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کلید سازی مهرداد 


تقديم به پدر و مادر مهربانم

مشوقان راستين من در تحصيل علم و دانش كه همانند شمعي سوزان و معلمي دلسوز روشنگر و هدايتگر جاده تاريك زندگانيم هستند.

http://www.kelid1.ir 
09131055395

کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان اصفهان به صورت شبانه روزی در اسرع وقت

ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی داخلی و خارجی ، تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ، باز کردن قفل انواع خودرو سبک و سنگین ، باز کردن درب منازل که قفل شده ، باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین

اي نـام تو بهترين سرآغـاز 

بي نـام تو نامه كي كنم باز

اي كارگشاي هر چه هستند

نـام تو كــليد هر چه بستند

ستوده خداي را كه نعمت بيكرانش را هرگز به حق حمد نكرده و در بيان سپاس قاصريم. او كه به فضلش درهاي حكمت ازلي به روي كاينات گشوده و زين سان انسان را برگزيده تا به يمن شعور ودانش بشري رموز ناشناخته را دريابد.

در اين وراي پرنشيب و فراز كه هرقطره آبي را هزاران نكته پنهان و رول است ما آمده ايم تا براي كشف آنچه بر ما پوشيده است به تكاپو برخيزيم. حاصل تلاش ديروز نياكان ما موجب آرامش و پيشرفت امروز ماست. باشد كه كوشش امروز خود را براي خوشبختي و بهتر زيستن آيندگان هديه كنيم. 

تشكر از همكاران

از كليه كساني كه در گردآوري اين مطلب مرا ياري كردند كمال تشكر و سپاسگزاري را دارم. در ابتدا از استاد گرامي كه با دلسوزي و بردباري مرا تحمل كرده و وقت ارزشمندشان را در اختيار بنده قرار دادند نهايت تشكر را دارم.
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فصل اولمعرفي واحدهاي كارخانه

مقدمه:

صنعت لوازم خانگي يكي از بزرگترين و پرقدمت ترين زيرشاخه ترين صنايع مي‎باشد. اين صنعت با پيدايش زندگي شهرنشيني بوجود آمد و با رشد و توسعه شهرها و فرهنگ شهر نشيني نيز توسعه يافت. به عبارت ديگر اين صنعت مانند اكثر صنايع در رفاه و آسايش و همچنين بهتر زيستن بشر به طور مستقيم نقش دارد.
در ايران نيز صنعت لوازم خانگي بعد از گذشت چندين سال از ورود اين محصولات به كشورمان، به صورت كارخانه هاي مونتاژ بوجود آمد. با سعي و تلاش چندين ساله اين شركتها به خودكفايي رسيدند و به توليد زير مونتاژها پرداختند تا امروز كه اكثر شركتهاي توليد لوازم خانگي در كشورمان كوچك و كسب تجربه و دانش فني لازم پا به عرصه توليد لوازم خانگي گذاشتند. از جمله اين شركت ها شركت آبسال است كه در سال 1335 با نام «شركت سهامي لعاب ايران» تاسيس گرديد و شروع به توليد محصولات لعابي نظير بشقاب و كاسه و قوري لعابي نمود. توليد اين محصولات تا سال 1343 ادامه يافت و به دنبال طرح توسعه كارخانه و تغيير ساخت توليد ظروف آشپزخانه، از اين سال به بعد با توليد اجاق گاز روميزي و سپس اجاز گاز فردار در زمينه لوازم خانگي به رقابت با ديگر شركتهاي داخلي توليد كننده پرداخت. پس از آن اضافه شدن ظرفيت توليد و اجرا طرحهاي توسعه، هر ساله بر تنوع محصولات كارخانه افزوده شد و با توليد محصولاتي نظير بخاري گاز سوز، آبگرمكنهاي گازي، اجاق گاز ، كولر آبي و بخاري هاي نفتي دودكش دار و تشعشتي مادون قرمز و درسالهاي اخير با توليد ماشينهاي لباسشويي و كولر پرتابل تمام پلاستيكي در زمره بهترين و معتبرترين شركتهاي توليدي لوازم خانگي ايران قرار گرفت.

به دنبال موفقيتهاي چشم گير شركت درزمينه توليد محصولات خانگي كه بسياري از آنها به دريافت مهر استاندارد نيز نائل آمدند و همچنين افزايش سرمايه وتوليد در سال 1345 به «شركت انيورسال (سهامي خاص) » تغيير نام داد كه د رسال 1355 به «شركت انيورسال (سهامي عام)» و در سال 1362 به نام فعلي يعني «شركت آبسال (سهامي عام)» تغيير نام يافت.
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کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان- اصفهان به صورت شبانه روزی در اسرع وقت

ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی داخلی و خارجی ، تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ، باز کردن قفل انواع خودرو سبک و سنگین ، --باز کردن درب منازل که قفل شده ، باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین

حال شركت با 500 نفر پرسنل حدود چهار دهه است كه به فعاليت خود ادامه مي‎دهد. نكته بازي كه به چشم مي خورد اين است كه در طي ساليان درازي كه از فعاليت شركت مي گذرد، محصولات آن همواره از نظر كيفيت در حد استاندارد عرضه شده است و در سطح كشور به عنوان پيشرو در استاندارد كردن محصولات شناخته شده است. به طوري كه درسالهاي اخير اين شركت موفق به اخذ گواهينامه ISO 9002 گرديده و در شرف اخذ گواهينامه CE براي صادرات اروپا مي‎باشد. بخشي از محصولات شركت به كشورهاي حوزه خليج فارس، تركيه و كشورهاي افريقايي صادرمي شود كه اين بازاريابي از طريق شركت در نمايشگاههاي منطقه اي انجام پذيرفته است و چندين بار به عنوان شرمت نمونه در بين توليد كنندگان لوازم خانگي شناخته شده است.

وسعت كارخانه بالغ بر 15000 مترمربع مي‎باشد و شعبه ديگر آن واقع در شهر صنعتي كاوه، در شهرستان ساوه با وسعتي تقريبا 10 برابر، مراحل توليد لباسشويي را انجام مي‎دهد. محصولات توليدي اين شعبه داراي دو نوع دو تايمره 5 كيلويي AD536  و AD738  مي‎باشد. البته قسمت عمده اي از قطعات ريز فلزي آن درتهران توليد مي‎شود. در ضمن محصولات توليدي در ساوه براي انبار به تهران انتقال و از آنجا به دست مشتريان مي رسد.

معرفي واحدهاي كارخانه

بخشهاي اداري:

در اين بخشها كارهاي اداري مربوط به شركت انجام مي‎شود. معمولاً بخشهاي اداري نيز مانند بخشهاي خدماتي با بخشهاي توليدي يا به طور مستقيم ارتباط دارند، يا به طور غيرمستقيم. از بخشهايي كه در ارتباط غيرمستقيم با بخشهاي توليد هستند مي توان اموو مالي ، امور استخدام، امور فروش، اموربازرگاني و امور سهام را نام برد.

توضيح در مورد فعاليتهاي اين بخشها به دليل واضح بودن آنها ضروري نمي باشد.

از بخشهايي كه در ارتباط مستقيم بابخشهاي توليدي هستند مي‎توان قسمتهاي نگهداري و تعميرات، آزمايشگاه، فني، كنترل كيفيت ، انبار، توليد اوليه و برنامه ريزي توليد را نام برد كه سه قسمت آخر يعني انبار و توليد اوليه و برنامه ريزي توليد زيرنظر مدير توليد فعاليت مي كنند.

نگهداري و تعميرات:

دراين قسمت كارهاي مربوط به نگهداري و تعميرات دستگاههاي كارخانه انجام مي‎شود. اين عملياتها اكثرا شامل تعميرات مكانيكي و تعميرات برقي دستگاه ها مي‎باشد كه بعد از خرابي و از كار افتادن دستگاه ها انجام مي گردد و هيچ برنامه پيشگيرانه نگهداري و تعميرات براي جلوگيري از بروز خرابيها وجود ندارد. در ضمن اين قسمت علاوه بر كار تعمير ماشين آلات و تجهيزات به تعمير قطعات معيوب برخي از محصولات به عنوان خدمات بعد از فروش مي پردازد.

كنترل كيفيت: اين قسمت علاوه بر اين كه مسئول بازرسي و كنترل اقلام خريداري شده توسط شركت و اعلام پذيرش يا رد آنهاست، مسئول كنترل كيفيت محصولات توليدي و كنترل فرايند توليد در راستاي رسيدن به كيفيت بهينه مي‎باشد. با توجه به مسئوليتهاي اين قسمت واحدهاي زير مجموعه اين قسمت عبارتند از:

كنترل سالن توليد: 
براي اعمال كنترل كيفيت در اين سالن به اين صورت عمل ميشود كه بازرسان كنترل كيفيت اين سالن به فاصله زماني نيم ساعت روي ماشينها حاضر شده و چند قطعه توليدي ماشين را به لحاظ كيفي و كمي با نقشه فني قطعه كه به همراه دستور كار روي ماشين نصب شده است مقايسه مي كنند و درصورت هرگونه مغايرت از ادامه توليد جلوگيري مي كنند. هربازرس در پايان هرروز در فرمي كه در صفحه بعد امده است شرح كارهاي خود را به مدير كنترل كيفيت تحويل مي‎دهد. دراين فرم اينكه در ساعات معين، وضعيت هر ماشين چگونه بوده است و در صورت جلوگيري از توليد، علت آن چه بوده است. اطلاعات اين فرم بعد از ثبت در كامپيوتر در تهيه گزارشات مختلف استفاده مي‎شود. البته قطعاتي كه حساس بوده و براي محصول حياتي مي‎باشد. به طور صددرصد بازرسي مي‎شوند كه اوج اين كنترلها در بخش سري سازي انجام مي گردد. از جمله اين قطعات مي‎توان توپي بغل پروانه را نام برد.

كنترل مواد اوليه: در اين واحد اقلام وردي شركت مورد بازرسي و تاييد قرار مي گيرند.

اوليه يك روش بازرسي و آزمايش براي اقلام ورودي موجود مي‎باشد كه با توجه به شركت تأمين كننده و شرايط قرارداد منعقد شده بين دو شركت تعريف مي شود.

به طور كلي مي‎توان اين روشها را به صورت زير برشمرد:

براي كنترل مواد و اقلام ورودي از جداول نمونه گيري ميله اي استفاده ميشود. مقدار AQL در قرارداد ذكر مي گردد. سپس با توجه به آن، تعداد نمونه ها تعيين مي‎شود  و كار نمونه گيري و بازرسي آنها انجام مي‎شود. درصورتي كه تعداد خرابي ها در نمونه كمتر از مقدار تعيين شده باشد، محموله پذيرفته ميشود و در غير اين صورت با توجه به نياز خط توليد به مواد مورد نياز يا شرايط تأمين كننده از لحاظ انحصاري بودن و شرايط ديگر ممكن است قراردادهاي مشروط با تأمين كننده تنظيم شود به اين ترتيب كه با دعوت از كارشناسان شركت تأمين كننده تبصره هايي به قرارداد اضافه مي‎شود و يا اينكه محموله به طور كلي رد مي گردد.

كنترل سالن مونتاژ: 
در سالن مونتاژ كنترل روي محصول نهايي انجام مي‎شود. به  اين ترتيب كه روي خط اصلي مونتاژ ايستگاههاي بازرسي طراحي شده است كه در اين ايستگاهها محصول از لحاظ مختلف به صورت كمي و كيفي مورد آزمايش و تست كامل قرار مي‎گيرد هر ايستگاه كنترل روي خط مونتاژ داراي عملكردهاي مخصوص به خود مي‎باشد و محصول را از لحاظ مشخصه اي خاص مورد بازرسي قرار مي‎دهد. در اين قسمت روزانه فرمهايي پر مي‎شود كه تعداد نقصهاي مختلف را تعيين مي‎كند. مدير كيفيت در صورت مشاهده تعداد زياد از يك نقص خاص در مورد آن نقص با قسمتهاي مرتبط مشورت و هماهنگي هاي لازم را به عمل مي‎آورد تا آن نقص برطرف گردد.

