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  چکیده
انواع نمودارهاي  شامل کیفیت آماريکنترل یند آفردر شرکت صنایع چوب کیش مورد بررسی قرار گرفت. آماري کنترل کیفیت  یندآ، کاربرد فرپژوهشدر این 

ولات صهاي کمی و کیفی مواد اولیه و محمشخصهتفاده از جداول استاندارد بازرسی، در این مطالعه با اس باشد.منظور پذیرش میگیري بهنمونه هايطرح و کنترل
در قسمت کاري و نوارکاري طراحی شدند. کاري، روکشیندهاي شیارزنی، سوراخآبراي فر U و Xഥ، R ،Pنمودارهاي کنترل  بررسی و همچنین  ،در جریان ساخت

و فاصله سوراخ دوبل از لبه خریداري شده  اسبیايلبه  نوار، الپیاچمتر، روکش میلی 16اف دياموط به بمر هرهايبمواد اولیه و محصولات در جریان ساخت، 
کف  تلبه در قطعا و صحت نواردار خریداري شده چوب روکشر تخته خردههب. ندبررسی شد 414استاندارد نظامی جداول با استفاده از  از نظر مشخصه کمیقطعه 

 .داشتندبا سطح کیفیت قابل قبول شرکت مطابقت  همه موارد مورد بازرسی قرار گرفت. E105استاندارد نظامی با استفاده از جداول ظر مشخصه کیفی از نکابینت 
وان از آنها تو می بودهتحت کنترل در مقطع زمانی انجام مطالعه  هایندآفراست که هر یک از  آنگرفتن نقاط بین حدود کنترل در نمودارهاي کنترل بیانگر  قرار
تیجه در نو  قابلیت بسیار بالایی داشتهکاري یندهاي شیارزنی و سوراخآمشخص شد که فر یندآمحاسبه شاخص قابلیت فربا . استفاده کردیند آفرآینده منظور کنترل به

  .استیند بسیار پایین آدرصد ضایعات در این دو فر
  

  یند، نمودار کنترل.آ، قابلیت فرشرکت صنایع چوب کیش ،بازرسی نظامیاستاندارد  کلیدي: هايواژه
  

 مقدمه
ساخت محصول را پیدا کرد، که انسان توانایی از زمانی 

از  هتا هنگامی کجهت کنترل کیفیت آن نیز تلاش کرده است. 
شود، ها براي تولید استفاده میها و ماشینمواد، افراد، روش

مشکل تغییر کیفیت وجود خواهد داشت و مادامی که این 
   هاي آماري کنترل کیفیتمشکل وجود داشته باشد، روش

زم لا عنوان موثرترین وسیله بررسی و کنترل این تغییرات،به
نظام آماري کنترل کیفیت شامل انواع نمودارهاي . دنشومی

عمولا مباشد. منظور پذیرش میگیري بههاي نمونهکنترل و طرح

ولات محص که یندهاي تولیدآبراي پایش فر نمودارهاي کنترلاز 
ود. شاستفاده می ،کنندطی یک روند تکراري تولید می استاندارد

و  تنظیم اشتباه دستگاه، اپراتور بادلیل مانند خطاي اتانحراف
 گذاشته فیثیر مناتیند تولید آفر برنامرغوب  هاستفاده از مواد اولی

اصلی  هدفشود. بدتر شدن کیفیت خروجی میباعث و 
بادلیل است تا کنش لازم و ات نمودارهاي کنترل کشف انحراف

از  .زیاد محصولات نامنطبق صورت گیرد از تولیدبه موقع قبل 
 منظور پذیرش براي بازرسی محصولاتگیري بههاي نمونهطرح

 ).1386(نقندریان،  شوداستفاده می منظور رد یا قبولبه
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لی الملي استاندارد داخلی و بینهاسودآوري، دریافت گواهینامه
شت بر آن دا واحدهاي تولیدي رااکثر مین نیازهاي مشتریان اتو 

 موثري اهاي کنترل آماري کیفیت به عنوان وسیلهتا از تکینیک
  .یندهاي تولیدي کارخانه استفاده نمایندآبراي بهبود فر

به بررسی کاربرد کنترل کیفیت در صنایع  )1366( مهرگان
ک هاي کنترل در یریسندگی پرداخت و پس از تعیین مشخصه

 ،1امینظخط تولید کارخانه ریسندگی به وسیله استانداردهاي 
هاي مهم محصول نهایی را تشریح و نحوه بازرسی مشخصه

کاربرد کنترل آماري کیفیت را در  )1373( کلهر .ارزیابی نمود
اي بررسی نمود و در مورد بخش پارچه پنبه صنایع بافندگی

و علت و   Xഥ،R ، نمودارهاي استقامت نخ و درصد جذب آهار
. رسم نمود uنمودار و  هاي تار و پوديمعلول را در مورد زدگی

به بررسی کنترل کیفیت لاك نهایی در ) 1375(الرعایا امین
یت ثر در کنترل کیفو. او با بررسی متغیرهاي متمبلمان پرداخ

در مرحله لاك نهایی در شرکت سیما چوب به تعیین  محصول
زنی پرداخت و لاكاز هاي مورد کنترل در هر مرحله مشخصه

تی دقبه تشریح مواردي نظیر بی uدر نهایت به کمک نمودارهاي 
ر آن ثیاکاري شده و تاپراتور و وجود حباب بر روي قطعه رنگ

) به بررسی کاربرد کنترل 1377طالبی ( بر روند تولید پرداخت.
ان ي شرکت ایرکیفیت آماري در صنعت لاستیک، مطالعه مورد

 و هاي دوبلکس، بنبوري، کلندرایستگاهایشان  تایر پرداخت.
در نظر  هاي حساس تولیديعنوان ایستگاههبرا تایرسازي 

در میزان ضایعات محصولات  ،2پارتوبه کمک نمودار  گرفت و
و سپس بیشترین عیوب هر یک کرد شناسایی جریان ساخت را 

   کرد.نیز با همین شیوه مشخص  را هااز ایستگاه
در شرکت پارس گالري به بررسی ) 1383( شریفی

ش این پژوهنتایج کاربردهاي کنترل آماري کیفیت پرداخت. 
خوردگی سطوح آلات خریداري شده و خطیراقنشان داد که 

است. محدوده قابل قبول استاندارد شرکت  خارج ازمحصول 
مت ریل کشو در خریداري شده و مقاوچوب تخته خرده

ها قبول ساخته در بازرسیمحصول و عرض طبقات نیمه
لی عبه کمک نمودار پارتو تعیین گردید که  همچنینگردیدند. 
عیب همرنگی و شستشو بیشترین سهم عیب را از  رغم اینکه

نظر فراوانی در قسمت کنترل نهایی داراست، اما با توجه به 
نظر هزینه اهمیت  از ، این عیبعیب شکستگی قطعاتوجود 

با کاربرد نمودارهاي کنترل مشخص به علاوه . ي داردبیشتر
هاي شده و ارتفاع در صندلیگردید، ضخامت اوراق پرس

 هايخوردگیکاري و خطکنفرانس و معایب خط مونتاژ و رنگ
غیرمجاز روي سطوح محصولات تحت کنترل هستند اما قطر 

 ي تحت کنترلصوتی تصویروسایل بند  هاي پشتسوراخ
 .تعیین گردید هاکه حدود کنترل جدید براى آن ندنیست

