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 چکيده
باشد. جامعهه   یم دیتول ندیفرا تیو قابل X-Rنوع  یکنترل ینمودارها کردیبا رو دیتول ندیفرا تیفیک یابیمقاله ارز نیهدف ا

 یبانیو کارکنهان بخهش پشهت    دی، پرسنل بخش تولمیانی و کاربران بخش کنترل کیفیتنفرازمدیران ارشد، 170آماری تعداد 
از فرمول کوکران انتخاب شده  نفر به عنوان نمونه و با استفاده 118که تعداد  باشد، المللی سیمان ایلام می شرکت بین دیتول
آن بها اسهتفاده از    ازیه مورد ن یکه داده ها ،چند گانه استفاده شده است یخط ونیهدف از رگرس نیبه ا یابیدست  ی. برااند

قرار گرفت و معلهوم   لیو تحل هیمورد تجز SPSSو سپس با استفاده از نرم افزار  یپرسشنامه استاندارد شده جمع آور کی
بهه   کیه نزد یهها  نیاما اپراتورها و تکنس ،دهد یقرار م رینمودارها را تحت تاث نیا دیتول زاتیو تجه هیشد که  نوع مواد اول

 طی، شهرا وشو بهازار فهر   انینشان داد که مشتر جینتا نیقراردهند. همچن رینمودارها را تحت تاث نیتوانند ا ینم دیتول ندیفرا
 . گذار هستند ریتاث دیتول ندیفرا تیقابل یبر رو زین یریو نمونه گ دیتول ندیفرا یاتیعمل

 X-R.نوع  یکنترل ینمودارها ،دیتول ندیفرا تیقابل ،تیفیک: کليدیکلمات 
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 مقدمه -1

بدون شک شرکت ها و سازمان های امروزی بر مبنای قوانین گذشته وبا اتکاء به مدیریت سنتی قهادر بهه ادامهه حیهات در یهک      
اقتصادی خدماتی دیروز دیگهر وجهود خهارجی    محیط رقابتی نخواهند بود. به همین دلیل است که بسیاری از سازمان های بزرگ 

ابراین رعایهت اسهتانداردهای   آگاهی کامل و رعایت قوانین نوین تجاری تبدیل به یک ضرورت اجتناب ناپذیر شده است .بن ندارند،
ده ،کاهش و یا حذف ضایعات کلید طلایی موفقیت شرکت های تولیدی و خدماتی در جهان در حال تغییر امروز شهناخته شه  تولید
انهریی و مهواد    ،رقابت ،افزایش هزینه های انسانی (.در دنیای صنعتی امروز به دلیل گسترده شدن عرصهKazazi, 2003است )

اولیه و نیز ارتقای سطح آگاهی و توقع مصرف کننده نسبت به کیفیت ،همواره باید به دنبال یافتن راه حل هایی کارا و سودمند در 
 (.Kazemnezhadfard et al., 2007)د جهت بهبود کیفیت محصولات بو

. بازرسی و آزمون در محصول گنجاند در بحث کیفیت صاحبنظران معتقدند که نمی توان کیفیت را به وسیله انجام فعالیت های
 تولید یند. کنترل فرااید از ثبات مناسبی برخوردارباشد. این بدان معنا ست که فرایند تولید بول باید از ابتدا درست تولید شودمحص

کنترل فرایند به معنی  (.Noorosana, 2007)ابزار اصلی مورد نیاز جهت دست یافتن به چنین هدفی می باشد ،در حین تولید
. برای انجام این امر، لازم است نمونه گیری به صورت دوره د قبول شدن محصولات در آینده استاطمینان حاصل نمودن از مور
، فرایند تولید می تواند به کار خود ادامه دهد و اگر مورد قبول قرار گیرد. اگر نتیجه مثبت باشد یای انجام شود و مورد ارزیاب

. برای درک بهتر موضوع دراینجا ابتدا (Mottaghi,2009نباشد، فرایند تولید باید متوقف شود تا اقدامات اصلاحی انجام گیرد )
به مجموعه ساخت یافته و اندازه گیری شده از فعالیت هایی که در جهت ایجاد ، ند و  فرایند تولید ارائه می شودتعاریفی از فرای

. دو مشخصه خاص فرایند ، داشتن مشتری راحی شده اند فرایند گفته می شودخروجی خاصی و برای مشتریان یا بازار خاصی ط
فرایند تولید مجموعه ای  .((Alamtabriz & Mohammadrahimi, 2009نهایی و عبور از محدوده ساختار سازمانی است 
به محصولات ارزشمند  (انریی و غیره مواد خام، ،وعه ای از داده ها )نیروی انسانیاز همه فعالیت هایی که نیازمند تغییر در مجم

  (.Jafarnezhad,1991تر از قبیل کالاهای ساخته شده و خدمات است )
آنگاه این محصول باید به وسیله یک فرایند پایدار یا تکهرار   ،باشد صات مورد نظر مشتری را دارااگر قرار باشد یک محصول مشخ
فرایند تولید باید از تغییرپذیری کمی در حهول مقهدار ههدف یها ابعهاد اسهمی مشخصهات کیفهی          پذیر تولید گردد.به عبارت دیگر،