كنترل رنگ و لعاب: 
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کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان اصفهان به صورت شبانه روزی در اسرع وقت--
ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی داخلی و خارجی ، تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ، باز کردن قفل انواع خودرو سبک و سنگین ، +-+باز کردن درب منازل که قفل شده ، باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، --باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین

در اين قسمت نيز كنترل قطعات ورودي مانند ساير اقلام ورودي صورت مي‎گيرد. در مورد محصولات خروجي در اين قسمت قطعات توسط بازرسان، كنترل مي‎شود. كار كنترل در قسمت خروجي كوره و در حاليكه قطعات روي تسمه نقاله هستند انجام مي‎شود. اين بازرسي به صورت صد درصد روي قطعات انجام مي‎گيرد.

آزمايشگاه: 
دراين قسمت كه شامل آزمايشگاههاي فيزيك و شيمي مي شود، آزمايشهاي شيميايي و فيزيكي روي قطعات و مواد خريداري شده انجام مي گردد. همچنين درآزمايشگاه شيمي، آزمايشهايي براي رسيدن به تركيب رنگهاي بهتر انجام مي گردد. در آزمايشگاه فيزيك نيز محصولات از لحاظ بازدهي انرژي مورد بررسي قرار مي گيرند.

دفتر فني: 
دراين قسمت تكنولوژي ساخت قطعات تعيين مي‎شود و قالبهاي مورد نياز براي توليد اين قطعات طراحي شده و دستور ساخت آنها به سالن قالب سازي داده مي گردد. دستور تعمير قالبها نيز در اين دفتر صادر مي‎شود. ضمناً دراين قسمت تعيين ميگردد كه روي هر كدام محصول نيز انجام مي‎شود يعني براي محصولات، قطعات جديد يا پيشرفته تري طراحي مي‎شود. اين قسمت ارتباط تنگاتنگي با دفتر برنامه ريزي دارد، زيرا ارائه برنامه توليد بدون هماهنگي با اطلاعات اين قسمت امكان پذير نمي باشد.

انبار: 
در اين شركت انبارها زير نظر مديريت توليد مي باشند، زيرا يكي از وظايف اين بخش كنترل موجوديهاي شركت مي‎باشد. به طور كلي انبارهاي شركت شامل : انبار مواد اوليه، انبار قطعات نيمه ساخته، انبار قطعات خريدني، انبارقالبها و انبار محصول نهايي مي‎باشد.

انبار مواد اوليه: 
به دليل وجود مشكل كمبود فضا در شركت. چون شركت در داخل شهر قراردارد و امكان در نظر گرفتن فضايي براي توسعه كارخانه نيست، اين انبار در محوطه باز و در پشت سالن توليد قراردارد. البته شركت براي رفع اين مشكل درصدد احداث انبارهايي درخارج از شركت و در نقاط ديگر تهران مي باشد. در انبار مواد اوليه انواع ورقهاي مورد نياز ، لوله ،‌ كويل برق و موادي از اين قبيل نگهداري مي‎شود. بدليل روباز بودن انبار متاسفانه از مواد اوليه زنگ زده و از بين مي روند.

انبار قطعات نيمه ساخته:
 اين انبار در بين سه سالن توليد، مونتاژ و رنگ و لعاب قرار دارد و قطعاتي كه لازم است مدتي منتظر عمل بعدي قرار گيرند يا منتظر مونتاژ يا رنگ هستند در اين محل نگهداري مي‎شوند. اين انبار به صورت پالتهاي فلزي مي‎باشد و قطعات به تفكي در آن قرار دارند.

انبار قطعات خريدني: 
اين انبار به دليل اين كه اكثر قطعات خريدني براي سالن مونتاژ مصرف مي گردد، در پشت اين سالن قرار دارد و كليه قطعاتي كه از خارج ازشركت خريداري مي‎شود وارد اين انبار مي گردد. از قطعات ورودي اين انبار مي‎توان به الكتروموتور، شناور، پمپ آب و … اشاره كرد.

انبار قالب: 
در اين انبار انواع قالبها، جيگ و فيكسچرها نگهداري مي‎شود. اين انبار در كنار سالن توليد قرار دارد وبه صورت چند طبقه استقرار يافته است. 

انبار محصول نهايي: 
محصولات نهايي از جمله انواع كولرها و بخاري ها و لباسشويي ها دراين انبار نگهداري مي‎شوند. محل اين انبار در انتهاي خط مونتاژ قرار دارد. همچنين يك درب خروجي براي بارگيري و ارسال اين محصولات به نمايندگيها جهت ارائه به مشتريان وجود دارد.

دفتر برنامه ريزي توليد: 
همانطور كه از اسم اين دفتر پيداست، كار برنامه ريزي و كنترل موجودي، هماهنگي بين قسمتها به خصوص ساير قسمتها با سالن مونتاژ (به دليل گلوگاه بودن اين سالن)، محاسبه تشويقي كاركنان و زمان سنجي كارها را برعهده دارد. خود كار برنامه ريزي نيز شامل نوشتن دستور كارها، برنامه ريزي هفتگي به وسيله رسم نمودارگانت، جداسازي دستور كارها و ارسال هر كدام به قسمت مربوطه (البته در مورد سالن توليد اين كار استثناء به عهده دفتر توليد اوليه مي‎باشد كه بعداً با وظايف اين قسمت بيشترآشنا خواهيم شد)، آمار توليد روزانه ، آمار توقفات، آمار خرابي قالبها، جمع آوري و ثبت دستوركار هاي ارسالي مي‎باشد. همانطور كه در نمودار جريان داده، درصحفه بعد ديده مي شود، حجم كار در اين بخش بسيارزياد مي‎باشد. براي توضيح هر چه بهتر روند وظياف اين بخش به تشريح چگونگي برنامه ريزي از ابتدا مي‎پردازيم.

آب، كليد كروز، 
ياتاقان و انواع پيچ و مهره و شيلنگ نيز از انبار وارد اين قسمت مي‎شود. اين قسمت داراي يك خط اصلي مونتاژ و چندين خط فرعي مي باشد، كه بجز يكي از خطوط فرعي كه براي مونتاژ حلزوني، پايه ياتاقانها و پروانه به كاري مي رود بقيه آنها براي عمليات تعميري، بعد از هر ايستگاه كنترل كيفيت قرار گرفته اند. در اين خطوط بعد ازرفع عيب، محصول دوباره به خط مونتاژ اصلي باز مي گردد. در خط مونتاژ اصلي كه به صورت ايستگاههاي كاري بالانس شده است، قطعات بر حسب ترتيبي خاص با استفاده از پيچ و مهره مخصوص هر مرحله و آچارهاي بادي ودستي روي هم مونتاژ مي‎شوند. در حين مونتاژ روي خط اصلي در ايستگاههاي بازرسي محصولات كنترل كيفيت مي‎شوند. در نهايت نيز يك كنترل نهايي (بازرسي صد در صد) روي تمامي محصولات انجام مي‎شود. در نهايت محصول مونتاژ شده، بعد از اتصال برچسبهاي مختلف بسته بندي شده و در سالن مجاور سالن مونتاژ انبار مي‎شود. نمونه اي از اين برچسبها در صفحه بعد آورده شده است. اين محصول بعد از مدتي توسط نمايندگيهاي متعدد شركت در سطح كشور پخش مي گردد.

بخشهاي خدماتي:

اين بخشها موظفند خدمات لازم جهت هر چه بهتر انجام گرفتن كارها را به بخشهاي ديگرارائه كنند. با اين توضيح مي‎توان اين بخشهارا با توجه به ارتباطشان با بخشهاي توليدي (به دليل اهميت اين بخشها) به دو دسته تقسيم بندي كرد: بخشهايي كه ارتباط غيرمستقيم با بخشهاي توليدي دارند و بخشهايي كه ارتباط مستقيم با بخشهاي توليدي دارند. از دسته اول مي‎توان به نگهباني، رستوران، درمانگاه ، تلفنخانه و تصفيه خانه را نام برد. 

بخش توليد:

در بخش توليد براساس سربرنامه توليد دستوركارهايي براي توليد قطعات هر محصول نوشته مي‎شود.

دستور كار: 
دستور كار عبارت است از يك فرم سه نسخه اي درسه رنگ (قرمز: دفتر برنامه ريزي- سبز: حسابداري- آبي-توليد) كه براي هر عملي كه روي قطعه ساختني تا مرحله مونتاژ انجام مي‎شود ، تهيه مي‎شود و تحويل قسمتهاي مربوطه مي گردد. در دستور كار اطلاعاتي نظير شماره قطعه كه معرف كد قطعه است، شماره عمل كه معرف اين است كه عمل مذبور چندمين عمل انجام شده روي قطعه است، قسمت كه نشان دهنده كد قمسمتي است كه عمل در آنجا انجام مي شود، محل كار نيز بيان گر كد ماشيني است كه اين عمل توسط آن انجام مي‎شود ، زمان يك عمل، توليد در ساعت ، برنامه توليد كه معرف تعداد قطعه اي است كه بايد اين عمل روي آن انجام گيرد، برنامه معين كه بيان گر مدت زماني است كه براي انجام اين تعداد قطعه لازم است، شرح عمليات كه بيان كننده شرح مختصري از چگونگي انجام عمل ذكرمي گردد، وجود دارد كه در پايان توسط شخص تنظيم كننده امضا مي‎شود.

بعد  از نوشتن دستوركارها يك نمودار گانت هفتگي براي مشاده كارهاي موجود و همچنين پيشرفت كار در هر هفته رسم مي‎شود.

فصل دوم:مفهوم كيفيت و تاريخچه آن

مفهوم كنترل كيفيت:

يك نكته اصلي را بايد هميشه در مورد يك محصول در نظر داشت و آن اين است كه محصول بايد خواسته هاي افرادي را كه از آن استفاده مي كنند برآورده نمايد. 

با توجه به اين نكته كيفيت ر اشايستگي جهت استفاده تعريف مي كنيم.

بطور كلي كيفيت دو جنبه دارد كه عبارتند از:

كيفيت طراحي و كيفيت انطباق كليه محصولات يا خدمات در درجه بندي يا سطوح مختلفي از كيفيت توليد مي‎شوند.

اين اختلاف در درجه بندي يا سطوح كيفيت عمدا به وجود آمده اند و در نتيجه اصطلاح فني مناسبي كه مي‎توان در اين مورد به كاربرد كيفيت طراحي مي‎باشد. طراحي انطباق يعني اينكه محصول تا چه حد با تلرانسها و مشخصات طراحي انطباق دارد. طراحي انطباق تابعي از چندين عامل است كه از ميان آنها مي‎توان به انتخاب فرآيند ساخت، آموزش و نظارت نيروي كار نوع سيستم تضمين كيفيت (كنترل فرآيند، آزمون، فعاليتهاي بازرسي و غيره) ميزان پيروي از رويه ها و انگيزه نيروي كار جهت دستيابي به كيفيت اشاره نمود.

در جامعه ما سردرگمي قابل توجهي در مورد كيفيت وجود دارد.