با انجام بازرسی  سیماچوبدر شرکت ) 1385( سیدمحمدي
کمی و کیفی از طریق جداول استاندارد جهت رد یا قبول شدن 
بهر و رسم نمودارهاي کنترل مربوط به محصولات در جریان 

 هاياستفاده از روشهاي انجام شده با مطالعه. ساخت اقدام کرد
کنترل آماري کیفیت نشان داد که طی مقطع زمانی مورد مطالعه 

 40در قسمت مواد اولیه، بهرهاي مربوط به چرخ دوقلو، ریل 
ه دار و تختچوب روکشمتري، میله ترانس، تخته خردهسانتی

ول سنگین از نظر مشخصه کیفی با سطح کیفیت قابل قبفیبر نیمه
ه و مورد تایید قرار نگرفتند. از طرف دیگر، شرکت تطابق نداشت

بهرهاي محصولات در جریان ساخت و محصولات ساخته شده 
با استانداردهاي شرکت مطابقت داشتند. قرار گرفتن نقاط بین 

  هاي مونتاژ، حدود کنترل در نمودارهاي کنترل در قسمت
کاري و غیره حاکی از تحت کنترل بودن فرآیند در مقطع رنگ
   .ی انجام مطالعه بودزمان

) در شرکت آب و فاضلاب شهري 1398دباغ و همکاران (
استان آذربایجان غربی به بررسی کنترل کیفیت آماري بر اساس 
شاخص کارآیی فرآیندها و نمودارهاي کنترل با استفاده از 

شان ن این پژوهشدست آمده از هنتایج ب .رویکرد فازي پرداخت
هاي داد که استفاده از قوانین فازي در مقایسه با حالت داده

  گیري بیشتري را در اختیار هاي تصمیمغیرفازي، گزینه
فیت تري از کیبندي دقیقگیرندگان قرار داده و تقسیمتصمیم

 یی واقعیآکند. همچنین شاخص فازي کاره مییتولیدات را ارا
یند آمقدار هدف و واریانس فر یند با در نظر گرفتن میانگین،آفر
ه دهد. ییند اراآتر از فرتواند یک تحلیل دقیقطور همزمان، میهب

یند در شرکت مورد مطالعه کمتر از آمقادیر شاخص واقعی فر
 یند تولید را نامساعد نشانآدست آمده است که شرایط فرهیک ب

  . ددهمی
  شرکت صنایع چوب کیش با هدف ساخت تمامی 

هاي چوبی مورد نیاز واحدهاي تجاري، اداري و وردهآفر
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 فاز اولدر . افتتاح گردید در دو فاز 1382مسکونی در فروردین 
طبق درخواست مشتري، برش و نوارکاري قطعات  دامکان تولی

منحنی شکل و یا قطعات غیرهندسی با توجه به وجود دستگاه 
کاري تمام اتوماتیک وجود رش، نوارکاري، فرز و سوراخهاي ب
ماگ هوآلات اي شامل ماشینخط تولید پیوسته فاز دومدر  .دارد

تولید انبوه را ایجاد کرده است.  داشته که امکان آلمان وجود
اشد. بواحد کنترل کیفیت شامل مدیر، سرپرست و بازرس می

ناسان وسط کارشهاي کنترل کمی و کیفی که تاز طریق مشخصه
امر تعیین شده است پارامترهاي لازم در مواد اولیه و محصولات 

خصوص  در شوند. اخیرا اقداماتیدر جریان ساخت بازرسی می
شرکت صنایع ( طراحی نمودارهاي کنترل نیز انجام شده است

هدف از این پژوهش، استفاده از جداول  ).1400، چوب کیش
حصول اطمینان از کیفیت مطلوب منظور استانداردهاي نظامی به

مواد اولیه و محصولات در جریان ساخت و طراحی نمودارهاي 
و  کاريکاري، روکشکنترل براي فرآیندهاي شیارزنی، سوراخ

  منظور کشف انحرافات بادلیل است.نوارکاري به
  

 هامواد و روش
 هاي کنترل کمی ودر این تحقیق با در نظر داشتن مشخصه

هاي مربوطه روي مواد اولیه و محصولات بازرسیکیفی، انواع 
در جریان ساخت با استفاده از جداول استاندارد نظامی انجام 
شد. همچنین نمودارهاي کنترل براي فرآیندهاي تولید کارخانه 

  طراحی شد.
  

  منظور پذیرشگیري بههاي نمونهطرح
 برداريهاي کیفی و کمی از طریق نمونهبازرسی مشخصه

  استانداردهاي زیر انجام شد: در قالب
یک  E105استاندارد نظامی  :E105استاندارد نظامی  -1

ت ها اسمنظور پذیرش وصفیگیري بههاي نمونهسیستم طرح
گیري و گیري، جفت نمونهبار نمونههاي یککه در آن طرح

بینی شده و بر اساس سطح کیفیت گیري پیشچندبار نمونه
د اند. سطح کیفیت پذیرفتنی حداکثر درصتنظیم یافته 1پذیرفتنی

  منظور پذیرش گیري بهاقلام معیوبی است که جهت نمونه
  بخش تلقی گردد. براي ایجاد انگیزه در تواند رضایتمی

ر تکننده کالا، سه وضعیت بازرسی شامل بازرسی تنگتامین
شده، بازرسی نرمال و بازرسی کاسته شده وجود دارد. در شروع 

ر از شود. اگاز این استاندارد بازرسی نرمال انتخاب میاستفاده 
محصول متوالی دو محصول رد شود، بازرسی نرمال جاي  5

محصول  10دهد. اگر از تر شده میخود را به بازرسی تنگ
بازرسی شده اول هیچ کدام رد نشود، بازرسی نرمال به بازرسی 

 هايتیابد. در داخل هر یک از وضعیکاهش یافته تغییر می
، Iبازرسی چندسطح بازرسی وجود دارد. سه سطح بازرسی با 

II  وIII شود. این سطوح رابطه بین اندازه بهر و مشخص می
  کننده انتخاب کند و توسط مصرفاندازه نمونه را تعیین می

که سطح بازرسی مشخص نشده باشد، از شود. در صورتیمی
سطوح درجه  شود. تفاوت بیناستفاده میII سطح بازرسی 

از تشخیص کمتري  Iآید. سطح دست میتشخیصی است که به
عبارت دیگر شانس برخوردار است. به IIIنسبت به سطح 

 IIIبه  Iپذیرش بهرهاي خراب با افزایش سطح بازرسی از 
  کاهش 

رداري بیابد. براي ارزیابی مشخصات کیفی معمولا از نمونهمی
ري در گیتردید در تصمیم شود و در صورتباره استفاده مییک

هاي دوباره و چندباره برداريمورد قبول یا رد شدن بهر از نمونه
 )1386شود (نقندریان، استفاده می

  هاي کمی در این حالت مشخصه :414استاندارد نظامی 
ها شامل وزن، جرم، طول، ضخامت، چگالی و غیره نمونه
ر حالت قبل شوند. در صورتی که دگیري و آزمون میاندازه
ها صرفا از نظر سالم یا معیوب بودن مورد بررسی قرار نمونه

گیري بهر به بهر یک طرح نمونه 414گیرند. استاندارد نظامی می
باشد. حجم نمونه از طریق جداول مخصوص براي متغیرها می

