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1- هدف:

هدف از تدوين اين دستورالعمل بيان نحوه اجراي سيستم كنترل آماري فرآيند (SPC) در شركت --- جهت نظارت و كنترل پيوسته درفرآيندهاي تاثير گذار بر روي مشخصه هاي ويژه محصولات، كاهش نوسانات فرآيند، كاهش ضايعات و دوباره كاريها مي‌باشد.

2- دامنه:

كليه فرآيندها و محصولات توليدي در صورت نياز
3- مسئوليت ها:

· بازرس كنترل كيفيت وظيفه اجراي كنترل آماري فرآيند را در مراحل مربوطه برعهده دارد.

· مديرتوليد وظيفه هماهنگي در اجراي اقدامات اصلاحي مربوطه را بر عهده دارد.

· مسئول كيفيت وظيفه نظارت بر اجراي اقدامات اصلاحي را در هر مرحله بر عهده دارد. و همچنين وظيفه اصلي در تهيه نمودارهاي مبنا و نيز تغيير مدارك كنترلي در صورت لزوم را بر عهده دارد. و در مميزي هاي دوره اي محصول و يا فرآيند از نتايج حاصل از اجراي سيستم كنترل آماري فرآيند استفاده مي نمايد.

· نماينده مديريت وظيفه نظارت برتشكيل جلسات وحسن اجرايSPC  را بر عهده دارد.
4- واژگان و تعاريف:
· تغييرات ذاتي: آن دسته از تغييراتي هستند كه جزء ذات فرآيند بوده و تحت كنترل ما نيستند. و معمولا برآيندي از تعداد زيادي از عوامل جزئي كم اهميت مي باشد. اين دسته از عوامل اغلب غير قابل كنترل و در طول زمان با ثبات و داراي توزيع با الگوي مكرر مي باشند. تغييرات ذاتي را نمي توان از ذات فرآيند جدا كرده و شناسايي نمود.تأثير اين تغييرات بر فرآيند اندك بوده و بر اثر علل ذاتي يا عام (Common Cause) بوجود مي آيند. در حالت كاملا مطلوب تنها بايد علل عام در فرآيند حضور داشته باشند.

· تغييرات اكتسابي: آن دسته از تغييراتي هستند كه بر اثر دلايل قابل شناسايي و محدود بوجود مي آيند. مجموعه عواملي نظير مواد اوليه، ماشين، نيروي انساني و روش توليد در نهايت كيفيت خاصي را ايجاد مي نمايند و با تغيير هر يك از آنها كيفيت جديدي براي محصول حاصل ميشود. اين تغييرات تأثير بسياري بر محصول خروجي داشته و بر اثر علل خاص (Special Cause) بوجود مي‌آيند. تاثير اين عوامل بر فرآيند هميشه يكنواخت نيست، يعني اينكه وقتي پيش مي آيند نحوه توزيع ارقام حاصل از فرآيند را تغيير مي دهند. تا وقتي كه علل خاص نوسانها، شناسايي و حذف نشوند، اثرشان بر فرآيند همچنان ادامه خواهد داشت و ستاده هاي حاصل از فرآيند بي ثبات خواهند بود. تغييراتي كه براساس علل خاص در فرآيند بوجود مي آيند، هميشه زيان آور نيستند، وقتي كه زيان آور هستند مي بايست شناسايي و حذف شوند و در صورت سود بخش بودن، مي بايست شناسائي و به صورت جزء هميشگي فرآيند در آيند. هدف اصلي در(SPC) به حداقل رساندن اين نوع تغييرات است.

· متغيرهاي وصفي: آن دسته از متغيرهايي كه به صورت قابل قبول يا غير قابل قبول، OK،NOTOK  و يا تعداد ضايعات بيان مي شوند.

· متغيرهاي كمي: آن دسته از متغيرهايي كه به صورت يك عدد اندازه گيري مي شوند. مانند: طول، وزن، قطر و…
· (MEASURMENT SYSTEM ANALYSIS) MSA: تجزيه و تحليل سيستم هاي اندازه‌گيري كه پيش نياز اجرايSPC  است.
· CP: شاخص قابليت فرآيند نشان مي‌دهد كه فرآيند مورد نظر از شايستگي لازم براي توليد محصولات منطبق با نقشه برخوردار است يا خير.