اصطلاح كيفيت بدون توجه به اين كه آيا منظور كيفيت طراحي يا كيفيت انطباق است به كار برده مي‎شود. با گذشت زمان، كيفيت به عنوان عامل اصلي در تصميم گيري مشتريان در مرحله ارزيابي محصول و يا خدمات استفاده مي گردد. اين پديده در همه جا بدون توجه به اينكه مصرف كننده يك فرد، يك سازمان صنعتي، يك پروژه نظامي يا خرده فروش باشد مشاهده  مي‎شود. در نتيجه كيفيت يك عامل كليدي جهت دستيابي به موفقيتهاي تجاري، رشد و جايگاه رقابتي بهتر محسوب مي گردد سازمانهايي كه از كيفيت به عنوان استراتژي تجاري استفاده مي كنند و از برنامه هاي بهبود كيفيت موثري نيز برخوردار هستند بازده مالي خوبي را نتيجه مي نمايند.
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کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان اصفهان به صورت شبانه روزی در اسرع وقت

ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی داخلی و خارجی ،+*- تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ، باز کردن قفل انواع خودرو سبک و سنگین ، باز کردن درب منازل که قفل شده ، --++-باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین

برنامه هاي بهبود كيفيت مناسب و مؤثر باعث افزايش نفوذ در بازار ، ارتقاء بهره وري و كاهش هزينه هاي كلي ساخت و خدمات مي گردند. بنابراين شركتهايي كه از يك چنين برنامه هايي برخوردار هستند مي‎توانند برتري خوبي نسبت به رقباي خود داشته باشند. مشكل اساسي در اغلب صنايع، متاسفانه اين است كه توجه كافي نسبت به كيفيت، بهره وري و كارآيي و اقتصادي بودن توليد مبذول نمي گردند. بهره گيري از يك روش بهبود كيفيت در محيطهاي تجاري و توليدي كار ساده اي نيست. مشكل و مساله عمده تكامل سريع فن آوري مي‎باشد.

به طور كلي هزينه هاي مرتبط با توليد، شناسايي ، تعمير و يا اجتناب از توليد محصولالت فاقد انطباق را هزينه هاي كيفيت نامند. نتيجتاً هزينه هاي كيفيت به عنوان ابزار كنترل مالي در خدمت مديريت قرار گرفته تا از اين طريق هزينه هاي كيفيت شناسايي و كاسته شوند.

در  20 سال اخير تحولات زيادي در فن آوري صنايع گوناگوني نظير الكترونيك، متالوژي، سراميك، مواد مركب و علوم شيميايي و دارويي حاصل شده است. اين تحولات باعث پيدايش محصولات و خدمات جديدي گرديده اند. به عنوان مثال در زمينه الكترونيك، پيدايش مدارهاي مجتمع انقلابي در طراحي و ساخت رايانه ها و ساير محصولات الكتريكي ايجاد كرده است. 

فن آوري مجتمع مدارهاي اوليه به وسيله فن آوري مدارهاي مجتمع چگال
 (LSI) ، فن آوري مدارهاي مجتمع چگال و تحولات متناظري كه در زمينه طراحي و توليد نيمه هادي حاصل شده است جايگزين گرديد. زماني كه پيشرفتهاي فن آوري به طور سريع روي مي ده و با همان سرعت نيز فن آوري هاي نوين جهت سبقت گرفتن از رقبا استفاده مي گردند مشكلات ساخت محصولاتي كه بايد از سطح مناسبي از كيفيت طراحي و انطباق برخوردار باشند بسرعت ا فزايش مي يابد. بحث ديگري كه مهم به نظر مي رسد بحث هزينه هاي كيفيت مي‎باشد. كليه سازمانها به نحوي از كنترلهاي مالي براي ارزيابي فعاليتهاي خود استفاده مي كنند. اين كنترلهاي مالي به صورت مقايسه بين هزينه هاي واقعي و هزينه هاي پيش بيني شده در بودجه همراه با تحزيه و تحليلهاي مورد نياز براي بررسي اختلافات بين اين دو هزينه انجام مي‎گيرد. 

امروزه بهبود كيفيت به عنوان استراتژي تجاري مطرح مي گردد. دلايل گوناگوني براي چنين نگرشي وجود دارد كه مي‎توان از ميان آنها به موارد زير اشاره نمود:

1- ارتقاء سطح آگاهي و شناخت مصرف كننده نسبت به كيفيت و عملكرد كيفيت.

2- مسئوليت در قبال محصول.

3- افزايش هزينه نيروي كار، انرژي و مواد اوليه.

4- تنگتر شدن عرصه رقابت.

5- بهبودهاي قابل توجه در زمينه بهره وري يا به كارگيري برنامه هاي مهندسي كيفيت.

بخشي از اين استراتژي تجاري، برنامه ريزي كيفيت، تجزيه و تحليل و كنترل است كه به طور مستقيم بركيفيت اثر مي گذارد و باعث مي گردد تا ميزان درآمد، بازده سرمايه گذاري و به طور كلي درآمدسازمان افزايش يابد.

بهبود كيفيت مي‎تواند رشد تجاري و موقعيت رقابتي سازمان را ارتقاء بخشد. از طرف ديگر بهبود كيفيت معمولاً با كاهش هزينه همراه است.

كيفيت يك ماهيت چند گانه است كه داراي هشت بعد است كه اين ابعاد كيفيت عبارتند از:

عملكرد



 Performance
(آيا محصول مي‎تواند وظيفه مورد نظر را انجام دهد؟)

مشتريان بالقوه معمولاً يك محصول را به منظور پي بردن به توانايي آن در حين انجام وظيفه و همچنين چگونگي انجام آن وظيفه ارزيابي مي كنند. به عنوان مثال مي‎توان يك نرم افزار صفحه گسترده را به منظور پي بردن به عملياتي كه قادر به انجام آن است ارزيابي كرد. با انجام اين ارزيابي ممكن است مشخص گردد كه يك نرم افزار از لحاظ سرعت اجرا به مراتب بر ساير نرم افزارهاي مشابه برتري دارد.

قابليت اطمينان Reliability
(هر چند وقت يك بار محصول خراب مي شود؟)

 محصولات پيچيده نظير اغلب اوازم خانگي ، اتومبيلها، يا هواپيماها در طول مدت عمرشان نياز به تعمير خواهند داشت. بعنوان مثال بايد انتظار داشت كه يك اتومبيل گاهگاهي نياز به تعمير دارد ولي اگر يك اتومبيل به طور مستمر نياز به تعمير داشته باشد آنگاه مي گوييم كه آن اتومبيل غيرقابل اطمينان است. در صنعت اتومبيل سازي ديدگاه مشتري در مورد كيفيت به طور قابل ملاحظه اي تحت تاثير اين بعد كيفيت قراردارد.

قابليت دوام
 Durability
(چه مدت محصول دوام مي آورد؟)

قابليت دوام ، طول عمر مفيد يك محصول محسوب ميشود. بديهي است كه مصرف كنندگان محصولاتي را مي خواهند كه طي يك مدت زمان طولاني عملكرد رضايتبخشي از خود نشان دهند. به عنوان مثال، صنايع اتومبيل و لوازم خانگي جز صنايعي هستند كه اين بعد كيفيت براي اغلب مشتريان مهم تلقي مي گردد.

قابليت تعمير پذيري Serviceability
(به چه سادگي مي‎توان محصول را تعمير كرد؟)

در اغلب صنايع ديدگاه مشتري نسبت به كيفيت مستقيما تحت تاثير سرعت و هزينه انجام تعمير يا فعاليتهاي نگهداري از محصول قرار دارد.

بعنوان مثال مجددا مي‎توان به صنايع اتومبيل سازي و لوازم خانگي و همچنين بخش خدمات اشاره كرد (چه مدت طول كشيد تا يك بانك پولي را كه اشتباها به حساب شخص ديگري واريز نموده به حساب شخص مورد نظر واريز نمايد؟)

زيبايي Aesthetics
(محصول چگونه به نظر ميرسد؟)

اين بعد  كيفيت وضع ظاهري محصول را با در نظر گرفتن عواملي نظير شكل ، رنگ مدل، شيوه  بسته بندي، مشخصه هاي لامسه اي و خواص مشابه ديگر توصيف مي‎كند. به عنوان مثال شركتهاي نوشابه سازي به منظور برتر جلوه دادن محصول خود نسبرت به رقبا و شناسايي آسان توسط مشتري سعي مي كنند تا محصول خود را به بهترين روش بسته بندي نمايند.

6- ويژگيها Feature
(محصول چه كارهايي انجام مي دهد؟)

مشتريان معمولاً محصولاتي كه داراي ويژگيهاي گوناگوني هستند و از اين لحاظ بر محصولات رقبا برتري دارند را محصولات با كيفيت محسوب مي كنند. به عنوان مثال يك بسته نرم افزارهاي مشابه كه فاقد اين ويژگي هستند ترجيح داده شود.

7- انطباق با استانداردها (آيا محصول دقيقا همانگونه كه مورد نظر طراح بوده است توليد گرديده؟)

ما معمولاً محصولي را با كيفيت مي شناسيم كه با خواسته هاي از قبل تعيين شده براي آن مطابقت داشته باشد. به عنوان مثال، كاپوت يك اتومبيل جديد با چه ميزان انطباق بر روي اتومبيل توليد شده مونتاژ مي گردد. آيا سطح آن دقيقا برابر با سطح گلگيرها است؟ آيا فاصله بين كاپوت اتومبيل و بدنه در همه جا يكسان است؟ قطعات توليد شده كه دقيقا با خواسته هاي طراح مطابقت نداشته باشند، زماني كه به عنوان بخشي از يك محصول پيچيده استفاده مي‎شوند مي‎توانند مشكلات كيفي عديده اي را سبب گردند. يك اتومبيل از چند هزار قطعه مختلف مي‎شود. اگر هر يك از اين قطعات كمي بزرگ يا كوچك باشد آنگاه اغلب قطعات آنگونه كه بايد در محل خود قرار گيرند، مونتاژ نمي‎شوند و اين مي‎تواند باعث شود كه اتومبيل (يا زير سيستم هاي اصلي آن) بطور نامناسب و نه آنگونه كه مورد نظر طراح بوده است عمل كند.

8- كيفيت درك شده (محصول يا شركت از چه شهرتي برخوردار است؟)

در اغلب موارد مشتري با اتكاء به شهرت سازمان از لحاظ كيفيت محصولات آن محصولي را خريداري مي‎كند. اين شهرت مستقيما تحت تاثير خرابيهاي قابل رويت محصول يا فرا خواندن آن جهت انجام تعمير (يا تعميرات) اساسي توليد كننده و چگونگي برخورد با مشتري وقتي كه يك مشكل كيفي گزارش مي‎شود قرار مي‎گيرد. كيفيت درك شده، حسن نيت و خريد مجدد محصول به وسيله مشتري با يكديگر رابطه نزديك دارند. به عنوان مثال، اگر شخصي براي انجام كارهاي تجاري خود از خط هوايي خاصي استفاده مي‎كند و پرواز تقريبا هميشه طبق برنامه انجام گرفته و هيچ گاه صدمه اي به وسايل او وارد نگرديده باشد آنگاه اين شخص ترجيح مي‎دهد كه هميشه از اين خط هوايي استفاده كند.

با توجه به مطالب فوق نتيجه مي گيريم كه كيفيت، يك جوهره چند جانبه است ولي معمولاً براساس انطباق محصول و خدمات، با خواسته هاي اشخاصي كه از آن استفاده مي‎كند تعريف مي گردد يعني «شايستگي جهت استفاده».1

خلاصه اي از تاريخچه فعاليتهاي كيفيت:

هميشه بخش لاينفك تقريبا كليه محصولات و خدمات بوده است.

با اين حال كيفيت، آگاهي ما در مورد اهميت آن و معرفي روشهاي رسمي كنترل و بهبود كيفيت به صورت تكاملي انجام گرفته است.

جدول صفحه بعد زمان ارائه بعضي از مهمترين فعاليتهاي كيفيت را در اين فرآيند تكاملي نشان مي‎دهد.

فردريك تيلور بعضي از اصول مديريت عملي را قبل از سال 1900 ميلادي يعني زماني كه صنايع توليد انبوه شروع به توسعه نمود معرفي كرد.