ج شود. پنو با توجه به حجم بهر و سطح بازرسی مشخص می
وجود دارد که معمولا از سطح  Vو I ،II ،III ، IVسطح بازرسی 

منظور اتخاذ تصمیم در خصوص شود. بهاستفاده می IVبازرسی 
رد یا قبول بهر، دو روش انحراف استاندارد و دامنه تغییرات 

  ).1386گیرد ( نقندریان، مورد استفاده قرار می
  

  نمودارهاي کنترل
یک فرآیند یا خصوصیات یک براي اعمال کنترل روي 

ود. شفرآورده تولید شده، حدي براي تغییرات تصادفی تعیین می
μاز آنجایی که  ∓ 3σ درصد از سطح  73/99، محدوده

گیرد، اعتقاد بر آن است زیرمنحنی توزیع نرمال را در برمی

1 Acceptable Quality Level 
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گیرند، تغییرات تصادفی را مشاهداتی که در این حد قرار می
ک افتد که یتر از سه در هزار اتفاق میشوند. یعنی کمشامل می

گیري شده در خارج از این حد قرار گیرد. مشخصه اندازه
  چنانچه علت تغییرات معلوم و از نوع غیرتصادفی باشد، 

μها بلافاصله خارج از حدود گیرياندازه ∓ 3σ  واقع خواهند
شد و اقدام اصلاح فوري، تولید را تحت کنترل در خواهد آورد. 

ا هنمودارهاي کنترل به دو دسته نمودارهاي کنترل براي وصفی
)P ،C  وU) و نمودارهاي کنترل براي متغیرها (Xഥ   وR  تقسیم (

  ).1386شوند (نقندریان، می
 هاییونهاین نمودار، تغییرات میانگین نم :Xഥنمودار کنترل 

تغییرات  .دهدشود، نشان میرا که از محصول برداشته می
میانگین  Rഥاست.  Xനمذکور حول خط میانی واقعند که معرف 

باشد. حدود کنترل این نمودار از ها میدامنه تغییرات نمونه
  ) 1از جدول ( A2آیند. مقدار ثابت دست میروابط زیر به

  آید.دست میبه
  )      1رابطه (

          UCL1 = Xന+ A2Rഥ خط مرکزي؛ = Xന   ؛LCL2 = Xന − A2Rഥ 

  هاي این نمودار حدود تغییرات نمونه :Rنمودار کنترل 
دهد. حدود بالا و پایین برداشته شده از محصول را نشان می

است. مقادیر  Rഥنمودار به صورت زیر است. خط میانی نمودار 
  آید.دست می) به1از جدول ( D3و  D4ثابت 

  )     2رابطه (
  UCL = D4Rഥ  خط مرکزي؛ = Rഥ   ؛LCL = D3Rഥ 

  
  . ضرایب نمودارهاي کنترل متغیرها1جدول 

  ضرایب نمودارهاي کنترل متغیرها

  اندازه نمونه 
 نمودار تغییرات  نمودار میانگین      

 فاکتورهاي حدود کنترل  فاکتور خط مرکزي فاکتورهاي حدود کنترل      

A2 A3 d2 D3 D4 

2 88/1 659/2 128/1 0 267/3 

3 023/1 954/1 693/1 0 574/2  
4 729/0 628/1 059/2 0 282/2 

5 577/0 427/1 326/2 0 114/2 

6 483/0 287/1 534/2 0 004/2 

7 419/0 182/1 704/2 076/0 924/1 

8 373/0 099/1 847/2 136/0 864/1 

9 337/0 032/1 97/2 184/0 816/1 

10 308/0 975/0 078/3 223/0 777/1 

 
و سپس آن  شودهرگاه محصولی بررسی  :Pنمودار کنترل 

اده درا در یکی از دو گروه قابل قبول و یا غیرقابل قبول قرار 
توان نسبت اقلام غیرقابل قبول را از یک زمان به زمان ، میشود

ترل نمودار کناین دیگر و یا از یک نمونه به نمونه دیگر با رسم 
رابطه  صورته ب Pخط مرکزي و حدود کنترل نمودار  نمود.

  شود:محاسبه می )3(
  ) 3رابطه (

        UCL = P ഥ +  3 ට୔ ഥ (ଵି୔ ഥ )
୬

=  خط مرکزي؛   Pഥ  ؛LCL = P ഥ–  3 ට
୔ ഥ (1ି୔ ഥ )

୬
  

  
حجم واحد بازرسی  Cدر نمودار کنترل  :۱نمودار کنترل 

هاي ثابت است، مانند مواردي از قبیل تعداد سوراخ در ورق
هاي هاي جوش معیوب در بالاندازه، تعداد خالاکوستیکی هم

هواپیما و تعداد عیوب مکانیکی در بهرهاي با حجم معین. این 
  نمودار بر اساس توزیع پواسون است. 

اندازه نمونه دقیقا برابر  Cدر نمودار کنترل  :܃نمودار کنترل 
ی حال دلیلشود. با اینبا یک واحد بازرسی در نظر گرفته می

 ،براي اینکه اندازه نمونه باید به یک واحد بازرسی محدود باشد
اغلب بازرسی چند واحد ترجیح داده  ،وجود ندارد. در حقیقت

ین ها افزایش یابد. بدشود تا سطح موقعیت براي وقوع نقصمی

1 Upper Control Limit 
2 Lower Control Limit 
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ها در هر منظور نمودار کنترل بر اساس متوسط تعداد نقص
واحد  nمونه شامل شود. اگر در یک نواحد بازرسی رسم می

صورت متوسط تعداد در این ،نقص پیدا شود cبازرسی تعداد 

uതازا هر واحد بازرسی ه ها بنقص = c n⁄ شود. میUഥ   
هاي مشاهده شده در هر واحد دهنده متوسط تعداد نقصنشان
  :شوددر نتیجه خط مرکزي و حدود نمودار کنترل می است.

  ) 4رابطه (

      UCL =  u ഥ +  3ටuത nൗ خط مرکزي ؛ = uത ؛LCL =  u ഥ–  3ටuത nൗ 

 نتایج
 16 3افديهاي انجام شده در خصوص امنتیجه بازرسی

 4اسبیايدار، نوار لبه چوب روکشمتر، تخته خردهمیلی
در قطعات و صحت نوار لبه  ،5الپیخریداري شده، روکش اچ

هاي دوبل و همچنین طراحی نمودارهاي کنترل فاصله سوراخ
  :باشدمیبه شرح زیر 

هاي افديامگیري از نمونه منظوربهمتر: میلی 16اف ديام-1
خریداري شده براي رد یا قبول شدن بهر، لازم به ذکر است که 

دهنده بهر را مقدار سفارش خرید شرکت در هر اجزا تشکیل
ورق به  5376 دهد. در این مطالعه بهر داراينوبت تشکیل می

باشد. می مترمیلی 16و ضخامت  مترسانتی 183×220 ابعاد
. حد استمشخصه ضخامت در این محصول داراي اهمیت 

بر اساس استاندارد  رواداري تعریف شده شرکت کیش چوب
متر میلی ± 2/0 ضخامتبراي  )، 7416-1ملی ایران (شماره 

ها توسط کولیس دیجیتال انجام شد. گیرياندازهتلورانس است. 
و با  414استاندارد نظامی  گیري از جداولها با بهرهبررسی

دو طرفه انجام شد.  –استاندارد حدود مشخصات روش انحراف
، در اولین ܄۷و سطح بازرسی  5376 ابتدا با توجه به حجم بهر

درصد  4برابر  ۺۿۯمیزان  و آیددست میهب ۻجدول کد حرفی 
  روش انحراف در جدول مخصوص  در نظر گرفته شد.