· CPK(قابليت فرآيند با توجه به حدود نمودار‌هاي كنترلي): اين شاخص زماني استفاده مي‌شود كه حدود بالا و پايين تلرانس نقشه معين باشد. اين شاخص، برابر كوچكترين مقدارCPU  ياCPL  است.
· PPK(قابليت فرآيند با توجه به حدود نمودارهاي كنترلي): اين شاخص براي تعيين توانايي فرآيندي جديد يا فرآيندي كه بعد از مدتي توقف دوباره شروع به كار كرده است استفاده مي‌شود. مفهومPPK  دقيقاً مانندCPK  است با اين تفاوت كه محاسبات آنها بر اساس مقدار واقعي انحراف معيار انجام مي‌شود.
· CMK(قابليت ماشين): ازاين شاخص زماني استفاده مي‌شود كه قالب جديد يا ماشين جديدي وارد كارخانه مي‌شود و يا تعمير اساسي روي يكي از دستگاهها صورت مي‌گيرد.
5- شرح اقدامات:

شرح فعاليتها:

· تشكيل تيم كاري

· تعيين مشخصه‌هاي مورد نظر جهت اجرايSPC
· تعريف سيستم اندازه‌گيري اثربخشی و کارائی پروژه در صورت امکان
· آموزشSPC
· تعيين نوع نمودار

· اجرايMSA
· توانا و پايدار كردن فرآيند

· جمع آوري داده‌ها براي تهيه نمودار

· ثبت وقايع توليد در حين نمونه برداري

· رسم نمودار و تعيين حدود كنترلي(ترجيحاً توسط نرم افزارMini Tab)

· برقرار كردن شرايط نمودار مبنا

· تعريف اقدام اصلاحي براي نمودار مبنا در صورت لزوم

· آيا نمودار اصلاح شده را مي‌توان به عنوان نمودار مبنا در نظر گرفت؟

· تعيينcp، CPK،PPK و CMK
· تعريف اقدام اصلاحي براي افزايشCPK درصورت لزوم

· تعيين پريود نمونه‌گيري

· تعيين پريود نمونه‌گيري تعيين پريود نمونه‌گيري
· تعريف اقدام اصلاحي در صورت لزوم

· ارزيابي اثربخشی و کارائی اجرای پروژه

· تحت كنترل داشتن فرآيند

· تدوين دستورالعمل‌هاي كنترل فرآيند براي قطعه/ ماشين

· ارزيابي دوره‌اي

· بهبود قابليت فرآيند

· کاهش ضايعات/ دوباره كاريها

· بايگاني

1- تشكيل تيم كاري: در تمام مراحل اجرايspc كار تيمي بايد در جريان باشد. تيم‌ها بايد نام، هويت و جلسات منظم و مستمر داشته باشند. پاسخگويي به روندها و اقدامات اصلاحي در طول اجرايSPC (در صورت لزوم) و افزايشCPK بايد به صورت تيمي باشد. اعضاي تيم كاريمي تواند شامل نماينده مديريت،‌مدير كيفيت، مدير توليد و مسئول كنترل كيفيت باشد.
2- تعيين مشخصه هاي مورد نظر جهت اجراي SPC
· مشتري پارامتر مورد نظر محصول را مشخص مي‌كند.

· هزينه ضايع شدن محصولات بسيار بالا باشد و نياز به يك روش هشدار دهنده مي باشد.

· با توجه بهRPN هاي بالا درFMEA
· تجزيه و تحليل دلايل بروز ضايعات و دوباره كاري در ايستگاههاي كاري

· تجزيه و تحليل برگشت كالا از مشتري و يا از ايستگاههاي كاري(در صورت لزوم با استفاده از فنون آماري)

· بالا بودن هزينه هاي بازرسي

در انتخاب مشخصه هاي مناسب براي اجراي SPC بايد موارد زير را در نظر گرفت:
· مشخصه انتخاب شده مربوط به اقلام ورودي نباشد. اجراي SPC روي پارامترهاي ورودي و يا خريداري شده ممكن نيست، زيرا هيچ تسلطي برفرآيند توليد اين پارامترها نداريم.