تيلور اولين كسي بود كه كار را به وظايف مختلف تقسيم نمود تا محصول راحت‎تر توليد و مونتاژ گردد. فعاليتهاي او سبب شد تا بهره وري به ميزان قابل توجهي بهبود يابد همچنين به دليل استفاده از روشهاي توليد و مونتاژ استاندارد شده سطح كيفيت محصولات توليد شده نيز ارتقاء پيدا كرد. در كنار استاندارد شدن روشهاي كار، موضوع استانداردهاي كار مطرح گرديد (يك زمان استاندارد براي به اتمام رساندن كار يا تعداد خاصي محصول كه بايد در طول زمان معين توليد شوند). فرانك گيلبرت، به همراه افراد ديگر اين موضوع را به مطالعه حركت و طراحي كار تعميم دادند. اگر چه اغلب اين فعاليتها اثر مثبتي برروي بهره وري داشت ولي غالباً سبب مي شد تا اهميت چنداني به جنبه كيفيت كار داده نشود. بعلاوه در بدترين شرايط، استانداردهاي كار ريسك به فراموشي سپردن نوآوري و بهبود كيفيت مستمر كه امروزه يك جنبه حياتي كليه فعاليتهاي كاري محسوب مي گردد را افزايش مي‎دهد. 

كاربرد روشهاي آماري در توليد و تضمين كيفيت از تاريخچه نسبتا قديمي بر خوردار است. در سال 1924 والتر شوهارت ازآزمايشگاههاي تلفن بل اساس نمودار كنترل را پايه گذاري كرد. به طور كلي اين مقطع ، نقطه آغاز كنترل فرآيند آماري شناخته ميشود. در اواخر دهه 1920 هارولد اف داچ و هارولد جي روميگ كه هر دو درآزمايشگاههاي تلفن بل مشغول به كار بودند روشهاي نمونه گيري جهت  پذيرش آماري را بجاي بازرسي صد درصد معرفي نمودند. در اواسط دهه 1930 فنون كنترل فرآيند آماري به طور نستبا وسيعي در شركت وسترن الكتريك شاخه توليدي كيفيت آماري هنوز براي صنايع مشخص نگرديده وبد.

درزمان جنگ جهاني دوم بحث كنترل كيفيت آماري در صنايع توليدي مختلف پذيرفته و به كار گرفته شد. تجارب اين دوره باعث گرديد تا به اهميت فنون آماري در كنترل كيفيت محصولات پي برده شود.

انجمن كنترل كيفيت آمريكا در سال 1946 پايه گذاري شد. اين سازمان به كارگيري فنون بهبود كيفيت را كه در ارتباط با هر گونه محصول يا خدماتي باشد حمايت و تشويق مي‎كند. از ديگر فعاليتهاي اين  سازمان تشكيل كنفرانسها نشر انتشارات فني و برنامه هاي آموزشي متعددي در ارتباط با تضمين كيفيت مي‎باشد. دهه هاي 1950 و 1960 ناظر توسعه ها و پيشرفتهاي زيادي در زمينه تضمين كيفيت نظير هزينه هاي كيفيت، مهندسي قابليت اطمينان و پيدايش ديدگاهي كه كيفيت را به عنوان يك روش مديريت سازمان مي شناخت بود.

در دهه هاي 1950 براي اولين بار در امريكا ازطراحي آزمايشها به منظور بهبود محصول و فرآيند استفاده گرديد. اولين كاربرد اين روش در صنايع شيميايي بود.
http://www.kelid1.ir 
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کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان اصفهان به صورت شبانه روزی در --اسرع وقت

ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی داخلی و خارجی ، تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ، باز کردن قفل انواع خودرو سبک و سنگین ،++-+*-/// باز کردن درب منازل که قفل شده ، باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین

ميزان استفاده از اين روش در ابتدا تا اواخر دهه 1970 و اوائل 1980 زماني كه شركتهاي غربي متوجه شدند كه شركتهاي ژاپني طراحي آزمايشها را از دهه 1960 به طور سيستماتيك در فرآيند حل مسايل و مشكلات توسعه فرآيندهاي جديد، ارزيابي محصولات طراحي شده جديد، بهبود قابليت اطمينان و عملكرد محصولات و انتخاب قطعات و تلورانسهاي سيستم به كار مي برده اند خيلي كم بود. اين موضوع باعث گرديد تا علاقه نسبت به آزمايشها طراحي شده از طريق آماري افزايش يابد و درنتيجه كمك كرد تا فعاليتهاي زيادي در راستاي معرفي اين روشها در سازمانهاي مهندسي و توسعه اي در صنعت و رشته هاي مهندسي در دانشگاهها آغاز گردد.

پيشرفتهاي مهم متعددي در ارتباط با مديريت مشاركتي و ايجاد انگيزه براي نيروي كار پديد آمد. در دهه 1960 صنايع دفاعي  و هوايي برنامه هاي نقصان صفر رابه طور وسيعي استفاده نمودند. يك برنامه نقصان صفر در حالت ايده آل دو جنبه دارد:

جنبه انگيزشي كه هدف آن ايجاد انگيزه در كاركنان جهت كاهش اشتباههاي آنها و ديگري جنبه پيشگيري است كه هدف آن تشويق كاركنان جهت كاهش سيستماتيك اشتباههاي قابل كنترل مي‎باشد.

برنامه هاي انگيزشي از نمايشهاي كالا، شعارها، سابقه ها و روشهاي ديگر تبليغات به طور استادانه اي در مراحل طراحي و اجراء استفاده مي كنند.

برنامه هاي پيشگيري، از تعهد عميقتري برخوردار مي باشند. فلسفه اساسي نقصان صفر اين است كه اگر عيبي مشاهده شد مهندسان و مديران تلاش خود را در جهت شناسايي و برطرف كردن منبع ايجاد آن به كار برند تا ديگر چنين عيبي مشاهده نگردد. تجارب صنعتي در مورد برنامه هاي نقصان صفر متفاوت است. بعضي از گزارشها حاكي از موفقيتهاي زياد و بقيه از موفقيتهاي خيلي كم مي‎باشد.

شركتهايي كه از برنامه هاي پيشگيري و انگيزشي استفاده مي كنند به مراتب موفق تر خواهند بود تا شركتهايي كه فقط برنامه هاي انگيزشي را به كار مي گيرند. به هر حال جنبه پيشگيري نقصان صفر بيانگر تعهد خوب مديريت نسبت به مساله كيفيت است كه در كنار توسعه و نگهداري بروز مهارتهاي مهندسي و فني مورد نياز سازمان باعث خواهد شد تا اين برنامه اجرا گردد. 

فعاليتهاي كيفيت در طول تاريخ:

1900-1700 كيفيت تقريبا هميشه به وسيله سعي و تلاش يك صنعتگر نمايان مي گردد.

1875 

فردريك تيلور اصل مديريت كيفيت را به منظور تفكيك يك كار به وظايف

كوچكتر كه انجام آنها آسانتر بود ارائه كرد.

1930-1900- 
هنري فورد- خط مونتاژ- اصلاح اغلب روشهاي كار جهت بهبود بهره وري و كيفيت- فورد روشهاي مونتاژ، خود بررسي و بازرسي حين توليد بدون اشتباه را ارائه كرد.

1901 

اولين آزمايشگاه استانداردها در انگليس تاسيس شد.

1920 
آزمايشگاههاي بل AT & T بخش كيفيت را تشكيل مي‎دهد و بر كيفيت، بازرسي و آزمايش و قابليت اطمينان محصولات تاكيد مي گردد.

1931 
ادبليو شوهارت مقاله اي تحت عنوان كنترل اقتصادي كيفيت محصولات توليد شده كه كار برد روشهاي آماري در توليد و همچنين نمودارهاي كنترل را نشان مي داد منتشر كرد.

1943-1940 
آزمايشگاههاي بل اولين سري از طرحهاي نمونه گيري جهت پذيرش را به منظور استفاده در نيروي زميني امريكا تدوين مي‎كند.

1951 
JUSE جايزه دمينگ را به پاس قدرداني از زحمات دمينگ در زمينه هاي كنترل كيفيت و  روشهاي كيفيت پايه گذاري كرد.

1960

 موضوع دايره كنترل كيفيت به وسيله ايشيكاوا در ژاپن معرفي مي گردد.

1976 
درآمريكاي شمالي علاقه هايي نسبت به دواير كيفيت پديدار مي گردد و اين منجر به حركت مديريت كيفيت جامع (TQM) مي شود.

1980 
روشهاي طراحي آزمايشها در سازمانهاي متعددي از جمله الكترونيك هوا فضا، نيمه هادي و صنايع اتومبيل سازي معرفي و پذيرفته مي‎شود.

دهه 1990 
علاقه زيادي نسبت به اخذ گواهي ISO 9000 در صنايع آمريكا افزايش مي يابد.

فصل سوم:بررسي وضعيت موجود كنترل درشركت آبسال

بررسي وضعيت كنترل كيفيت در زمان ساخت كود 

مراحل بازبيني و فرمهاي مربوطه

الف) مراحل بازرسي

1- بازرسي و كنترل مواد اوليه.

2- كنترل و بازرسي خط توليد

3- كنترل و بازرسي در خط مونتاژ (بازرسي محصول نهايي)

1- بازرسي و كنترل مواد اوليه 

براي كنترل مواد اوليه ازروش نمونه برداري 105 E  MIL STD استفاده مي‎شود. شرح عمليات بازرسي به شرح زير است:

مواد و يا قطعات در پالتهاي مخصوص منتظر بازرسي قرار مي گيرند. با توجه به پارامتر سطح كيفيت پذيرفتن (AQL) سطح بازرسي و نوع بازرسي كه براي هر ماده اوليه يا قطعه خاص توسط واحد كيفيت انتخاب مي‎شود و با استفاده از جداول مربوطه به اين روش نمونه گيري تعداد نمونه هايي كه بايد مورد بارزسي قرار گيرند تعيين مي گردد.

فرم مربوطه بازرسي مواد اوليه درصفحه بعد نشان داده دشه است.

همچنين دستورالعمل استفاده از استاندارد MIL STD 105E نيز ذكر خواهد شد.

دستور العمل استفاده از استاندارد MIL STD 105E
1. انتخاب AQL
2. انتخاب سطح بازرسي 

3. تعيين اندازه انباشته

4. تعيين حرف كد اندازه نمونه از جدول حروف اندازه نمونه

5. تعيين نوع طرح نمونه گيري مناسبي جهت استفاده

6. انتخاب جدول مناسب جهت تعيين طرح مورد نظر

7. تعيين طرحهاي نمونه گيري جهت استفاده تحت شرايط بازرسي نرمال، تنگتر شده و كاسته شده.

جدول زير حروف كد اندازه نمونه را براي استاندارد MIL STED 105E نشان مي‎دهد. جدول 1-2، 1-3 و 1-4 به ترتيب طرحهاي يك بار نمونه گيري را براي بازرسي نرمال، تنگ تر شده و كاسته شده در ضميمه كار نشان مي دهند.
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به منظور نشان دادن روش استفاده از استاندارد MIL STD 105 E ، فرض كنيد محصولي در انباشته هاي به اندازه N=200 مورد بازرسي قرار مي‎گيرد.

سطح كيفيت قابل قبول %65/0 است با استفاده از استاندارد فوق، طرحهاي يك بار نمونه گيري تحت شرايط بازرسي نرمال تعيين مي گردد.

براي انباشته هاي 2000 تايي و سطح بازرسي II از جدول 1-2 براي طرحهاي يك بار نمونه گيري تحت شرايط بازرسي نرمال، طرح بازرسي نرمال با اندازه نمونه n=125 عدد پذيرش c=2 و عدد در r=3 حاصل مي گردد.

چند نكته:

چند نكته درمهم در مورد استاندارد MIL STD 105E وجود دارد كه بايد به آنها اشاره كرد. اول اينكه استاندارد MIL STD 105E ، AQL گرا است.

تنها روشي كه براي كنترل قدرت تمايز طرح نمونه گيري وجود دارد سطح بازرسي است. با تغيير دادن سطح بازرسي قدرت تمايز طرح نمونه گيري تغييرمي كند.