با داشتن کد حرفی و حدود مشخصات دوطرفه  –استاندارد 
 مجازاقلام معیوب و حداکثر درصد  )n=50( ، حجم نمونهۺۿۯ

61/7=M گیري به صورت تصادفی، د. پس از نمونهمآدست هب  
   آمده است. )2( جدولها انجام شد که نتایج آن در گیرياندازه

  
 متربر حسب میلی افديام هايضخامت ورق .2جدول 

 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 شماره نمونه

 89/15 9/15 98/15 96/15 02/16 86/15 81/15 83/15 16 98/15 ضخامت 

 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 شماره نمونه

 07/16 9/15 99/15 81/15 8/15 83/15 98/15 98/15 05/16 93/15 ضخامت 

 30 29 28 27 26 5 24 23 22 21 شماره نمونه

 9/15 88/15 12/16 87/15 96/15 95/15 89/15 87/15 99/15 02/16 ضخامت 

 40 39 38 37 36 35 34 33 32 31 شماره نمونه

 16 93/15 91/15 87/15 92/15 97/15 89/15 16 85/15 02/16 ضخامت

 50 49 48 47 46 45 44 43 42 41 شماره نمونه

 81/15 89/15 02/16 95/15 99/15 01/16 8/15 92/15 16 96/15 ضخامت

  
و  935/15 ترتیبها بهمیانگین و انحراف استاندارد داده

ها در نمونه) L) و حد پایین (Uدست آمد. حد بالا (هب 076/0
 16 متر و ضخامت اسمیمیلی ± 2/0 با توجه به حد رواداري

   ௎ܳو  ௅ܳمقادیر  است. 8/15و  2/16 ترتیب برابر بابه مترمیلی
  :شودمحاسبه می به صورت زیر

ܳ௎ =  ௎ି௑
ത

ௌ
=  3/487                ܳ௅ =  ௑

തି௅
ௌ

= 1/776 

حدود –استانداردانحرافبا توجه به جدول مربوط به روش
  ௎ܲو  ௅ܲ، مقادیر ௎ܳو  ௅ܳمشخصات دو طرفه، با استفاده از 

  آیند. در نتیجه:دست میهب 01/0و  67/3 ترتیببه
ܲ = ௎ܲ + ௅ܲ  = 68/3  

1 Medium density fiber board (MDF)                                    2 Acrylonitrile Butadiene Styrene (ABS) 
3 High Pressure Laminate (HPL) 
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چوب روکش بهر تخته خرده دار:چوب روکشتخته خرده-2
ورق بود. بازرسی کیفی مد نظر بوده و از  50ملامینه شامل 

باره برداري یک، بازرسی نهایی و نمونهE105استاندارد جداول 
و پس از آن حجم  D، کد حرفی IIاستفاده شده با سطح بازرسی 

-هب Re=3 و Ac=1 ترتیبو اعداد قبول و رد به) n=8(نمونه 
 .لحاظ شددرصد  AQL=4 دست آمد. سطح کیفیت پذیرفتنی

ادفی اي تصگیري این است که نمونهبار نمونهبنابراین طرح یک
از بهر برداشته و چنانچه یک یا کمتر معیوب پیدا  8با اندازه 

  نوع عیب، آب خوردگی و طبله شدن  شود.شود بهر پذیرفته می
  روکش در نظر گرفته شد.

نوار  رول 138 بهر خریداري شده شامل :اسبیاينوار لبه -3
د. باشمی اهمیت داراي محصول دراینضخامتبود. مشخصه لبه

شده شرکت کیش چوب براي تلورانس حد رواداري تعریف 
ها توسط کولیس گیرياست. اندازهمتر میلی ± 3/0 ضخامت

 414 استاندارداز جداول  استفادهها با دیجیتال انجام شد. بررسی
حدود مشخصات  –روش انحراف استاندارد و با در نظر گرفتن 

و سطح  138 انجام شد. ابتدا با توجه به حجم بهردو طرفه 
آید. میزان دست میهب G، در اولین جدول کد حرفی IVبازرسی 

AQL  در جدول مخصوص  در نظر گرفته شد.درصد  4را برابر با
با داشتن حدود مشخصات دو طرفه  –روش انحراف استاندارد 

حداکثر درصد اقلام و  )n=15( ، حجم نمونهAQLکد حرفی و 
-به گیريآید. پس از نمونهدست میهب M=46/9 معیوب مجاز

 ها انجام شد که نتایج آن در جدولگیريصورت تصادفی، اندازه
  آمده است.  )3(

 متر ها بر حسب میلیلبه ضخامت نوار .3 جدول

 5 4 3 2 1 شماره نمونه

 94/1 99/1 93/1 87/1 89/1 ضخامت

 10 9 8 7 6 شماره نمونه

 88/1 87/1 9/1 87/1 88/1 ضخامت

 15 14 13 12 11 شماره نمونه

 05/2 89/1 86/1 9/1 88/1 ضخامت

  
و  907/1 ترتیب-ها بهمیانگین و انحراف استاندارد داده

ها ) در نمونهL) و حد پایین (Uدست آمد. حد بالا (هب 052/0
 2 ضخامت اسمیمتر و میلی ± 3/0 با توجه به حد رواداري

به  ௎ܳو  ௅ܳمقادیر است.  7/1و  8/2 ترتیب برابر بابه مترمیلی
    :شودمحاسبه می صورت زیر

ܳ௎ =  ௎ି௑
ത

ௌ
=  7/55            ௅ܳ =  ௑

തି௅
ௌ

= 3/98 

  با توجه به جدول مربوط به روش انحراف 
، ௎ܳو  ௅ܳحدود مشخصات دو طرفه، با استفاده از  –استاندارد 

  آیند.دست میهصفر ب  ௎ܲو  ௅ܲمقادیر 
عدد روکش  1100 بهر مورد نظر شامل :الپیاچروکش -4

مشخصه ضخامت در این محصول داراي اهمیت بود.  الپیاچ
بر  ،باشد. حد رواداري تعریف شده شرکت کیش چوبمی

براي تلورانس ، )12366-1اساس استاندارد ملی ایران (شماره 
ها توسط کولیس گیرياست. اندازهمتر میلی ± 1/0 ضخامت

ارد استاندگیري از جداول ها با بهرهبررسیدیجیتال انجام شد. 
حدود مشخصات  –در نظر گرفتن روش دامنه تغییرات و   414

و سطح  1100 انجام شد. ابتدا با توجه به حجم بهر دو طرفه
آید. میزان دست میهب K، در اولین جدول کد حرفی IVبازرسی 

AQL در نظر گرفته شد.درصد  4 برابر با  
در  :حدود مشخصات دو طرفه –روش دامنه تغییرات 

 جدول مخصوص روش دامنه، حدود دو طرفه، حجم نمونه
40=n  و فاکتورC 346/2 برابر با=C  و حداکثر درصد اقلام

برداري و مشاهدات نمونهآید. دست میهب M=11/8 معیوب
   آمده است. )4(ها در جدول گیرياندازه
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  ال پیاچهاي روکش ضخامت نمونه .4 جدول
 8 7 6 5 4 3 2 1 زیر گروه 