ست که در ایجاد ثبهات در فراینهد و   محصول برخوردار باشد.کنترل فرایند آماری مجموعه ای قدرتمند و توانا از ابراز حل مشکل ا
بهبود کارایی آن از طریق کاهش تغییرپذیری مفید واقع می گردد.کنترل آماری فرایند را می توان برای هرگونه فرایندی اسهتفاده  

-5معلهول  نمودارعلهت و   -4نمودار پهاراتو   -3برگه کنترل  -2هیستوگرم  نمود.ابزارهای هفتگانه کنترل آماری فرایند عبارتند از:
کنترل آماری فرایند یک میل و آرزو برای کلیه افراد سازمان جهت  ،نمودار کنترل -7نمودار پراکندگی  -6نمودار تمرکز نقص ها 

کنترل آماری فراینهد یهک روش    .(Noorosana, 2007برقراری یک سیستم بهبود مستمر در زمینه کیفیت و بهره وری است )
وری شرکت ها است . قبل از اینکه سود صنایع را افزایش دهد ، موجب افهزایش تهوان رقابهت و     موثر برای بهبود کیفیت و بهره

بهبود کیفیت در تولیدات شده و به عنوان یکی از ابزارها در بدست آوردن اطلاعات مطلوب در مورد کیفیت و بههره وری شهرکت   
نظارت و کنترل فرایندها در سهطح گسهترده و وسهیعی    نمودارهای کنترل آماری فرایند برای  (.Saninga, 2004) باشدمی ها 

شامل بکهارگیری تکنیهک ههای    کنترل آماری فرایند  درواقع (.Teyarachakul et al., 2007مورد استفاده قرار می گیرند)
 X-Rع نمودارههای کنترلهی نهو   کنترل آمهاری فراینهد   . یکی ازابزارهای انحراف فرایند تولید استآماری دراندازه گیری و تحلیل 

 Delany)بکارگیری این نمودارهها انهدازه گیهری وحهداقل کهردن تغییراتهی اسهت کهه در فراینهد ر  مهی دههد            از، هدف است

&Phelan,2009.)  نمودارکنترلی یک ابزاراساسی کنترل آماری فرایند است که نشان دهنده میزان تغییر پذیری است که دریک
کنندکهه یهک    بنابراین نمودارهای کنترلی وضعیتی را تعیهین مهی   ،اخته می شود (سیستم بوجود آمده است )علت تغییر پذیری شن

. آن را نشان می دهنهد  ،باشدفرایند بدون نقص عمل میکند واگر یک تغییر خاص در میانگین فرایند و یا واریانس آن اتفاق افتاده 
، )مثل مهواد اولیهه، نیهروی انسهانی     ی شودمودار کنترلی مشخص می کند که چگونه اثر عوامل مختلف با گذشت زمان عوض من

و دامنهه   xشکلی اسهت کهه مقهدار میهانگین       X-Rمودار کنترلی (. ن Mandavgade & Santosh,2009روش کار و ....( )
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ههر نهوع تغییهر در     Xنمهودار   .ترین انواع نمودارکنترل برای مقادیر پیوسته است ، این نمودار از مهمرا نشان می دهد Rتغییرات 
 . چهون  پراکندگی فرایند را نشهان مهی دههد    هر نوع تغییر در مقدار R، در حالی که نمودار ر میانگین فرایند را نشان می دهدمقدا

، روشهی فهوق العهاده مهوثر بهرای بررسهی حهالات        مشاهده نمهود می توان تغییر در مقدار میانگین و پراکندگی فرایند را همزمان 
ی دیگری نیز دارنهد کهه عبارتنهد از:    کاربردها X-R(. نمودارهای کنترلی Zaremehrjerdi, 1995) د می باشدغیرعادی فراین

، تبدیل داده به اطلاعهات و طراحهی نمودارههای کنترلهی     تحلیل فرایند تولید، انتخاب ویژگی ارزیابی محصول، تعیین اندازه نمونه
(Burikowska, 2005.) 

. یری و قابل بیان توسط اعداد باشد، باید یک مشخصه کیفی قابل اندازه گانتخاب می شود X-Rمتغیری که برای نمودار 
 دما، شدت درخشندگی بیان ،یفی که براساس شش واحد اصلی: طول، جرم، زمان، شدت جریان الکتریکیمشخصه های ک

اولین قدم  در. رسند فشاربا اهمیت بنظرمی، دانسیته و اندازه واحدهای فرعی مانند توان، سرعت، نیرو، انریی ، بهمی شود 
. این مشخصه ها می توانند تابعی ی عملکرد محصول تاثیرشگرفی دارند، مورد توجه قرارمی گیرندکه بررو مشخصه های کیفی