· مشخصه انتخاب شده تا حد ممكن علت ايجاد مشكل باشد.

· مشخصه انتخاب شده ناشي از نوسانات توليد باشد. زماني كه مشكل مربوط به مواد اوليه يا طراحي نامناسب دستگاه باشد، اجرايSPC هيچ كمكي نمي نمايد.

3- تعريف سيستم اندازه‌گيري اثربخشی و کارائی پروژه در صورت امکان: براي اينكه كارايي و اثربخشی اجرای پروژه SPC درطول زمان نشان داده شود لازم است براي اندازه‌گيري آن در شروع كار شاخص هايي تعيين شود. اين شاخص ها مي‌توانند درصد ضايعات، درصد دوباره كاريها، درصد توقف خط و … باشد.

( براي بالا بردن بهره‌وري پروژه مي‌توان از سيستم پيشنهادات و نظام انگيزشي در قالب جلسات مديران استفاده نمود.

4- آموزشSPC: آموزشSPC بايد در سه سطح مديران، سرپرستان و پرسنل بخش كيفي و اپراتورها به صورت جداگانه انجام گيرد.

5- تعيين نوع نمودار: با توجه به نوع مشخصه انتخاب شده، نوع نمودار كنترل فرآيند مشخص مي‌شود.

6- اجرايMSA: ابزارهاي اندازه‌گيري بايد داراي دقت و كارايي لازم براي اندازه‌گيري‌ها باشند. صحت ابزار اندازه‌گيري با استفاده از دستورالعملMSA (WR-QA-026) بايد تأييد شود.

7- توانا و پايدار كردن فرآيند: پيش نياز اجرايSPC تواناكردن و پايداركردن فرآيند و حل مشكلات به وجود آمده از طريق چرخة دمينگ(PDCA) مي‌باشد. نحوه اجراي اين چرخه جهت توانا كردن فرآيند در دستورالعملPDCA آمده است.
(شش قدم زير را براي تواناسازي و تحت كنترل در آوردن فرآيند برداريد:

1) براي ويژگي مورد بررسي با استفاده از ابزارهاي تحليلي نظير نمودار علت و معلول، استخوان ماهي و  …مهمترين علت اكتسابي را شناسايي كنيد.

2) ازطريق تيمSPC اقدام اصلاحي متناسب را تعيين و به صورت آزمايشی به اجرا گذاريد.

3) داده هاي فرآيند را مجدداً ثبت و تأثير اقدامات خود را ارزيابي كنيد.

4) در صورت مثبت بودن نتيجه اقدامات اصلاحي موارد را جهت تثبيت و تصحيح كليه مدارك مرتبط به مدير كيفيت تحويل دهيد.
5) در صورت منفي بودن پاسخ و يا عدم كفايت اقدامات اصلاحي به قدم اول برگرديد.

6) پس از تحت كنترل در آمدن فرآيند و حذف علل و يا حتي المقدور كاهش اثر علل ذاتي به قدم اول برگشته ومجدداً تا تواناسازي فرآيند الگوريتم را تكرار نمائيد.

8- جمع آوري داده ها براي تهيه نمودار: بعد از تعيين نوع نمودار و اطمينان يافتن از صحت ابزار نسبت به جمع آوري داده‌ها و ثبت آنها درفرم نمونه گيري اوليه SPC براي مشخصه هاي كمي(FMQA059) ويا درفرم نمونه گيري اوليه SPC براي مشخصه هاي وصفی(FMQA060-66) اقدام مي‌شود.

اندازه نمونه‌ها بايد به گونه‌اي باشد كه قضيه حد مركزي صادق باشد. وجود حداقل 100 نمونه براي مشخصه‌هاي كمي و 1000 نمونه براي مشخصه‌هاي كيفي الزاميست اما با توجه به اينكه ممكن است در مرحله اول نياز به حذف بعضي نقاط شود بهتر است نمونه برداري از مشخصه‌هاي كمي 150 عدد و براي مشخصه‌هاي كيفي 1500 عدد باشد.

رعايت نكات زير در هنگام جمع آوري داده‌ها ضروريست:

الف - فاصلة زماني بين دو نمونه‌گيري زياد نشود.

ب-در هربار نمونه‌گيري فقط يك نقطه ثبت شود.