 )mmنمونه ها (

519/0 475/0 502/0 509/0 529/0 489/0 502/0 508/0 

506/0 46/0 51/0 506/0 504/0 489/0 496/0 49/0 

562/0 494/0 503/0 513/0 483/0 52/0 506/0 491/0 

443/0 523/0 504/0 524/0 504/0 499/0 505/0 477/0 

472/0 479/0 493/0 531/0 489/0 503/0 501/0 483/0 

R R=119/0 R=063/0 R=017/0 R=025/0 R=046/0 R=031/0 R=01/0 R=031/0 

  
 0427/0 ترتیببه هاها و میانگین اعداد نمونهمیانگین دامنه

ها ) در نمونهL) و حد پایین(U. حد بالا (دست آمدبه 499/0و 
 و ضخامت روکش کهمتر میلی±  1/0 با توجه به حد رواداري

مقادیر . است 4/0و  6/0 ترتیب برابر بابهباشد متر میمیلی 5/0
௅ܳ  ܳو௎  شودمحاسبه میبه صورت زیر:  

ܳ௎ =  (௎ି௑ത)஼
ோത

=  5/549       ܳ௅ =  (௑തି௅)஼
ோത

= 5/439  
صفر   ௎ܳو  ௅ܳوسیله ه ، ب௎ܲو  ௅ܲدر جدول بعدي مقادیر 

  آیند.دست میهب
قطعه  42 بهر شامل :کابینتکف  اتلبه در قطع صحت نوار-5

، E105نظر بوده و از جداول استاندارد  بود. بازرسی کیفی مد
باره استفاده شده با سطح برداري یکبازرسی نهایی و نمونه

و  )n=8( و پس از آن حجم نمونه D، کد حرفی ܫܫبازرسی 
سطح  دست آمد.هب ܴ݁=2 و ܿܣ=1 ترتیباعداد قبول و رد به

بار طرح یک. لحاظ شددرصد  AQL=5/2 کیفیت پذیرفتنی
از بهر  8 اي تصادفی با اندازهگیري این است که نمونهنمونه

رفته بهر پذی ،برداشته و چنانچه یک یا کمتر معیوب پیدا شود
       در بررسی چشمی موارد زیر مد نظر قرار گرفت: شود.می
) عدم وجود 2 ؛روي قطعهلبه چسبیده بر  ) کامل بودن نوار1

لبه در  ) عدم تغییر رنگ نوار3 و لبه شکستگی بر روي نوار
  محل برش توسط اره سر و ته زن. در صورت نبود هر یک از 

  شود.سر مورد ذکر شده آن قطعه معیوب محسوب می
 دنهببازرسی در قطعات  :از لبه قطعه فاصله سوراخ دوبل-6

کابینت انجام شد. در این حالت مشخصه کمی مورد نظر بود 
و روش دامنه تغییرات استفاده شد.  414استاندارد جداول که از 
طبق  ها توسط کولیس دیجیتال انجام گردید.گیرياندازه

 5/0 استاندارد شرکت حد رواداري قابل قبول براي این مشخصه
 کولیس دیجیتال انجامها توسط گیرياندازه بود ومتر میلی ±

، در اولین ܸܫو سطح بازرسی  75ابتدا با توجه به حجم بهر  شد.
درصد  5/2 برابر با ܮܳܣد. میزان مدست آهب ܨجدول کد حرفی 

 ،تغییرات در جدول مخصوص روش دامنه در نظر گرفته شد.
 405/2 برابر با ܥو فاکتور  )n=10( حدود دو طرفه، حجم نمونه

آید. دست میهب M=42/7 درصد اقلام معیوبو حداکثر 
آمده  )5( ها در جدولگیريبرداري و اندازهمشاهدات نمونه

 295/0 ترتیببه هاها و میانگین اعداد نمونهمیانگین دامنه است.
 به صورت زیر ௎ܳو  ௅ܳمقادیر  .شدندمحاسبه  004/19و 

  :شودمحاسبه می
ܳ௎ =  (௎ି௑ത)஼

ோ
=  4/044      ௅ܳ =  (௑തି௅)஼

ோ
= 4/109  

صفر  ௎ܳو  ௅ܳوسیله ه ، ب௎ܲو  ௅ܲدر جدول بعدي مقادیر 
  آیند.دست میهب

  

  فاصله سوراخ دوبل از لبه قطعه .5جدول 

 2 1 زیر گروه 

 )mmها (نمونه

18/19 03/19 

94/18 79/18 

89/18 09/19 

03/19 02/19 

04/19 03/19 

R R=29/0 R=3/0 
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 :یند شیارزنیآفربراي  ܴو  തܺکنترل  هايطراحی نمودار-7
ري کاهمزمان با روکشکیش چوب در کارخانه ارزنی یند شیآفر

 قطعاتشود. سپس این انجام می افديقطعات طولی امروي 
. شوندکابینت تبدیل می هايبدنه کف و به بسته به نیاز، طولی

متر میلی 4 ± 5/0 حدود مشخصات قابل قبول براي عرض شیار
داخل  ،فیبر پشت ،هنگام مونتاژ کابینت که باشد. از آنجاییمی

عرض شیار یک  ،گیردقرار می بدنهعرض شیار قطعات 
-عرض شیار در پانزده نمونه پنج باشد.کمی مهم میمشخصه 

 خط تولید بار ازدقیقه یک 30که هر  کابینتبدنه تایی از قطعه 
هاي داده .گیري شداندازه توسط کولیس دیجیتال برداشته شدند

هاي با استفاده از داده باشد.می )6( ها به شرح جدولاین نمونه
 n=5 به ازادست آمد. به 146/0، ܴجدول خط مرکزي نمودار 

آید. در نتیجه دست میهب ସܦ=115/2 و ଷܦ=0، )1(جدول از 
محاسبه شدند.  0و  309/0 ترتیب، بهܴ نمودار د بالا و پایینح

نشان داده شده است. وقتی دامنه  )1( در شکل ܴنمودار 
رل کنتاز شود علامتی مبنی بر خارج نمونه رسم می 15تغییرات 

 ܴکه نمودار یی آنجاشود. از بودن نمودار مشاهده نمی
ان به تومی ،دهدکنترل نشان می یند را تحتآتغییرپذیري فر

دست آمد. به ധܺ=163/4 خط مرکزي .ختپردا തܺرسم نمودار 
 n=5 ازاه ب 1جدول ، از തܺبراي تعیین حدود کنترل نمودار 

 بالا و پایین آید. در نتیجه حددست میهب ଶܣ=577/0 ضریب
 തܺنمودار شود. می 079/4و  248/4 ترتیببه തܺکنترل نمودار 

با حدود  തܺبا مقایسه مقادیر نشان داده شده است.  )2(در شکل 

و  5که نقطه مربوط به زیرگروه شد متوجه  توانمی کنترل فوق
از حد  12از حد بالاي کنترل و نقطه مربوط به زیرگروه  10

اف ديهاي امبه علت تلورانس ضخامت ورقپایین کنترل 
از محاسبات این نقاط هاي مربوط به زیرگروه. اندشدهخارج 

زیرگروه باقی مانده  12براي  തܺحذف کرده و حدود کنترل 
آید و حد دست میبه 156/4 تجدیدنظر شده ന ܺ.یدآدست میهب