دوم اينكه اندازه نمونه هايي كه در استاندارد MIL STD 105E انتخاب مي‎شوند عبارتند از: 2، 3، 5، 8، 13، 20، 32، 50، 80، 125، 200، 315، 500، 80، 1250، 2000، بنابراين، هر اندازه نمونه اي را نمي توان استفاده كرد. از طرف ديگر بين بعضي از اعداد نظير 125 و 200 و همچنين 200 و 315 فاصله زيادي وجود دارد.

سوم اينكه در استاندارد MIL STD 105E اندازه نمونه ها به اندازه انباشته ها وابسته هستند، به منظور پي بردن به وجود اين رابطه، دامنه انباشته ها را در نظر گيريد، نقطه وسط هر يك از محاسبه كنيد و لگاريتم اندازه نمونه مربوط به اندازه انباشته را برحسب لگاريتم نقطه وسط دامنه انباشته رسم كنيد. نمودار حاصل تقريبا يك خط راست را نشان مي‎دهد كه تا رسيدن به n=80 ادامه مي يابد و بعد از آن يك خط راست ديگربا شيب كمتر تبديل مي‎شود. بنابراين اندازه نمونه انباشته افزايش مي يابد.

براي يك AQL خاص، اثر افزايش اندازه نمونه با افزايش اندازه انباشته به صورت افزايش احتمال پذيرش انباشته هايي كه داراي كيفيت AQL هستند ظاهر مي گردد. احتمال پذيرش براي يك AQL خاص با افزايش اندازه نمونه از حدود 91/0 تا حدود 99/0 تغيير مي‎كند. اين قسمت از استاندارد از ابتدا تا به حال سوال برانگيز بوده است. بحثي كه در حمايت از استاندارد MIL STD 105E وجود دارد اين است كه رد انباشته بزرگ عواقب جدي تري را براي تأمين كننده به همراه دارد تا رد يك انباشته كوچك و اگر احتمال پذيرش در نقطه AQL به اندازه نمونه افزايش يابد آنگاه ريسك اشتباهي رد كردن يا انباشته بزرگ كاهش مي يابد.

چهارم اينكه، قوانين تغيير روش بازرسي از نرمال به تنگتر شده و از تنگترشده به نرمال نيز عاري از انتقاد نبوده اند. مخصوصا مهندسان كنترل كيفيت ژاپني اين قوانين را دوست ندارند. آنها معتقدند كه غالباً تعداد زيادي اشتباه در تغيير روش بازرسي نرمال به تنگتر شده يا از نرمال به كاسته شده وقتي كه فرآيند انباشته هايي با كيفيت AQL را توليد مي‎كند رخ مي‎دهد. آنها همچنين به اين نكته اشاره كرده اند كه حتي اگر كاهش واقعي هم در سطح كيفيت ايجاد نشده باشد، فرآيند به احتمال زياد متوقف مي گردد. ژاپني ها به علت اينكه بازرسي تنگتر شده را يك موقعيت شرم آور تلقي مي كنند از قوانين تغيير روش بازرسي كه در استاندارد MIL STD 150E عنوان شده است استفاده نمي كنند. قوانين تغيير روش بازرسي ژاپني ها  داراي دستورالعملي است كه از آن طريق متوسط كيفيت فرآيند براساس پنج انباشته آخربرآورده مي‎شود. اين شبيه به قوانين تغيير روش بازرسي است كه دربازنگري هاي قديم MIL STD 105E استفاده مي گرديد.

بايد به اين نكته اشاره شود كه AQL حداكثر نسبت به اقلام معيوب قابل قبول را نشان مي‎دهد و در حقيقت متوسط كيفيت فرآيند بايد كمتر از AQL باشد. قوانين تغييرروش بازرسي كه توليد در سطح AQL را تشويق مي كنند (نظير قوانيني كه در ژاپن استفاده مي‎شوند) با تغيير يافتن متوسط كيفيت فرآيند به سطحي بالاتر از AQL حمايت از مصرف كننده را كاهش مي دهند.

پنجم اينكه در MIL STD 105E يك اشتباه و سوء استفاده متداول وجود دارد و آن بكار نبردن قوانين تغيير روش بازرسي است. وقتي كه اين اشتباه رخ دهد نتيجه آن يك بازرسي بي اثر و گمراه كننده و افزايش قابل توجهي در ميزان ريسك مصرف كننده خواهد بود. بدين علت استفاده از استاندارد MIL STD 105E بدون در نظر گرفتن قوانين تغيير روش بازرسي از نرمال به تنگتر شده و نرمال به كاسته شده پيشنهاد نمي‎شود.
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کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان اصفهان به صورت شبانه روزی در اسرع وقت

ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی داخلی و خارجی ، تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer +--*-*ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ، باز کردن قفل انواع خودرو سبک و سنگین ، باز کردن درب منازل که قفل شده ، باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین

2- بازرسي حين توليد

بازرسي حين توليد در تمام ايستگاهها انجام مي‎شود. براي اكثر قطعات با توجه به فرم گزارش روزانه كه درصفحات بعد نشان داده خواهد شد بازرسي در فواصل زماني به طريقه نمونه گيري انجام مي‎شود. بدين صورت كه درسالن توليد كنترلها هر نيم ساعت يكبار به تمام دستگاه ها سركشي كرده و چند قطعه را به صورت تصادفي (Random) به عنوان نمونه از پالتها برداشته و توسط ابزارهايي چون كوليس، متر، گيج و … عمليات بازرسي را انجام مي دهند. در صورت صحيح بودن اندازه ها در روي فرم و در ستون مربوط به زمان مربوط يك علامت  ( مي گذارند و در صورت عدم تطابق توليد آن دستگاه را براي مدت محدود متوقف كرده و علت را در فرم مي نويسند در ضمن سريعا مسئول گروه تعميرات موضوع را اطلاع مي دهند بازرسي حين توليد تنها باري دو قطعه حساس به نامهاي توپي پروانه و شبكه سيمي به صورت صد در صد انجام مي‎گيرد و يك به يك اين قطعات بايد توسط كوليس و بازرسي چشمي، بازديد مي‎شوند.

واحد كنترل كيفي در شركت آبسال توانايي متوقف كردن خط توليد را درشرايط عدم تطابق دارا بوده و ليكن در زمانهاي مقتضي و براساس شرايط خط توليد را متوقف نمي كنند و براي متوقف كردن خط توليد رويه مدوني وجود نداشته تا دقيقا مسئوليتها، موارد توقف ، زمان توقف بازگشت به كار و موارد ديگر را تحت پوشش قرار دهد.

براي قطعه حلزوني در حين توليد از روش بازرسي CSP-2 استفاده مي‎شود. اين طرح تركيبي از بازرسي نمونه گيري و 100% مي‎باشد. يعني بازرسي 100% شروع شده و وقتي كه تعداد مشخص از واحدهاي فاقد نقص باشند آنگاه بازرسي نمونه گيري برقرار ميگردد و د رواقع اين طرح يك نوع بازرسي اصلاحي است كه با انجام بازرسي 100% كيفيت محصول را بهبود مي بخشد.

دستورالعمل اجرايي طرح CSP-2 :

در اين واحد توليدي AOQL مشخص براساس دستور مديريت در نظر گرفته شده است و طبق جدول خاصي و با در نظر گرفتن I و F معلوم بازرسي مربوطه موظف است كه در ابتداي شيفت كاري تعداد با قطعه توليدي را مورد بازرسي 100% قرار دهد. اگر يك قطعه معيوب مشاهده كرد قطعه بعدي را هم ببيند و اگر آن قطعه هم معيوب بود بايد دوباره از اول بازرسي 100% را انجام دهد تا جايي كه قطعه معيوبي مشاهده نشود بعد از بازرسي صد درصد ناقطعه سراغ نمونه بعدي مي رويم.

3- بازرسي در سالن رنگ و مونتاژ:

تمام بازرسي ها درسالن رنگ مونتاژ به صورت 100% مي باشند و كنترلها موظفند در سالن رنگ تك تك قطعاتي كه از كوره پخت بيرون مي آيند را بازرسي كنند. در سالن مونتاژ نيز از ابتداي شروع مونتاژ تا محصول تمام شده تعداد 5 كنترل (بازرس) وجود دارند كه تك تك كولرها را كه روي نوار نقاله پيش مي روند را درهر مرحله بازرسي -كه بجز تست موتور اكثرا بازرسي ها چشمي هستند- مي كنند. كنترل آخر هم محصول نهايي را پس از تاييد تمام اتصالات، كاركرد موتور و مونتاژ قطعات با چسباندن برچسب كالا و مهر تائيد كنترل كيفيت آماده ترخيص مي‎كند.

حال اگر هر گونه مغايرتي و يا عيبي مشاهده شود بازرس كنترل كيفي آن را تائيد نكرده و اين مساله را به اطلاع پرسنل مونتاژ مي رساند.

فرم گزارش روزانه قسمت مونتاژ در صفحه بعد نشان داده مي‎شود.

ب- گزارشها و نمودارهاي تلفات توليدي و زماني در دوره توليد كولر AC40 كارخانه آبسال در سال 82-83

با توجه به تحقيقاتي كه بنده با كمك تعدادي از بازرسهاي كارخانه انجام دادم. در ابتدا عيوبي را كه در خطوط توليد و مونتاژ مشاهده مي شد را تفكيك كرده و سپس بررسي آماري در مورد آنها را انجام داده ام.

ضايعات توليد اوليه كه عملا مشاهده مي شد تفكيك شده است و با توجه به تعداد برگشتي (ضايعات) در تعداد نمونه خامي درصد آنها در نمودارهايي بدست آمده است در سالن مونتاژ نيز اين كار انجام شده و نمودارهاي مربوطه به آن نشان داده خواهد شد.

همچنين تلفات زماني را با توجه به علل مختلف كه سبب به وجود آوردن آن مي شوند. در قالب نمودارهاي ميله اي و دايره اي ترسيم شده است.

فصل چهارم:حركت در جهت پياده سازي SPC
SPC چيست؟ 

اگر قرار باشد  يك محصول مشخصات مورد نظر مشتري را دارا باشد آنگاه اين محصول بايد توسط يك فرآيند پايدار توليد گردد. كنترل فرايند آماري (SPC) مجموعه اي قدرتمند و توانا از ابزار حل مشكل است كه درايجاد ثبات در فرايند و بهبود كارايي آن  از طريق كاهش تغيير پذيري مفيد واقع ميگردد. گر چه SPC به نظر مي رسد مجموعه اي از ابزار آماري باشد كه براي برطرف نمودن مشكلات استفاده مي‎شود ولي اجراي موفقيت آميز SPC چيزي فراتر از يادگيري و استفاده از اين ابزار است.

بسياري از ابزارهاي هفتگانه عالي نظير نمودارهاي علت و معلول، پارتو و نمودار تمركز نقصها مي‎توانند در راستاي تشكيل تيم مفيد واقع گردند.

همچنين آموزش مستمر يكي ازروشهايي است كه مي‎توان براي ارتقاء و سطح دانش افراد دشركت در مورد SPC و روشهاي بهبود كيفيت بكار برود.

SPC نيز نظير هر برنامه كيفيت ديگر برنامه اي نيست كه فقط شركت يكبار و آن هم در زمان بروز مشكل از آن استفاده كند و هنگامي كه مشكل برطرف شد كنار گذاشته شود بهبود كيفيت بايد بخشي از فرهنگ شركت گردد. معمولاً عناصر زير در اجراي موفقيت آميز برنامه SPC درسطح شركت نقش دارند: 1- رهبري و مديريت 2- نگرش تيمي 3- آموزش پرسنل در كليه سطوح 4- مكانيزم براي تشخيص موفقيت 5- تاكيد بر بهبود مستمر 

بهبود كيفيت موفقيت آميز يك فعاليت از بالا به پايين است كه نيروي محركه آن توسط مديريت بايد تعيين گردد و به اطلاع افراد درسطح شركت برسد.