ج- نمونه‌گيري براي رسم نمودار مبنا بايد از حالت عادي فشرده تر باشد.

د- تاحد امكان بازرسي براي نمونه برداري بصورت 100% باشد.

9- ثبت وقايع توليد در حين نمونه برداري: اتفاقات روي داده در طول مدت توليد از قبيل: تغييرات مواد، اپراتور، شيفت و … بايد درهنگام نمونه‌گيري ثبت شوند. اين اطلاعات براي بررسي ارتباط بين متغيرهاي فرآيند و عملكرد و كارايي آن مورد نياز مي باشد.

10- رسم نمودار و تعيين حدود كنترلي: با استفاده از داده‌ها و فرمولهاي تعيين شده و نوع نمودار اقدام به رسم نمودار كنترلي مي‌گردد. ضمناً مي‌توان از برنامه كامپيوتريMini Tab  نيز استفاده نمود.
الف- نمودارهاي كنترلي وصفي:

I- نمودارP
اين نمودار جهت كنترل نسبت اقلام ضايع(كنترل درصد خرابي) استفاده مي شود.(نسبت تعداد ضايعات در يك نمونه n تايي(n مي تواند متغير باشد)). بدين ترتيب كه يك نمونه  nتايي مي‌گيريم و درصد ضايعات را در آن محاسبه مي كنيم. نحوة تشكيل نمودار P به صورت زير است:

1- m نمونه n تايي مي گيريم.(پيشنهاد مي شودm = 30  ,n = 50  )

2- براي هر نمونه تعداد ضايعات را مي شماريم(Di ).
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3- محاسبات زير را انجام مي دهيم.
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4- نمودار را ترسيم مي كنيم.

II- نمودارNP
اين نمودار در حقيقت يك حالت خاص از نمودارP  است كه در آن درصد محاسبه نمي‌شود. در اين نمودار تعداد خرابي در يك نمونه به اندازه ثابتn  مورد بررسي قرار مي گيرد.
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III- نمودارC
اين نمودار تعداد نواقص را در يك نمونهn  تايي مورد بررسي قرار مي دهد.يك قطعه خراب ممكن است داراي چندين نقص باشد. هدف اصلي در تهيه اين نمودار كنترل تعداد نقصهاي موجود در يك نمونه محصول خروجي است. نحوه تهيه نمودار C بدين شرح مي باشد:
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25 تا 30 بار نمونه گيري انجام شود حجم هر نمونه بايد حداقل 50 قطعه باشد سپس بايد تعداد نقص ها شمرده شده و محاسبات زير انجام شود:
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IV- نمودارU
اين نمودار درست همانند نمودارC  است، با اين تفاوت كه اندازه نمونه 1 واحد است. معمولاً نمودارC  به نمودارU  ترجيح داده مي شود به اين دليل كه حاوي اطلاعات بيشتري است. روش تهيه نمودارU  بشرح زير است:

1-20 بار نمونه گيري 5 تايي انجام مي دهيم.

2-تعداد نقص را در هر“ واحد “ كالا مي شماريمUi
3- محاسبات زير را انجام مي دهيم.
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 = حد پائيني كنترل 

ب- نمودارهاي كنترلي كمي:

اين نمودار ها در مواردي استفاده مي شود كه متغيرها پيوسته بوده و به صورت يك عدد قابل شناسايي باشند. مانند طول، قطر، وزن، ارتفاع، ولتاژ، ضخامت و …
I- نمودار
[image: image17.wmf]X

 و R
روش تهيه اين نمودارها بدين شرح است:

1-25 تا 30 نمونه تصادفي 5 تايي بگيريد.(نمونه ها بايد پشت سرهم و از آخرين محصولات توليد شده در زمان نمونه گيري باشند)

2- ميانگين هر نمونه را محاسبه كنيد.
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3- دامنه (Ri) را براي هر نمونه محاسبه كنيد.