 071/4و  24/4 ترتیببه تجدیدنظر شده ന ܺین برايیبالا و پا
 رسم کرده و بار തܺاین حدود بر روي نمودار شوند. محاسبه می

 .شودرابطه با این حدود بررسی میدیگر موقعیت نقاط در 
مانده در بین حدود کنترل نقطه باقی 12که کلیه  گرددمشاهده می

با حدود اصلاح شده  തܺگیرند و به این ترتیب نمودار قرار می
توان براي ارزیابی پراکندگی باشد و از آن میقابل قبول می

شیار در نگین عرض امی തܺ از نمودار یند تولید استفاده کرد.آفر
برآورد شود. متر برآورد میمیلی ധܺ=035/16 قطعات برابر با

ොߪیند نیز از رابطه آانحراف استاندارد فر = ோത

ௗమ
دست هب 0627/0،  

خوانده شده  )1(جدول از  n=5 ازاه ب ଶ݀در اینجا مقدار  .آیدمی
حدود مشخصات قابل قبول براي عرض  با توجه به اینکه است.
شاخص است، متر میلی ±4 5/0 در شرکت کیش چوب شیار

    محاسبه شد: )5( یند شیارزنی با استفاده از رابطهآقابلیت فر
  )    5رابطه (

௣ܥ =
ܮܷܵ − ܮܵܮ

ߪ6
=

4/5− 3/5
6(0/0627)

= 2/628 
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  بدنه کابینتهاي عرض شیار در قطعه اندازه .6 جدول

௜ܴ ௜ݔ̅   شماره نمونه هاهمشاهد 

18/0 19/4 18/4 28/4 12/4 1/4 27/4 1 

21/0 126/4 11/4 17/4 08/4 03/4 24/4 2 

12/0 12/4 14/4 19/4 11/4 07/4 09/4 3 

15/0 168/4 16/4 2/4 24/4 15/4 09/4 4 

12/0 252/2 3/4 29/4 19/4 3/4 18/4 5 

15/0 164/4 09/4 24/4 18/4 22/4 09/4 6 

16/0 174/4 08/4 21/4 2/4 24/4 14/4 7 

2/0 21/4 22/4 12/4 22/4 17/4 32/4 8 

11/0 206/4 25/4 16/4 14/4 24/4 24/4 9 

08/0 26/4 25/4 29/4 22/4 24/4 3/4 10 

19/0 12/4 12/4 04/4 05/4 16/4 23/4 11 

17/0 074/4 12/4 07/4 14/4 07/4 97/3 12 

16/0 12/4 08/4 11/4 13/4 06/4 22/4 13 

14/0 18/4 19/4 13/4 25/4 22/4 11/4 14 

09/0 088/4 11/4 03/4 07/4 11/4 12/4 15 

  
 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  یند شیارزنی آبراي فر ܴنمودار .1 شکل
 

  
  
  
  
  
  
  
  

  یند شیارزنی آبراي فر ഥࢄنمودار  .2 شکل
 

UCL= 0/309

CL=0/146
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R

شماره نمونه

=PrelimX163/4
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   کاري:یند سوراخآفربراي ܴ و തܺطراحی نمودارهاي کنترل -8
  بدنه هاي قطر سوراخ قطعه اطلاعات مربوط به اندازه

برداشته شده  خط تولیدبار از دقیقه یک 30که هر  کابینت
  آمده است. )7(است در جدول 

  کابینتقطعه بدنه هاي قطر سوراخ اندازه .7 جدول

R തܺ هاهمشاهد  شماره نمونه 

09/0  762/7  71/7  75/7  78/7  8/7  77/7  1 

21/0  726/7  69/7  73/7  64/7  72/7  85/7  2 

1/0  752/7  81/7  74/7  71/7  74/7  76/7  3 

04/0  728/7  72/7  74/7  72/7  71/7  75/7  4 

13/0  744/7  79/7  78/7  71/7  78/7  66/7  5 

07/0  726/7  68/7  73/7  75/7  74/7  73/7  6 

17/0  7/7  68/7  66/7  81/7  71/7  64/7  7 

11/0  716/7  67/7  78/7  7/7  71/7  72/7  8 

26/0  644/7  76/7  52/7  66/7  77/7  51/7  9 

11/0  766/7  75/7  8/7  75/7  82/7  71/7  10 

07/0  726/7  69/7  72/7  76/7  72/7  74/7  11 

02/0  694/7  57/7  7/7  77/7  75/7  68/7  12 

15/0  692/7  72/7  73/7  71/7  58/7  72/7  13 

23/0  71/7  78/7  75/7  73/7  55/7  74/7  14 

14/0  736/7  65/7  74/7  74/7  76/7  79/7  15 

തܴ= 139/0  ധܺ = 721/7        

  
فاده از دادهب ـــت جدول خط مرکزي نمودار ا اس   ،ܴهاي 
139/0 =തܴ سبه می  ଷܦ=0 ،)1(ل جدواز  n=5 به ازاشود. محا

  ܴ نمودار بالا و پایینآید. در نتیجه دســت میهب ସܦ=115/2 و
  ند. شومیمحاسبه  0و  293/0 ترتیببه

  

  
 کاري یند سوراخآبراي فر ܴنمودار  .3 شکل

  
ـــکل  ܴکه نمودار ی از آنجای یند را آتغییرپذیري فر) 3(ش

. ختپردا തܺتوان به رسم نمودار می ،دهدتحت کنترل نشان می
براي تعیین حدود  .اســت ന ܺ=721/7 ،خط مرکزي این نمودار

 ଶܣ=577/0 ضریب n=5 ازاه ب )1(جدول ، از തܺکنترل نمودار 
ـــت میهب ید. در نتیجه حددس  തܺکنترل نمودار  بالا و پایین آ

0/293UCL=

0/139CL=

٠ဂ٠٠
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شکل തܺنمودار شود. می 64/7و  80/7 ترتیببه شان  )4( در  ن
  هاي نمونه، هیچ علامتی پس از رسم میانگینداده شده است. 

  شود. مبنی بر خارج از کنترل بودن نمودار مشاهده نمی

  

  
  کاريیند سوراخآبراي فرതܺ نمودار .4 شکل

که هر دو نمودار وضعیت را تحت کنترل نشان ی از آنجای
تحت کنترل توان مییند را در سطوح بیان شده آدهند، فرمی

یند آدست آمده براي کنترل فرهو از حدود آزمایشی ب نموداعلام 
 ها برابرسوراخ قطرمیانگین   തܺاز نمودار .نموداستفاده 

721/7=ܺ ന شود. برآورد انحراف استاندارد متر برآورد میمیلی  
  آید:دست میهیند نیز از رابطه زیر بآفر

σෝ =  
തܴ

d2
=  

0/139
2/326

= 0597/0  

ـــمیمه خوانده جدول از  n=5 ازاه ب ଶ݀در اینجا مقدار  ض
حدود مشخصات قابل قبول براي شده است. با توجه به اینکه 

یند آشاخص قابلیت فر ،باشدمی مترمیلی 8 ± 5/0 قطر سوراخ
    زیر محاسبه شد:شیارزنی با استفاده از رابطه 

௣ܥ =
ܮܷܵ − ܮܵܮ

ߪ٦
=

٨/٥− ٧/٥
(٠/٠٥٩٧)٦

= ٢/٧٩١ 

یند آفر براي با اندازه نمونه متغیر Uکنترل  طراحی نمودار-9
  هايورق روکش روي ،یندآاین فردر  :کاريروکش

