	00/5
	48
	00/5
	23

	99/4
	124
	00/5
	99
	00/5
	74
	00/5
	49
	01/5
	24

	01/5
	125
	00/5
	100
	00/5
	75
	00/5
	50
	01/5
	25



تعداد معيوبات


(اندازه نمونه)
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