كمترين مقدار (min) - بيشترين مقدار  Ri = (max)براي هر نمونه 

(طريقه محاسبه 
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(عناصر نمودار 
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(نكته:
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II- نمودار 
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 و S
اگر اندازة نمونه بيشتر از 10 باشد، ديگر نمودارهايR  وS  بر هم منطبق نيست و بايد از نمودارS  استفاده شود:

(نمودارS
1-براي هر نمونه محاسبات زير انجام مي گيرد:
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2-حدود كنترلي:
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(نكته: مقاديA3, B3, B4 از جدول انتخاب شود.
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11- برقرار کردن شرايط نمودار مبنا: نمودار مبنا بايد حداقل كارايي خواست مشتري را داشته باشد.CPK  محاسبه شده در اين نمودار بايد حداقل برابر با يك باشد. در نمودارها نبايد هيچ نوع روندي و نقطة خارج از كنترلي وجود داشته باشد.

نمودار مبنا نموداري است كه بصورتOnline  مورد استفاده قرار مي گيرد يعني نمونه گيري و نقطه گذاري هاي روزانه بر روي آن انجام مي شود.

· شرايط نمودار مبنا جهت مشخصه هاي كنترلی وصفي(P, NP , C , U): نموداري مي تواند بعنوان نمودار مبنا جهت مشخصه هاي كنترلي وصفي بكار رود كه تحت كنترل آماري باشد يعني تمام علل خاص نوسانات شناسايي و حذف شده باشند و هيچ روندي و الگوي خارج از كنترلي باقي نمانده باشد و نوسانات موجود فقط ناشي از علل عام باشد.
· شرايط نمودار مبنا جهت مشخصه هاي كنترلي كمي(X, R ): نموداري مي تواند به عنوان نمودار مبنا جهت مشخصه هاي كنترلي كمي بكاررود كه تحت كنترل آماري باشد كه حداقل صلاحيت مورد درخواست مشتري را دارا باشد. در صورتي كه مشتري شاخصي اعلام نكرده باشد، حداقل شاخص صلاحيت مورد نظر براي نمودار مبنا عبارت از CPK=1 و همچنين در نمودارها نبايد هيچ نوع روندي و نقطه خارج از كنترلي وجود داشته باشد.
· شرايط حالت نرمال يا تحت كنترل درنمودارهاي كنترلي

1- نقاط درون منحني حالت طبيعي دارند. در صورتي كه تمامي نقاط، بين حدود كنترل و به صورت تصادفي قرار گرفته باشند.

2- به صورت طبيعي مي تواند نقاطي خارج از نمودار قرار گيرد (صفر عدد در 25 مورد، يك عدد در 35 مورد، دو عدد در 100 مورد).

(نكته: اين حالت در نمودار هاي مبنا صادق است. بدين صورت كه با حذف نقطه خارج از كنترل نمودار مبنا را مجدداً ترسيم مي كنيم. بديهي است پس از جاري شدن نمودار مذكور در صورت مشاهده نقطه خارج از كنترل بايد علل آن بررسي و اقدامات اصلاحي لازم انجام شود.
3- به ندرت نقطه اي نزديك حدودUCL  وLCL  قرار مي گيرد.

4- هر چه از خط مركزي به طرف حدود كنترل مي رويم، تمركز نقاط كمتر مي شود.

هيستوگرام اين داده‌ها بايد موجود بوده و داراي توزيع نرمال باشد(مي‌توان از نرم‌افزارMini Tab  جهت تست نرمال بودن استفاده كرد) در اين مورد بهتر است شرايط زير وجود داشته باشد:
	قابل قبول
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شكل نمودار احتمال نرمال براي قرار گرفتن در شرايط ايده آل بايد بر روي خط راست و نزديك به هم باشد.

12- تعريف اقدام اصلاحي براي نمودار مبنا در صورت لزوم: با مشاهده يك الگوي عدم پايداري و يا مشاهده نقاط خارج از كنترل بايد دست به اقدام مناسب زد. هرگونه تجزيه و تحليل روي نمودارهاي كنترلي و انجام اقدامات اصلاحي در جهت بهبود فرآيند بايد به صورت مستند وجود داشته باشد. در صورت مشاهده حالات خارج از كنترل درنمودار بايد با شناسايي دلايل نقاط را حذف كرد.

· شرايط خارج از كنترل و روش شناسايي آنها:

1- احساس تحليلگر:احساس تحليلگر در مورد فرآيند در 99% موارد درست مي باشد. حني اگر هيچ دليل خاص وجود نداشته باشد. چنانچه تحليلگر اطمينان كافي ندارد، بايد فركانس نمونه گيري را بيشتر نمايد.