بررسی قسمت مشخصاتی که در این . شودخام پرس می افديام 

صحت روکش روي ، صحت روکش زیر قطعه شوند عبارتند ازمی
، هاي قطعهصحت و تطابق ابعاد پروفایل ایجاد شده در لبه، قطعه

براي . رو و زیر خطوط اتصال کاغذو  هاي قطعهصحت روکش لبه
بهرهاي ) ࢁ(نمودار  ها در هر واحدنمودار کنترل تعداد نقصطراحی 

مترمربع  10ها در هر جهت وقوع نقص یندآفرخارج شده از این 
آمده  )8( بهر در جدول 10هاي مربوط به د. دادهنشوبازرسی می

ها در هر واحد بازرسی است. خط مرکزي نمودار متوسط تعداد نقص
این مقدار به . باشدمترمربع می 10ها در هر قصیعنی متوسط تعداد ن

  شود:محاسبه میصورت زیر 

തݑ =
٨٩

٧٣/٩٣٣
= ١/٢٠٣ 

سبت تعداد کل نقص തݑتوجه آنکه  شده به ن شاهده  هاي م
 باشد. حدود کنترل این نمودارتعداد کل واحدهاي بازرسی می

محاسبه  )9(در جدول  ݑهاي نمودار کنترل از فرمول با استفاده
که کلیه نقاط بین حدود کنترل بالا و پایین یی از آنجاشــود. می

ولید یند تآتوان براي کنترل آینده فرقرار دارند از این نمودار می
  .استفاده کرد

  
  
  
  
  

7/721CL=
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  افديقطعات طولی امبهر  10ها در هاي مربوط به تعداد نقصداده .8 جدول

ها در واحد تعداد نقص
 بازرسی

  تعداد واحدهاي بازرسی در
n، افديقطعات طولی ام  

  تعداد کل
 هانقص

 شماره بهر تعداد مترمربع

010/2 482/3 7 82/34 1 

638/1 662/3 6 62/36 2 

021/1 898/4 5 98/48 3 

184/0 447/5 1 47/54 4 

375/1 182/2 3 82/21 5 

840/1 61/7 14 1/76 6 

923/0 498/6 6 98/64 7 

924/0 577/7 7 77/75 8 

966/0 777/22 22 77/227 9 

837/1 8/9 18 98 10 
     

 933/73 89   
  

 محاسبه حدود کنترل .9 جدول

ܮܥܮ = തݑ  − 3ටݑത ݊ൗ ܮܥܷ   = തݑത + 3ටݑ ݊ൗ ݊ شماره بهر 

0 961/2 482/3 1  

0 917/2 662/3 2 

0 685/2 898/4 3 

0 608/2 447/5 4 

0 425/3 182/2 5 

009/0 391/2 61/7 6 

0 489/2 498/6 7 

006/0 394/2 577/7 8 

511/0 888/1 777/22 9 

150/0 249/2 8/9 10 
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  ها در هر واحد با اندازه نمونه متغیرنمودار کنترل تعداد نقص .5 شکل

  
ندآفربراي  P کنترل طراحی نمودار. 10 کاري: ی   نوار

ه نمودار کنترل  ه  20، ܲبراي تهیـ ایی50نمونـ قطعـات در  تـ
صله شین بفا شیفت که در آن ما سه  ساعت طی  ور طههاي نیم 

ستمر کار می ستم ست ههاي بشود. دادهانتخاب می ،کرده ا د
ـــت. بدین منظور  )10(آمده در جدول  ـــده اس ـــان داده ش نش

موارد را شامل شوند معیوب محسوب این قطعاتی که یکی از 

ـــوند:می وجود  ،قطعهلبه چســـبیده روي  کامل نبودن نوار ش
 لبه در محل برش تغییر رنگ نوار ،لبه شــکســتگی روي نوار

ـــر و ته زن ـــط اره س   ، حد بالا و حد پایینخط مرکزي .توس
یببه ݌نمودار کنترل  دســــت به 018/0و  342/0، 18/0 ترت

شکل  തܲ نمودار کنترل آیند. می ست.  )6(در  شده ا شان داده  ن
  نسبت اقلام معیوب هر نمونه بر روي نمودار رسم شده است. 

  

  یند نوارکاريآهاي مربوط به فرداده .10 جدول

 شماره زیرگروه تعداد اقلام معیوب نسبت اقلام معیوب شماره زیرگروه تعداد اقلام معیوب نسبت اقلام معیوب

08/0  4 11 1/0  5 1 

06/0  3 12 28/0  14 2 

16/0  8 13 18/0  9 3 

24/0  12 14 22/0  11 4 

14/0  7 15 04/0  2 5 

03/0  15 16 18/0  9 6 

4/0  20 17 06/0  3 7 

26/0  13 18 26/0  13 8 

18/0  9 19 12/0  6 9 

16/0  8 20 18/0  9 10 
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  یند نوارکاريآبراي فر ܲنمودار کنترل  .6 شکل

 
  گیريبحث و نتیجه

کاربرد نظام آماري کنترل کیفیت در  با هدف  این تحقیق 
شــرکت صــنایع چوب کیش مورد بررســی قرار گرفت. نتایج 

شرط قبول بهر این ، مترمیلی 16 اف ديام بهر در نشان داد که
ܲکه  بود ≤ جاباشــــد،  ܯ   P=68/3و  M=61/7 که ییاز آن

، شــرط برقرار بوده و بهر مورد نظر با اســتاندارد محاســبه شــد
  شرکت کیش چوب مطابقت داشته و مورد قبول قرار گرفت. 

بار بر اساس طرح یک دارچوب روکشتخته خرده براي
گیري و بازرسی، پس از انجام نمونه دست آمده،گیري بهنمونه

 .دپذیرفته شیک مورد معیوب مشاهده گردید که در نتیجه بهر 
این ارتباط نتایج سایر تحقیقات در شرکت سیما چوب نشان در 

این شرکت در دار چوب روکشتایی تخته خرده28بهر  داد که 
یت سطح کیفرد شد.  نظر مد گیريبار نمونهطرح یک بر اساس
ما کیش چوب و سی هايشرکت این محصول در برايپذیرفتنی 
 نظر گرفته شدنددر درصد  10و  4 ترتیببهچوب 

بررسی بازار تولید و مصرف انواع . )1385(سیدمحمدي، 
هاي ملامینه هاي مصنوعی در ایران نشان داد که روکشروکش

ند. از ها دارترین دامنه را در بین سایر روکشبیشترین و وسیع
هاي کاغذي هاي ملامینه، روکشها، روکشنظر قیمت، لامینت

هاي ارزان قیمت تا گران روکشلویت ودر ا PVCهاي و روکش
ا و تقاضشوند. در شرایط فعلی جایگاه بندي میقیمت طبقه

هاي مصنوعی و انواع صفحات فشرده از انواع روکشمصرف 

اف در مقایسه با چوب ماسیو ديچوب و امقبیل تخته خرده
کهن و (عظیمی شودبیش از هر زمان دیگري نمایان می

  ).1389، برزگرشیري
که  ودبشرط قبول بهر این ، اسبیاينوار لبه  ارتباط بادر 
ܲ ≤ است، شرط  P=0و  M=61/7 که ییباشد و از آنجا ܯ

برقرار بوده و بهر مورد نظر با استاندارد شرکت کیش چوب 
شرط ال پیهمچنین براي محصول روکش اچ. مطابقت داشت
ܲکه  بودقبول بهر این  ≤ و  M=11/8 که ییباشد و از آنجا ܯ

0=P  ،شرط برقرار بوده و بهر مورد نظر مورد قبول محاسبه شد
  قرار گرفت. 