ابزارهاي هفتگانه SPC عبارتند از:

1- هيستوگرام Histogram charyt
2- برگه كنترل Check Sheet
3- نمودار پارتو Pareto chart
4- نمودار علت و معلول causal chart
5- نمودار تمركز نقصها 

6- نمودار پراكندگي Spater chart
7- نمودار كنترل Control chart
گر چه اين ابزارها كه غالباً ابزار هفتگانه عالي ناميده مي‎شوند بخش مهمي از SPC را تشكيل مي دهند ولي آنها فقط جنبه هاي فني آن هستند.

SPC يك نگرش و طرز تفكر است كه ميل و آرزو براي كليه افراد شركت جهت برقراري يك سيستم بهبود مستمر درزمينه كيفيت و بهره وري.

زماني كه اين نگرش و طرز تفكر ايجاد گردد استفاده از ابزار هفتگانه عالي بخشي از كارهاي روزانه مي‎شود و شركت در مسير دستيابي به اهداف بهبود كيفيت قرار مي‎گيرد. در ميان اين ابزار نمودار كنترل از لحاظ فني پيچيده ترين آنهاست. نمودارهاي كنترل در دهه 1960 توسط دكتر والتر شوهارت كه در آن زمان در آزمايشگاه هاي تلفن بل مشغول به كار بود ارائه گرديد. قبل ازشورع به شرح ابزار هفتگانه چند مطلب بسيار مهمي وجود دارد كه بايد يادآور شويم.
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کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان اصفهان به صورت شبانه روزی در اسرع وقت--
ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی داخلی و خارجی ، تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ، باز کردن قفل انواع خودرو سبک و سنگین ، +-/باز کردن درب منازل که قفل شده ، باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، -+باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین

كنترل فرآيند آماري

دربحث كيفيت صاحبنظران معتقدند كه نمي توان كيفيت را به وسيله انجام فعاليت هاي بازرسي و آزمون در محصول گنجاند محصول از ابتدا بايد درست توليد شود. اين بدان معناست كه فرايند توليد بايد از ثبات مناسبي برخوردار باشد و كليه افرادي كه به گونه اي با فرايند سروكار دارند (نظيسر مهندسين و پرسنل تضمين كيفيت و اپراتورها) بايد به طور مستمر سعي در بهبود مستمر فرايند و كاهش تغيير پذيري در پارامترهاي كليدي داشته باشند.

نمودارهاي كنترل ازساده ترين روشهاي كنترل فرآيند آماري در حين توليد هستند. سه اصل عمده استفاده از نمودارهاي كنترل عبارتند از: 1- كاهش تغيير پذيري فرايند 2- نظارت و كنترل يك فرايند 3- تخمين پارامترهاي محصول يا فرايند.

روشها و فلسفه كنترل فرايندآماري 

نقش انحرافات تصادفي و با دليل در تغيير پذيري كيفيت:

درهر فرآيند هميشه عليرغم طراحي خوب و نگهداري مناسب از آن مقدار خاصي تغيير پذيري بطور ذاتي وجود دارد. اين تغيير پذيري ذاتي يا اختلال در اثر انباشته شدن مجموعه زيادي از انحرافات كوچك و غيرقابل اجتناب به وجود مي‎آيد. در ساختار كنترل كيفيت آماري اين تغيير پذيري ذاتي را معمولاً به عنوان يك سيستم پايدار در انحرافات تصادفي مي شناسيم. فرايندي كه فقط در حضور انحرافات تصادفي عمل كند را فرايند تحت كنترل آماري مي‎نامند. به عبارت ديگر انحرافات تصادفي بخش لاينفك فرايند محسوب مي‎شوند.

تغيير پذيري در مشخصات كيفي كليدي معمولاً ازسه منبع سرچشمه مي‎گيرد:

تنظيم نادرست دستگاه ، خطاي اپراتور و يا مواد اوليه معيوب.

اين منابع ايجاد تغيير پذيري كه بخشي از انحرافات تصادفي محسوب نمي گردند را انحرافات با دليل (Assignable couse) نامند.

فرايندي كه در حضور انحرافات با دليل عمل مي‎كند را فرايند خارج از كنترل مي‎نامند. اغلب فرايندهاي توليد معمولاً در حالت تحت كنترل بسر مي برند و اين باعث مي‎شود تا براي مدت طولاني محصول قابل قبول توليد شود. با اين حال در بعضي مواقع انحرافات با دليل به وجود مي آيند. يكي از اهداف اصلي كنترل و فرايندآماري پي بردن سريع به وجود انحرافات با دليل است تا قبل ازاينكه تعداد زيادي محصول معيوب توليد شود علل ايجاد چنين انحرافاتي بررسي و اقدام اصلاحي انجام گيرد.

نمودار كنترل يكي از روشهاي كنترل فرآيند در حين توليد است كه براي اين منظور مناسب خواهد بود. نمودار كنترل را نيز مي‎توان براي تخمين پارامترهاي يك فرايند توليد استفاده نمود. ابزار موثري جهت كاهش تغيير پذيري فرايند استفاده نمود.

اصول آماري نمودار كنترل

نمودارهاي كنترلي شامل يك خط مركز (CL) است كه مقدار متوسط مشخصه كيفي را در حالت تحت كنترل نشان مي‎دهد و يا بعبارت ديگر مرحله اي از فرآيند را نشان مي‎دهد كه فقط خطاهاي تصادفي حضوردارند. دو خط افقي ديگر كه حد كنترل بالا (UCL) و حد كنترل پايين (LCL) ناميده مي‎شوند.

اين حدود كنترلي به گونه اي انتخاب مي‎شوند كه اگر فرايند تحت كنترل باشد آنگاه اين حدود كنترلي به گونه اي انتخاب مي‎شوند كه اگر فرايند تحت كنترل باشد آنگاه تقريبا كليه نقاطي كه براساس اطلاعات نمونه محاسبه شده اند بين اين حدود واقع مي‎شوند. تا زماني كه نقاط بين حدود كنترل قرار مي گيرند، فرض مي‎شود كه فرآيند تحت كنترل است و نيازي به فعاليتهاي اصلاحي نيست. اگر نقطه اي خارج از حدود كنترل رسم شود، نتيجه گيري مي‎شود كه فرآيند درشرايط خارج از كنترل بسر مي‎برد و اقدامات اصلاحي نياز است تا منبع ايجاد انحراف يا انحرافات با دليل تعيين و حذف گردد.

نمودارهاي كنترل مي‎توانند به دو گروه كلي تقسيم شوند. اگر بتوان مشخصه كيفي را اندازه گيري و آنرا به صورت عددي در مقياس پيوسته ارائه كرد آن را يك متغير نامند. در اين صورت براحتي مي‎توان مشخصه كيفي مورد نظر را براساس معيار تمايل مركزي و تغيير پذيري توصيف كرد. نمودارهاي كنترل مربوطبه تمايل مركزي و تغييرپذيري را نمودارهاي كنترل براي متغيرها نامند. نمودار X يكي از نمودارهايي است كه كاربرد زيادي در كنترل تمايل مركزي دارد. در حالي كه نمودارهاي كنترل كه براساس دامنه نمونه يا انحراف معيار نمونه طراحي مي‎شوند براي كنترل تغيير پذيري فرايند استفاده مي گردند.

خيلي از مشخصه هاي كيفي را ممكن است نتوان در مقياس پيوسته يا حتي مقياس كمي اندازه گيري كرد. در چنين شرايطي ممكن است بتوان هر محصول را براساس معيار لنطباق يا عدم انطباق و يا شمارش تعداد نقصهاي آن گروه بندي نمود.

نمودارهاي كنترل براي چنني مشخصه هاي كيفي را نمودارهاي كنترل براي وصفي ها مي‎نامند.

انتخاب حدود كنترل

يكي از تصميمات مهم در طراحي يك نمودار كنترل تعيين حدود كنترل است با دور كردن حدود كنترل از خط مركز احتمال خطاي نوع I و يا به عبارت ديگر ريسك رسم يك نقطه در پشت حدود كنترل در حالي كه هيچگونه انحراف با دليلي وجود ندارد كاهش مي يابد. از طرف ديگر، افزايش فاصله بين حدود كنترل باعث مي شود تا احتمال خطاي نوع II و يا به عبارت ديگر ريسك رسم يك نقطه بين حدود كنترل زماني كه فرايند در حالت خارج از كنترل به سر مي برند افزايش يابد.

اگرحدود كنترل به خط مركز نزديكتر شوند اثر معكوسي به وجود مي‎آيد: احتمال خطاي نوع I افزايش ولي احتمال خطاي نوع II كاهش مي يابد.

دليل اينكه در نمودارهاي كنترلي از حدود سه انحراف معيار استفاده مي كنند بازده خوبي است كه در عمل از آنها مشاهده شده است.

اندازه و نمونه و فراواني نمونه گيري:

درطراحي يك نمودار كنترل، اندازه نموده و فراواني يا دفعات نمونه گيري بايد مشخص گردد. بطور كلي اندازه نمونه هاي بزرگ سرعت پي بردن به وجود تغييرات در فرآيند را افزايش مي دهند. در زمان انتخاب اندازه نمونه بايد به اندازه تغيير مورد نظر كه مي خواهيم به وجود پي ببريم توجه داشته باشيم. اگر اندازه نمونه اي خواهد بود كه براي پي بردن به وجود تغييرات كوچكتر از اندازه نمونه اي خواهد بود كه براي پي بردن به وجود تغييرات كوچك مورد نياز است.

ايده آل ترين حالت اين است كه اندازه نمونه هاي بزرگ در فواصل زماني كوتاه تهيه گردند. ولي معمولاً چنين كاري مقرون به صرفه نيست. مشكل اصلي تخصيص منابع و نيروي انساني براي نمونه گيري است به عبارت ديگر يا بايد اندازه نمونه هاي كوچك در فواصل زماني كوتاه و يا از اندازه نمونه هاي بزرگ در فواصل زماني طولاني استفاده نمود. امروزه در صنعت (مخصوصا فرآيندهايي كه از حجم توليد بالايي برخوردار هستند يا فرآيندهايي كه به راحتي عيوب مختلفي در آنها مشاهده مي‎شوند) ترجيح داده مي‎شود كه از اندازه هاي كوچك در فواصل زماني كوتاه استفاده كرد. بعلاوه با توسعه فن آوري اندازه گيري و حس كننده هاي خودكار اين امكان فراهم گرديده كه بتوان زمان بين نمونه گيري را بشدت كاهش داد. روش ديگري كه براي تعيين اندازه نمونه و فراواني نمونه گيري وجود دارد محاسبه متوسط طول دنباله (ARL) براي نمودارهاي كنترل است. اساسا (ARL) متوسط تعداد نقاطي است كه بايد روي نمودار كنترل رسم گردند تا يك نقطه خارج از كنترل مشاهده شود. مقدار ARL را براي هر نمودار كنترل شوهارت مي‎توان بسادگي از طريق رابطه زير محاسبه نمود:

ARL= 1/P
در رابطه فوق، P احتمال رسم يك نقطه خارج از حدود كنترل را نشان مي‎دهد. بنابراين براي يك نمودار كنترل 
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 با حدود كنترل سه انحراف معيار مقدار P برابر با 0027/0 خواهد بود و يا به عبارت ديگر احتمال رسم يك نقطه خارج از كنترل، زماني كه فرآيند درشرايط تحت كنترل قرار دارد برابر است با 0027/0 است. بنابراين متوسط طول دنباله براي نمودار كنترل 
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 زماني كه فرآيند تحت كنترل است برابر مي‎شود با :

037/0-370=0027/0/1=ARL= 1/P
به عبارت ديگر حتي اگر فرآيند تحت كنترل باشد به طور متوسط يك هشدار تقريبا بعد از هر 370 نمونه مشاهده خواهد شد.