2- قوانين عمومي جهت وجود علل خاص در فرآيند:

· يك نقطه خارج از حدود كنترل

· دو نقطه پشت سر هم نزديك حدود بالا و پايين

· وجود7  نقطه پشت سر هم دريك طرف خط مركزي(5 نقطه درحالت سخت گيرانه)

· وجود 7 نقطه پشت سر هم داراي روند رو به بالا يا رو به پائين(5 نقطه درحالت سخت گيرانه)

· رفتار آشفته و غير تصادفي، عدم تمركز نقاط در اطراف خط مركزي

· تغييرات ناگهاني

· 2 نقطه از سه نقطه در حدود          انتهايي نزديك حدود كنترل 2Sigma
·  4نقطه از 5 نقطه متوالي در حدود         انتهايي حدود كنترل 2Sigma
· 7 نقطه پشت سر هم، يا10  نقطه از11  نقطه و يا12  نقطه از14  نقطه در يك طرف خط مركزي.

13- آيا نمودار اصلاح شده را مي‌توان به عنوان نمودار مبنا در نظر گرفت؟
پس از شناسايي و حذف علل خاص، در صورتيكه نمودار را نتوان به عنوان نمودار مبنا در نظرگرفت بايد به مراحل قبل برگرديم و درصورت قرارگرفتن در شرايط نمودار مبنا به مرحله بعد مي‌رويم.

(نكته: درصورتي كه در اين مرحله حداكثر 25% از زيرگروهها حذف شود زيرگروههاي باقيمانده نمي توانند توزيع فرآيند را نشان دهند و لذا نياز به نمونه گيري مجدد مي باشد.
14- تعيين CMK , PPK , CPK , CP 

14-1- قابليت فرآيندCoefficient of Process Capability 
براي بررسي صلاحيت فرآيند دو شاخصCP وCPK  استفاده ميشود. شاخص CP محدوده ويژه اي را كه توسط مهندسين طراح تعيين گرديده(تلرانس) با محدوده طبيعي فرآيند مقايسه مي نمايد. براي فرآيندهايي كه نظارت هردو طرف محدوده ويژه ضروري است از شاخص CPK استفاده ميشود.

قبل از هر گونه مقايسه اي در خصوص درجه صلاحيت فرآيند لازم است تمام علل خاص نوسانات شناسايي و حذف شده باشند و هيچ گونه الگويي خارج از كنترل باقي نمانده باشد و نوسانات موجود فقط ناشي از علل عام باشد.

فرمول زير جهت محاسبه CP بكار ميرود:

اگر CP=1 باشد و تلرانس تغييرات برابر با 6 Sigma باشد فرآيند سه در هزار ضايعات خواهد داشت. و اگرUCL  برUSL  و LCL بر LSL منطق نباشد، CP شاخص خوبي جهت محاسبه ضايعات نخواهد بود و بهتر است از شاخص CPK استفاده كرد.


[image: image44.wmf]ú

ú

û

ù

ê

ê

ë

é

-

-

=

Sigma

LSL

X

،

Sigma

X

USL

Min

Cpk

3

3


· نسبت قابليت فرآيند با توجه به حدود نمودارهاي كنترلي كه در اين حالت 
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مشتري مي بايد معيار قابل قبول خود را براي تاييد صلاحيت فرآيند تعيين و اعلام نمايد. اگر مشتري ميزان اين شاخص را اعلام نكند از معيار CPK ≥ 1.33 استفاده ميشود. اگر شاخص صلاحيت فرآيند از مقدار مذكور كمتر باشد، با توجه به وقايع ثبت شده توليد و با تشكيل جلسات و با حضور اعضاء تيم كاري SPC مطالعات لازم به منظور كاهش علل انجام و اقدامات اصلاحي مناسب تعريف ميگردد. اگر فرآيند بعد از اين اقدامات نيز توانايي رسيدن به شاخص مذكور را نداشته باشد ولي صلاحيت توليد محصولات در حدود ويژه را داشته باشد (يعني1 ≤ CPK ≤ 1.33) اين مقدار به عنوان شاخص حداقل مورد نياز بهبود مورد استفاده قرار مي گيرد. مي بايست برنامه هاي اصلاحي مناسب در جهت افزايش صلاحيت فرآيند تنظيم و تا رسيدن به شاخص1.33  به مورد اجرا گذاشته شود.