بر  کابینتکف  لبه در قطعات بررسی صحت نوار منظوربه
پس از انجام  دست آمده،گیري بهبار نمونهاساس طرح یک

گیري و بازرسی، یک مورد معیوب مشاهده گردید که در نمونه
براي فاصله سوراخ دوبل از لبه قطعه  پذیرفته شد.نتیجه بهر 

ܲکه  بود شرط قبول بهر این ≤  که ییباشد و از آنجا ܯ
42/7=M  0و=P  مورد قبول شرط برقرار بوده و بهر مورد نظر

همچنین این مشخصه در شرکت سیما چوب مورد قرار گرفت. 
بررسی قرار گرفت و بهر مورد نظر با استاندارهاي شرکت سیما 

مدي، (سیدمح داشته و مورد قبول قرار گرفته بودچوب مطابقت 
 سطح کیفیت پذیرفتنی براي این مشخصه در . )1385

در نظر گرفته درصد  5/2 هاي کیش چوب و سیما چوبشرکت
  شدند.
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شاخص قابلیت کاري و سوراخشیارزنی  هايیندآبراي فر
این  محاسبه شدند. 791/2و  628/2 ترتیببه)، C୮یند (آفر

ܥ(مقادیر  > به این معنی است که حدود مشخصات قابل  )1
حدود تلرانس طبیعی فرایند  خارج از یندآدر هر دو فر قبول

در و  دنگیر(سه انحراف استاندارد بالا و پایین میانگین) قرار می
تحت کنترل  کاريي شیارزنی و سوراخیندهاآنتیجه اگر فر

ولیه ا براي اینکه مواد شود.د محصول معیوبی تولید نمینباش
طور مرغوب تهیه شود باید نکاتی را در نظر گرفت که شامل به

  .)1395فرشچی و غفرانی، ( شودکنترل کیفیت مواد اولیه می
 یند نوارکاري نشان داد کهآبراي فر Pطراحی نمودار کنترل 

گیرد. خارج از حد بالاي کنترل قرار می 17نقطه مربوط به نمونه 
جهت  هطقرار ندارد و باید این نق یند تحت کنترلآبنابراین فر

 تعیین یک انحراف با دلیل احتمالی بررسی شود. بررسی 

دهد که یک رول نوار لبه نشان می 17هاي مربوط به نمونه داده
جدید طی آن فاصله نیم ساعت مورد استفاده قرار  اسبیاي

  .گرفته است
ول جدابا استفاده از  نتایج این تحقیق نشان داد که       

د اولیه و هاي کمی و کیفی موامشخصه ،استاندارد نظامی
بهرهاي مواد اولیه و محصولات  محصولات در جریان ساخت،

. دارد در جریان ساخت با استانداردهاي شرکت مطابقت
لی هاي کنترمتناسب با نوع مشخصه همچنین نمودارهاي کنترل

وراخ کاري، شیارزنی، نوارکاري و سهاي روکشقسمتبراي 
) C୮( یندآمحاسبه شاخص قابلیت فربا طراحی گردید.  کاري

قابلیت کاري یندهاي شیارزنی و سوراخآفرمشخص شد که 
یند آدرصد ضایعات در این دو فر در نتیجه و داشته بسیار بالایی
یر چندانی ثاتبه منظور رد یا قبول بازرسی و بوده بسیار پایین 

 ودشپیشنهاد می، کارخانهاین منظور بهبود کیفیت در بهندارد. 
 یارزنیکاري و شبررسی بالا بودن قابلیت فرایند سوراخکه اولا 

 بدین منظور باید طراحی قطعات مورد بررسی قرار لازم است.
 لاتآبالاي ماشین ههزینو مشخص شود که با توجه به گرفته 

دوین ت ثانیا لزوم ؛آیا لازم است قطعات با این دقت تولید شوند
ا و یندهآهاي اجرایی براي کنترل تمامی فردستورالعمل و رویه

از نی آوري و ثبت اطلاعات موردجمع ثالثا و هاي بازرسیروش
 منظور انجامبه .طراحی اقتصادي نمودارهاي کنترل براي

 و طراحی اقتصادي نمودارهاي کنترلتوان به تحقیقات آتی، می

دو نمونه اي در این شرکت  Xഥهمچنین استفاده از نمودار کنترل 
  پرداخت.
نتایج سایر تحقیقات نشان داد که میزان در این ارتباط،      

سال  10پارکت چوبی در ایران طی تولید، مصرف و صادرات 
طور آینده کاهش و میزان واردات آن افزایش خواهد یافت. به

کلی رشد محصولات چوبی از جمله پارکت به عوامل مختلفی 
آلات مدرن و پیشرفته، مواد اولیه مناسب و با ماشیناز جمله 

 هاي مدرن نیاز دارد. در این میان وجود کیفیت و طرح

اي در تولیدات وري روز نقش عمدهاآلات مدرن با فنماشین
اي هکند که در حال حاضر اکثر کارخانهبهینه و انبوه بازي می

ا بسیار هاهفعال در زمینه پارکت چوبی از لحاظ تکنولوژي دستگ
یدي پایین هاي تولپایین هستند و به همین دلیل کیفیت کفپوش

ت آلاتوان با کاهش تعرفه واردات ماشیناست. در این زمینه می
مدت با بهره کم اقداماتی موثر جهت هاي طولانیه وامیو ارا

(عزیزي و  این صنعت برداشت دنوسازي تکنولوژي تولی
    .)1389 همکاران،

  
 سپاسگزاري

در اینجا لازم اســـت از مدیریت محترم شـــرکت صـــنایع 
ــهب ،چوب کیش ه کمک کلین کنترل کیفیت کارخانه وئویژه مس

    یم.نمودند، تشکر نما پژوهشنجام این شایانی جهت ا
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Abstract  

In this research, application of statistical quality control process in Kishwood industrial company has been 
investigated. Statistical quality control process includes control charts and acceptance samplings. In this study, qualitative 
and quantitave characteristics of raw material and work in progress was investigated using standard tables and control 
charts (Xഥ, R, P,U) were designed  for grooving, drilling, laminating and edge banding processes. In the raw material and 
work in progress, medium density fiberboard (16mm) lots, HPL veneer, purchased ABS stripe and the distance of the 
double hole from the edge of the piece in terms of quantative characteristic were investigated by MIL-STD-414 tables. 
In addition, purchased veneered particle board lot and the accuracy of the stripe in cabinet bottom parts in terms of 
qualitative characteristic were investigated by MIL-STD-105E tables. All the results were compatible with the acceptable 
standards of the company. Since lots data were located in the control limits, we can conclude that the whole process had 
been under control during the research time and can be used to control the future of the process. By calculating the process 
capability index (CP), it was found that grooving and drilling process have a very high capability, so the percentage of 
waste in these two processes is very low.  

 
Keywords: Control chart, Kishwood industrial company, Military standard, Process capability. 
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