تجزيه و تحليل روندهاي نمودارهاي كنترل:

يك نمودار كنترل ممكن است يا از طريق رسم يك يا چند نقطه خارج از حدود كنترل و يا وجود يك روند غيرتصادفي، حالت خارج از كنترل را نشان دهد. به طور كلي يك سلسله از مشاهدات يكسان را دنباله مي‎نامند. مشاهدات را مي‎توان به دو دسته تقسيم كرد: مشاهداتي كه در بالاي خط مركز واقع شده اند و مشاهداتي كه در پايين خط مركز واقع گرديده اند. به عنوان مثال دو نقطه كه به طور متوالي در بالاي خط مركز رسم شوند يك دنباله به طول 2 را تشكيل مي دهند.

مشاهده هر يك از موارد زير بيانگر اين واقعيت است كه فرآيند در حالت خارج از كنترل به سر مي  برد:

1- يك نقطه خارج از حدود سه انحراف معيار

2- چهار از پنج نقطه متوالي خارج از حدود يك انحراف معيار

3- رسم هشت نقطه متوالي در يك طرف خط مركز

4- دو از سه نقطه متوالي خارج از حدود هشدار دو انحراف معيار.

قوانين فوق را مي‎توان در هر زمان فقط در يك سمت خط مركز استفاده نمود. اگر يك نقطه بالاتر از حد هشدار بالا رسم شود دو نقطه بعدي پايين تر از حد هشدار پايين آنگاه نمي توان نتيجه گيري كرد كه فرآيند در حالت خارج از كنترل بسر مي‎برد.

نمودارهاي كنترل و نرم افزار MINITAB:

يكي از اجزاي بسيارحساس دركولر قطعه توپي پروانه مي‎باشد كه بايد در توليد آن دستگاههاي سري تراش دقيق و اپراتورهاي با تجربه دخالت داشته باشند. يكي از مشخصه هاي كمي (متغير) مهم قطر خارجي پله مي‎باشد كه طبق نقشه فني داراي اندازه 84/31 ميليمتر با تلرانس بالاي ….. و پايين ….. مي‎باشد. از مشخصه هاي وصفي مهم آن پليسه داخل مي‎باشد.

نمودارهاي كنترلي 
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 , R, S براي مشخصه متغير و نمودار نسبت اقلام معيوب نيز براي مشخصه وصفي با استفاده از نمونه گيري و به كمك نرم افزار آماري MINITAB رسم شده است.

MINITAB يك نرم افزار آماري بسيار قوي براي رسم نمودارهاي كنترل در فرآيندهاي آماري مي‎باشد كه با وارد كردن داده ها در جداول آن مي‎توان نمودارهاي كنترلي از قبيل 
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 و R  و S و np را رسم كرد.

براي هر مشخصه در طي 10 روز و هر روز 3 مرتبه (ساعتهاي 8 و 11 و 14) در شيفت صبح نمونه هتاي 50 تايي گرفته شده است.

در نمونه گيري قطر خارجي از كوليس با دقت 02/0 استفاده شده است. در نمونه گيري سطح داخل از گيج برونر و استفاده شده است.

اعداد بدست آمده از اين نمونه گيريها در جداول ثبت شده و به كمك اندازه هاي بدست آمده نمودارها رسم شده اند.

متوسط كيفيت خروجي (AOQ):

معيار متوسط خروجي براي ارزيابي طرحهاي نمونه گيري اصلاحي مورد استفاده قرار مي‎گيرد. متوسط كيفيت خروجي سطح كيفيت انباشته كه در نتيجه استفاده از بازرسي اصلاحي حاصل مي‎شود را نشان مي‎دهد.

به عبارت ديگر متوسط كيفيت خروجي را مي‎توان اينگونه تعريف نمود كه اگر انباشته هايي از فرآيندي كه داراي نسبت اقلام معيوب  P است تهيه و مورد بازرسي اصلاحي قرار گيرند آنگاه سطح متوسط كيفيت انباشته كه در درازمدت حاصل مي‎شود را متوسط كيفيت خروجي مي‎نامند.

با در نظر گرفتن تعريف فوق مي‎توان  براحتي رابطه اي براي محاسبه كيفيت خروجي  (AOQ) تهيه نمود. فرض كنيد كه اندازه انباشته N است و كليه واحدهاي بد يا خوب جايگزين مي‎شوند در غير اين صورت داريم:

1- بعد از انجام بازرسي n واحد كه نمونه را تشكيل مي‎دهد بعلت جايگزين كردن اقلام بد با خوب فاقد معيوب خواهند بود.

2- اگر انباشته رد شود، N-n واحد فاقد معيوب خواهند بود.

3- اگر انباشته پذيرش مي شوند، N-n واحد داراي ميزان متوسط p (N-n) معيوب خواهند بود. بنابراين در مرحله خروجي فرآيند بازرسي تعداد متوسط اقلام معيوب برابر PaP (N-n) خواهد بود كه مي‎توان آنرا بصورت متوسط اقلام معيوبي كه متوسط كيفيت خروجي ناميده مي‎شوند بيان كرد كه از فرمول زير محاسبه مي گردد: 
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حال ما براي محصول خود AOQ را محاسبه خواهيم كرد. 

نمودارهاي OC و احتمال خطاي نوع دوم و تحليل نمودارهاي كنترلي بوسيله آن:

توانايي  نمودارهاي 
[image: image6.wmf]x

 و R نسبت به پي بردن به وجود تغييرات در فرآيند به وسيله منحني هاي مشخصه عملكرد (OC) آنها توصيف مي‎شود. در اين قسمت منحني هاي OC نمودارهايي كه براي كنترل فرآيند حين توليد استفاده مي‎شوند ارائه مي گردند.

به طور خلاصه و ساده نمودارهاي OC در قسمت نمودارهاي كيفي 
[image: image7.wmf]x

   و R به اين دليل كشيده مي‎شوند كه احتمال عدم كشف نمونه اي را كه ممكن است بيرون از يك محدوده خاصي بيفتد را تشخيص دهيم. مثلا مي خواهيم بفهميم كه احتمال اينكه وزن يك قطعه بيشتر يا كمتر از حد تعين شده باشد و حدود فواصل UCL ، LCL ما نيز
[image: image8.wmf]s

 3 باشد و ما آن را نفهميم چقدر است. پس بدين علت نمودارهاي OC مربوط به نمودارهاي كيفي 
[image: image9.wmf]x

 و R را مي كشند تا احتمال عدم كشف نمونه اي خارج از حدود كنترل را تشخيص دهند و با دقت بيشتري در آن حدود اندازه گيري نمايند و نمودارهاي كنترلي OC مي‎تواند كمك خوبي براي طراحان سيستم كيفيت باشد و دقت آنها را براي حدود كنترلي خاصي و مخصوصا براي حدود كنترل تنگتر شده بيشتر كند.

منحني OC يك نمودار كنترل 
[image: image10.wmf]x

 با انحراف معيار نامشخص را در نظر بگيريد.

اگر ميانگين از مقدار تحت كنترل مثلا 
[image: image11.wmf]0

m

 به مقدار ديگري نظير 
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 تغيير كند، احتمال پي نبردن به وجود اين تغيير بوسيله اولين نمونه بعد از ايجاد آن يا ريسك 
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 (خطاي نوع دوم) برابر است با :
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محاسبات مربوط به منحني OC در صفحات بعد آورده شده است.

پيشنهادات و چكيده اي از كل مطالب ارائه شده :

شكي نيست كه امروزه صنعت كشور براي بقا نيازمند حضور در بازارهاي جهاني است. براي موفق شدن در اين عرصه چاره اي جز پرداختن به كيفيت وجود ندارد و اين امر مستلزم آشنايي سازندگان و توليدكنندگان با تكنيك هاي كنترلي جديدي از قبيل DOE, QFD, FMEA براي دستيابي به كيفيت بالا و هزينه پايين است. Spc نيز يكي از اين  روشهاست كه درصورت اجراي صحيح، بهبود چشمگير كيفيت و كاهش قابل توجهي را در هزينه تمام شده كالا به ارمغان مي‎آورد.

همانطور كه قبلا گفتيم يكي از عناصر بسيار مهم در اجراي موفقيت آميز يك برنامه SPC درسطح شركت رهبري مديريت است.

يك سري برنامه هايي است كه بايد مدير يعني راس هرم يك شركت براي شركت و بعنوان هدف براي آن تعريف كند.

مديريت بايد بهبود مستمر در محصول، فرآيند و سرمايه گذاري روي تحقيق ، نوآوري و … را بعنوان يك هدف براي شركت تعيين نمايد.

فلسفه اينكه به هيچ عنوان محصولات معيوب مورد قبول نمي باشد را بعنوان يك هدف براي سازمان تعريف شود زيرا كه هزينه توليد يك محصول معيوب برابر با هزينه توليد يك محصول سالم و يا حتي بيشتر است.

موانع بين بخشهاي مختلف سازمان را از ميان بردارد و كارگروهي بين بخشهاي مختلف را پيش نياز اساسي براي ايجاد كيفيت مؤثر و بهبود بهره وري بداند.

ترس را از بين بايد ببرد. يعني بايد فضايي ايجاد شود تا كارگران براحتي و بدون هيچ واهمه اي مشكلات را گزارش كنند و عللي كه بر سر راه كيفيت و توليدثمر بخش مكشل ايجاد مي كنند را مطرح نمايند.
http://www.kelid1.ir 
09131055395

کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان اصفهان به صورت شبانه روزی در اسرع وقت

ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی ++داخلی و خارجی ++، تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ، باز کردن قفل انواع خودرو سبک و سنگین ، باز کردن درب منازل که قفل شده ، باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین

بايد يك نظارت دقيق و حساب شده روي كارگران باشد. منظور نظارتي كه فقط شامل تحت نظر گرفتن كارگران باشد نيست بلكه بايد بگونه اي باشد كه كارگران را در راستاي بهبود سيستمي كه در آن كار مي كنند ياري نمايد.

سهميه هاي عددي و استانداردهاي كاري قديمي را حذف كند. معمولاً اين گونه استانداردها بدون توجه به كيفيت و روشهاي نوين كيفيت در نظر گرفته شده اند. ماننند اينكه در شركت اصرار زيادي بر كنترل براساس روشهايي است كه چندين سال است در حال اجرا آن هم با اين وضعيت كه حتي از آن روش قديمي پنجاه درصد هم اجرا نمي‎شود.

موانعي كه باعث مي‎شود تا كاركنان در انجام كار خويش دلسرد شوند را بايد از ميان بردارد. مديريت بايد به پيشنهادات و شكايتهاي كاركنان و كارگران گوش كند و خود را با آنان نزديك بداند.

يكي دگير از عناصر مهم در اجراي SPC آموزش پرسنل در كليه سطوح است.

تعليم درروشهاي ساده و مفيد آماري بايد براي كاركنان اجباري گردد. ابزار SPC مخصوصا نمودارهاي كنترل را بايد به طور فراگير در سازمان استفاده كرد.

برنامه آموزشي و اهداف آموزش بايد دقيقا در شركت مشخص شوند.

اهدافي كه ما مي توانيم تعريف كنيم عبارتند از:

1- پياده سازي و اجراي سيستم SPC
2- استفاده از حداكثر توانايي SPC
اجزاء برنامه عبارتند از:

1- آموزش مديران و مهندسان

2- آموزش كارگران (اپراتورها)

3- اجراي SPC براي يك فرآيند منتخب از طريق:

· كاهش تغييرات 

· ترسيم نمودارهاي كنترلي

· برقراري كنترل 

· گسترش اجراي SPC در تمام فرآيندهاي مهم

خطوط راهنما براي طراحي نمودارهاي كنترل

تقريبا هر فرآيندي را مي‎توان با استفاده از روشهاي كنترل فرآيندي آماري نظير نمودارهاي كنترل بهبود بخشيد. در اين قسمت در مورد چند خطوط راهنماي كلي كه مي‎توانند در طراحي نمودارهاي كنترل مفيد واقع گردند، توضيحاتي ارائه مي‎شود. مواردي كه بحث خواهند شد عبارتند از:

1- انتخاب نمودارهاي كنترل مناسب

2- تعيين مشخصه هاي فرآيند كه بايد كنترل شوند.