اگر كاملا مشخص شود كه فرآيند، صلاحيت توليد محصولات مناسب را ندارد(CPK < 1)، از يك برنامه موقت واكنشي به طور مثال بازرسي صددرصد استفاده ميگردد.

· محاسبه PPK

اين شاخص براي فرآيندهاي محصولات جديد و محصولاتي كه تغييرات فني پيدا كرده اند و همچنين براي فرآيندهاي پايدار به اجرا گذاشته ميشود.
حداقل 100 نمونه توليدي آماده ارسال به مشتري انتخاب ميگردد و مطابق فرمولهاي زير محاسبه ميشود.

X =                          S =                                       PPK = Min
در صورتي كه PPK بزرگتر از 1.67 باشد فرآيند مذكور توانايي توليد قطعه در بعد مورد نظر را دارد در صورتي كه
 1.33 ≤ PPK ≤ 1.67باشد كليه مراحل با توافق مشتري انجام مي پذيرد.(فرآيند در حال حاضر قابل قبول است ولي احتياج به بهبود دارد و ريسك توليد قطعه معيوب وجود دارد) و در صورتي كهPPK <1  باشد حتما قطعه معيوب توليد ميشود.

(نكته: در مواردي كه 100 نمونه موجود نباشد مي بايست با مشتري توافق شود.
14-2- قابليت ماشينMachine Capability  Coefficient of
ضريب قابليت ماشين كه از تجزيه و تحليل ماشين حاصل مي شود، امكان تخمين تغييرات كمي(قابل اندازه گيري) را در يك بازه كوتاه مدت بوجود مي آورد. فاكتورهاي موثر فقط مربوط به ماشين مي باشند.

فاكتورهاي ديگر موثر در فرآيند نبايستي در اين محاسبات بكار روند. به منظور حذف عوامل خارجي موثر فوق لازم است شرايط خاصي برقرار شود. اندازة نمونه ها بايستي از 50 بيشتر باشد(n ≥50) و قسمتهاي مختلف بطور متناسب و پشت سر هم توليد كنند، علاوه بر اين اپراتورهاي يكسان براي ماشينها در نظرگرفته شود و تمام نمونه گيري ها از محموله هاي يكسان صورت پذيرد.

فرمول زير جهت محاسبه Cm بكار مي رود:

Cm = 
بازه Cmk در محدوده كوچكتر نسبت به Cm قابل محاسبه است. فرمول زير جهت محاسبه Cmk بكار مي رود:
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امروزه، مقادير 1.67 و بالاتر از آن براي Cmk قابل قبول است.(1.67 ≤ CMK)

15- تعريف اقدام اصلاحي براي افزايشCPK درصورت لزوم: درصورت قرار گرفتنCpk  درحداقل شرايط مبنا (برابر با يك) با توجه به وقايع ثبت شده توليد و با تشكيل جلسات و با حضور اعضاء تيم SPC مي‌توان اقدام اصلاحي مناسبي تعريف كرد تا درفرآيند باعث افزايش شاخص بالا شود.

16- تعيين پريود نمونه‌گيري: براي تعيين پريود نمونه‌گيري رعايت نكات زير لازم است:
· تيراژ توليد
· تعداد نقاط در روز
· زمان بين دو نمونه‌گيري
(نكته: بعد از رسيدن قابليت فرآيند به سطح مورد نياز، مسئول اجرايSPC  با تأييد مشتري مي‌تواند نسبت به كاهش تعداد نمونه‌گيري اقدام نمايد.

17- ثبت وقايع توليد برای نمودار Online: در هر بار نمونه‌گيري لازم است تمام وقايع توليد در همان ساعت ثبت شود.

18- تعريف اقدام اصلاحي در صورت لزوم: به محض خارج افتادن نقطه‌اي يا نزديك بودن نقاط به حدود كنترلي طبق روش توقف/ تذكر به توليد بايد نسبت به رفع مشكل اقدامات اصلاحي لازم را صورت داد.

19- ارزيابي اثربخشی و کارائی اجرای پروژه: شاخص هايي كه در ابتداي كارSPC  براي اندازه‌گيري بهره‌وري تعيين شده بود بايد ارزيابي شده و شاهد بهبود آنها باشيم.
20- تحت کنترل داشتن فرآيند: نمودارهايي كه از آنها استفاده مي‌شود بايد تحت كنترل باشند. درغير اينصورت بايد لزوماً علت خارج از كنترل شدن فرآيند روي نمودار ثبت شده باشد و مشخص باشد كه اقدام اصلاحي كه روي آن انجام گرفته چه بوده و فرآيند در چه زماني مجدداً تحت كنترل قرار گرفته و در طي مدت خارج از كنترل چه اقدام كنترلي سخت گيرانه‌تري روي محموله‌هاي توليدي انجام گرفته است.

21- تدوين دستورالعمل های کنترل فرآيند برای قطعه/ ماشين: تمام تجزيه و تحليل روي نمودارها و اقدامات اصلاحي انجام يافته و ثبت وقايع توليد بايد به صورت مستند و قابل رديابي از ابتداي كار وجود داشته باشد.
22- ارزيابي دوره‌اي

الف- تغييرات مدارك: پس از اجراي سيستم فوق ممكن است اصلاحاتي در مدارك مرتبط در سيستم تضمين كيفيت لازم باشد. اين تغييرات مي بايست توسط كميته تخصصي و از طريق اجراي مجدد روش اجرايي تکوين كيفيت براي همان محصول با در نظر گرفتن تغييرات اخير لحاظ شود. بديهي است در اين كميته كليه نيازمنديهاي اصلاح از قبيل طرح كيفيت، طرح كنترل، نقشه ها و … مورد بررسي مجدد قرار گرفته و نكته اي دور از نظر نخواهد ماند.

ب-تغييرات فرآيند: درصورت مشاهده تغييرات درفرايند(روند مثبت يا منفي) و يا در صورت عدم تغيير بعد از200 بار نمونه برداري يا بعد از يكماه مدير كيفيت نسبت به بازنگري نمودار مبنا اقدام مي‌نمايد.

23- بهبود قابليت فرآيند: بعد از اولين بازنگري نمودار مبنا بايد شاهد افزايشCpk  وPpk  باشيم كه اين افزايش‌ها بايد توسط اقدامات اصلاحي انجام شده به صورت مستند و قابل رديابي وجود داشته باشد.

24- کاهش ضايعات/ دوباره کاری: يكي از اهداف اجرايSPC  كاهش ضايعات و دوباره‌كاريها مي‌باشد. لذا بايد درصد ضايعات محصول نهايي و ايستگاههاي مختلف كاري كهSPC  در آنها اجراشده است به طور مستند موجود باشد و روند كاهش ضايعات و دوباره‌كاريها درآن مشخص باشد.
6-مدارك مرتبط:

	· دستورالعملMSA 
	(WRQA026)

	· فرم كاربرگ ارزيابي دوره ايSPC 
	(FMQA058)

	· فرم نمونه گيري اوليه SPC براي مشخصه هاي كمي
	(FMQA059)

	· فرم نمونه گيري  اوليه SPC براي مشخصه هاي وصفي(NP , P)
	(FMQA060)

	· نمودار كنترلي مشخصه هاي كمي(X , R)
	(FMQA061)

	· نمودار كنترلي مشخصه هاي وصفي(NP)
	(FMQA062)

	· مشخصات ويژه محصول جهت اجراي SPC
	(FMQA063)

	· فرم نمونه گيري و انجام محاسبات قابليت فرآيند
	(FMQA064)

	· فرم انجام محاسبات قابليت ماشين
	(FMQA065)

	· فرم نمونه گيري اوليه SPC براي مشخصه هاي وصفي(U,C)
	(FMQA066)

	· نمودار كنترلي مشخصه هاي وصفيP))
	(FMQA067)

	· جدول ضرايب محاسبه حدود نمودارهاي كنترلي
	(FMQA068)


7- توزيع نسخ:
	· مدير کيفيت

	· مدير توليد


تعداد صفحه: 11
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