3- تعيين مكان استفاده از نمودارهاي كنترل در فرآيند.

4- تصميم گيري در مورد بهبود فرآيند براساس نتايج حاصل از تحليلهاي SPC و نمودار كنترل.

حدود نمودارهاي كنترل با استفاده از مقادير استاندارد

	حدود
	خط مركز
	نمودار
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حدود نمودار كنترل با استفاده از اطلاعات گذشته (انحراف معيار نامعلوم)

	حدود
	خط مركز
	نمودار
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خطوط راهنماي ارائه شده در اينجا را مي‎توان به طور يكسان در مورد نمودارهاي كنترل براي مشخصه وصفي و متغير استفاده نمود.

انتخاب نمودارهاي كنترل مناسب

الف- نمودارهاي R، 
[image: image21.wmf]x

 نمودارهاي كنترل براي مشخصه هاي كيفي متغير را مي‎توان در موارد زير استفاده كرد:

1.فرآيند جديد تازه شروع به كار كرده است يا يك محصول جديد به وسيله فرآيند موجود توليد مي‎شود.

2. مدتي است كه فرآيند به انجام عمليات مشغول است ولي طي اين مدت فرآيند با مشكل مواجه بوده و يا قادر نيست كه هميشه تلرانس هاي خاصي را حفظ نمايد. 

3. فرآيند با مشكل مواجه است و نمودار كنترل مي‎تواند به شناسايي مشكل كمك كند.

4. آزمايش مخرب (يا هر آزمايش گران قيمت ديگر) مورد نياز است.

5. وقتي كه فرآيند در حالت تحت كنترل بسرمي برد مي خواهيم ميزان اسنتفاده از روش نمونه گيري جهت پذيرش يا هر روش بازرسي ديگر كه در انتهاي خط توليد بكار برده مي‎شود كاهش و به حداقل خود رسد.

6. نمودارهاي كنترل براي مشخصه هاي وصفي استفاده شده اند ولي فرآيند يا در حالت خارج از كنترل به سر مي‎برد يا تحت كنترل است ولي بازده قابل قبولي ندارد. 

7. فاصله بين مشخصات فني بسيار كوچك است ، همپوشاني بين تلرانسهاي مونتاژ و يا مشكلات ديگر وجود دارد.

8. اپراتور بايد تصميم بگيرد كه آيا فرآيند نيازي به تعديل دارد يا روش توليد ديگري بايد ارزيابي شود.

9. مشخصات فني محصول نياز به تغيير دارد.

10. ثبات و كارآيي فرآيند بايد به طور مستمر اثبات شود، نظير صنايعي كه بايد از قوانين خاصي تابعيت نمايند.

ب- نمودارهاي كنترل براي مشخصه هاي كيفي وصفي. 

نمودارهاي كنترل باري مشخصخه هاي وصفي را مي‎توان در موارد زير استفاده كرد:

1. اپراتورها انحرافات با دليل را كنترل مي كنند و ضروري است كه تعداد محصولات معيوب كاهش يابد.

2. فرآيند شامل يكسري عمليات مونتاژ پيچيده است و كيفيت محصول بر اساس تعداد نقصاي مشاهده شده ، عملكرد موفق يا ناموفق محصول و غيره اندازه گيري مي‎شود.

3. كنترل فرآيند ضروري است ولي امكان تهيه داده هايي كه بتوان اندازه گيري نمود وجود ندارد.

4. نياز به خلاصه اي از سوابق عملكرد فرآيند است.

نكته هاي مهم در مورد نمودار P : 

1. معمولاً مشاهدات مورد نياز براي رسم نمودار اوليه، براساس بازرسي صد در صد محصول در يك دوره زماني (روز يا شيفت) مي‎باشد.

2. اگر سه شيفت كاري وجود دارد كه خروجي هاي كيفي آنها متفاوت است بايد براي هر شيفت يك نمودار كنترلي رسم كرد.

3. اندازه نمونه : اگر اندازه p فرآيند بسيار كوچك است اندازه نمونه را بيشتر كنيد.

4. روشهاي آماري براي تعيين n وجود دارد. دانكن پيشنهاد مي‎كند اندازه نمونه بايد به صورتي باشد كه اگر خرابي يك درصد افزايش يابد، يا به احتمال %50 در نمودار مشخص شود.

5. نقاط خارج از نمودار (خارج از حد كنترل پاييني) هميشه نشانه هاي خوبي نيستند. علت بوجود آمدن اين نقاط معمولاً خطاي بازرسي است ولي در هر صورت بايد آنها را مورد بررسي قرار داد.

برخي نكات مهم در مورد نمودارهاي X.R
1. هر دو نمودار R  و 
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 بايد همزمان مورد استفاده قرار گيرند.

2. تغييرات دوره اي را مد  نظر داشته باشيد.

3. نمودار كنترلي مبنا دائمي نيست  وبايد به صورت دوره اي دوباره ترسيم شود. (ماهانه و يا به طور متوسط بعد از 200 نمونه)

4. پس از محاسبه حدود و رسم نمودار مبناء در صورتيكه نقاطي خارج از حدود كنترل قرار گرفتند و داراي علل قابل تشخيص بودند، آنها را حذف كرده و سپس حدود كنترلي و خط مركزي را دوباره ترسيم كنيد.

5. در صورتي كه فرآيند درهر دو نمودار 
[image: image23.wmf]X

 و R خارج از كنترل باشد، اول نقاط مربوط به نمودار R را مورد بررسي قرارداده و حذف نماييد.

6. فرق قائل شويد بين:

حدود كنترلي كه براساس تغييرات ذاتي فرآيند به وجود آمده و تولرانس طبيعي فرآيند هستند (LNTL.UNTL) و حدود استاندارد و مشخصات فني كه توسط قسمت طراحي مهندسي براي برآورده كردن خواسته هاي مشتري تعيين مي‎شوند. (LSL.USL)
توجه داشته باشيد كه بين اين دو گونه حدود هيچ نوع ارتباط رياضي وجود ندارد. 

7. اگر حق انتخاب داريد، سعي كنيد n را كوچك انتخاب كرده و به دفعات بيشتري نمونه بگيريد.

8. اگر رفتار فرآيند خوب است مي توانيد نمونه ها را كوچكتر برداريد و دوباره اگر مشكلي پيش آمد تعداد نمونه را زياد كنيد.

در مواجهه با يك فرآيند ناپايدار چه بايد كرد؟

1. الگوي عدم پايداري را شناسايي كنيد.

2. با همكاري سرپرست قسمت ، براي يافتن علل تشخيص الگوي مشاهده شده جستجو كنيد.

3. بررسي كنيد چگونه مي‎توان اين علل را برطرف كرد.

4. فعاليت اصلاحي را انجام دهيد.

5. انجام فعاليت اصلاحي را روي نمودار كنترل يادداشت كنيد.

6. تحقيق كنيد كه اين فعاليت باعث شده مشكل رفع شود.

پياده سازي كنترل آماري فرآيند

1. نيازمنديهاي اوليه و بستر سازي.

1-1- راهبري مديريت (بالا و پايين)

2-1- تشكيل گروههاي كار 

3-1- آموزش نيروي انساني در تمام سطوح

4-1- تاكيد بر بهبود پيوسته به عنوان بخشي از شرح وظايف

5-1- برقراري سيستم پيشنهادات و تشويق منطقي و صحيح

6-1- انتخاب يك فرآيند پايلوت

2. تثبيت فرآيند

1-2- جريان توليد را به وسيله نمودار جريان تشريح كنيد به صورتي كه در برگيرنده گامهاي قبلي و بعدي فرآيند باشد.

2-2- مشخصات اساسي را شناسايي كنيد:

الف) چه مشخصاتي بايد اندازه گيري و كنترل شوند؟

ب) كدام يك از مشخصات به راحتي اندازه گيري مي‎شوند و همچنين كيفيت را به خوبي نشان مي دهند؟

2-3- براي اندازه گيري مشخصات ، روش اندازه گيري، تجهيزات مورد نياز و دستورالعمل را مشخص كنيد.

4-2- فرآيند را تحت كنترل در آوريد و بدانيد كه اكثر فرآيندها تحت كنترل نيستند.

الف) متغيرها را با استفاده از 7 ابزار كيفي كاهش دهيد.

ب) تمامي علل قابل تشخيص را شناسايي و برطرف كنيد.

3. طراحي نمودار كنترلي

1-3- نمودار كنترلي مناسب را انتخاب كنيد

2-3- نمودارهاي كنترلي را رسم كنيد.

· حداقل 25 نمونه 5 تايي برداشت كنيد.

· با توجه به مشخصه مورد بررسي حدود را 3 و5/2 يا 2 انحراف معيار تعيين نماييد.

3-3- در صورت لزوم حدود كنترلي را محاسبه كنيد.

4-3- SPC را در همان ايستگاه كنترلي و در كنار دستگاه انجام دهيد.

4. تنظيم برنامه نمونه برداري

1-4- اندازه نمونه 

· نمونه هاي بزرگتر و فاصله نمونه برداري كمتر توصيه مي‎شود اما هزينه را نيز بايد در نظر داشت.

· نمونه هاي كوچكتر اما با تواتر بيشتر بهتر است. حالت زير توصيه مي‎شود:

· 5 نمونه در هر ساعت

· 10 نمونه در هر يك ساعت

تجربه ثابت كرده است ، نمونه 5 تايي بهترين و اقتصادي ترين است.

قوانين عمومي:

· نمونه بزرگتر برابراست با شانس بيشتر در شناسايي يك تغيير يا حالت خارج از كنترل.

· نمونه كوچكتر نيازمند تعداد نمونه گيري بيشتر است.

2-4- فركانس نمونه گيري 

الف) دوره اي

قطعات بايد در همان زمان توليد و پشت سر هم برداشته شوند. تغييرات درون چنين نمونه اي كم است، اما اين روش، تغييرات موجود مينا نمونه هاي مختلف را نشان مي‎دهد.

موارد استفاده تغييرات در فرآيند با استفاده از مشاهدات شناسايي مي‎شوند.

ب) تصادفي

قطعات از محمولات توليد شده، از زمان نمونه گيري قبلي تا كنون به صورت تصادفي انتخاب مي‎شوند.

موارد استفاده؛ پذيرش كل محموله توليد شده بين اين دو نمونه گيري 

توصيه مي‎شود از حالت دوره اي استفاده كنيد. اما مطمئن شويد كه زمان بين دو نمونه گيري آن قدر بزرگ نباشد كه طي آن فرآيند بتواند از كنترل خارج شده و دوباره به حالت كنترل برگردد.

5. اندازه گيري (در هنگام توليد)

1-5- نمونه را برداريد

2-5- اندازه هاي مربوط به مشخصات كيفي را محاسبه كنيد (ميانگين دامنه و …)

3-5- نقطه را درون نمودار رسم كنيد.

4-5- نقطه را به نقطه قبلي وصل كنيد.

http://www.kelid1.ir 
09131055395

کلید سازی مهرداد 

در تمامی نقاط استان اصفهان به صورت شبانه روزی در اسرع وقت--
ساخت انواع کلید ایموبلایزر ضد سرقت انواع خودروی داخلی و خارجی ، تعریف کد برای کلید های کد دار immobilizer ا و تعمیر انواع قفلها ، ساخت کلید و ریموت خودرو ، ساخت کلید های کد دار انواع خودروی خارجی و داخلی ---، باز کردن قفل انواع خودرو سبک /-/-و سنگین ، باز کردن درب منازل که قفل شده ، باز کردن قفلهای آویز و کتابی مغازه ها و دفاتر ، --باز کردن درب انواع گاوصندوقهای سبک و نیمه سنگین و سنگین--
---
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