که نمودارکنترل ابزارآماری است  ازمواد اولیه ، قسمت ها ی مختلف اجزای تولید و مونتای یا قسمت های تکمیل کالا باشند.
این گونه تغییرات به عملکردهای اصلاحی افراد نزدیک به  وظیفه تشخیص تغییرات عادی وغیرعادی را برعهده دارد .معمولاً

 & Khodaparastehaghi) ، کارگران تعمیرات و سرپرست نیازمند استند مانند، اپراتورها، تکنسین هافرای

Motaghitalab,1998.) 
یین اینکه وضعیت فرایند یا ماشین تولید در مقایسه با مشخصات تعیین شده برای آن )برای در واحد های تولیدی بررسی و تع

، حایز ا نامنطبق )معیوب( چگونه می باشدمثال مشخصات فنی ( و به خصوص از نظر تولید قطعه یا محصول منطبق )سالم( ی
 اهمیت است.

ینکه عدم انطباق نسبت به مشخصات تعیین شده یک طرفه است علاوه بر این در صورت تولید قطعه یا محصول نامنطبق تعیین ا
. بر مبنای این اطلاعات است که قادر می شویم نامنطبق نیز حایز اهمیت می باشد یا دو طرفه و همچنین محاسبه درصد اقلام

. همچنین اجرا درآوریم امنطبق بهاقدام اصلاحی مناسب را مشخص کرده و آن را برای تنظیم فرایند تولید و کاهش درصد اقلام ن
. برای دست یابی به این ودن اقدام اصلاحی نیز قضاوت نمودبا استفاده از این اطلاعات می توان در مورد اثربخش بودن یا نب

اهداف و در مقایسه با مشخصات فنی یا استاندارد و یا سفارش خریدار روش های آماری متفاوتی وجود دارد، که یکی از این روش 
 (.Pourshams, 2009یت فرایند تولید است )ها قابل

و تصهمیمات  تولید تضمین کیفیت را به خود جلب کرده  و کاربرد آن در ارزیابی فرایند  محققینشاخص های قابلیت فرایند توجه 
 ، کهه  ائهه کهرده انهد   تولیهد و کیفیهت  ار  فراینهد  قابلیهت  برای  را شاخص ها مقیاس کمی مشترک این خرید افزایش یافته است . 

می تواند بوسیله مشتریان و عرضه کنندگان به عنوان یک مرجع هنگام انعقاد قرارداد مورد استفاده قرار بگیرد. بنهابراین شهاخص   
مناسهب   درک. هستند ی، به ویژه در سطح مدیریت جهانرد خیلی موثری  برای گزارش کیفیتهای قابلیت فرایند ابزارهای استاندا

ضهروری اسهت    ،در تداوم موقعیت یهک عرضهه کننهده توانها     موفقو ارزیابی دقیق شاخص های قابلیت فرایند برای یک شرکت 
بیشهترکارهای تحقیقهی     در حالیکهه تهاکنون   .ند رشد خیلی گسترده ای داشته اسهت .همچنین استفاده از شاخص های قابلیت فرای
شاخص های قابلیت فرایند خلاصه های آماری هستند کهه   (.Wu, 2008) ته استبرروی رویکرد های معمول سنتی تمرکز داش

عملکرد بالفعل یا واقعی ویژگی های مرتبط به هدف و محدوده های مشخصات را اندازه گیری می کنند . یهک شهاخص قابلیهت    
 & Kayaفراینهد عههددی اسهت کههه رفتهار محصههول یها مشخصههات فراینههد مهرتبط بهها ویژگهی ههها را خلاصهه مههی کنههد )       

kaharman,2009         شاخص های قابلیت فرایند عملکرد واقعی یک فراینهد تولیهد را بها عملکهرد واقعهی مقایسهه مهی کننهد .)
(Parchami & mashinchi,2007.) می توان گفهت کهه  سیسهتم    % در حدود تلرانس باشد100دیک به اگر محصول نز ،

، اههداف، مشخصهات و   عنوان الزاماته و مدیریت تعیین می شود و آنها بقابلیت دارد . حدود تلرانس بوسیله مشتریان ، مهندسین 
شرایط عملیاتی نظیر سرعت برش ، میزان تغذیه و یا درجه حرارت  (.Motorcu & Gulla,2006) استاندارد ها تعریف شده اند

 .فرایند ممکن است حائز اهمیت باشدقابلیت را برای استفاده های آتی تعریف کنید . مطالعه و بررسی اثرات این عامل ها بر روی 
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دارد ، بویژه برای آنها که برنامه جمع آوری داده آنها برای نظارت و کنتهرل   ها تعیین اندازه نمونه بیشترین کاربرد را برای کارخانه
 & Changباشهد )  ،لذا ممکن است یکی از عوامل تاثیر گذار بر قابلیت فرایند تولید ،اندازه نمونهه   کیفیت فرایند تکراری است

Wu, 2008.) 
با استفاده صنعتی از نمودار کنترل توسط دکتر دبلیو . ا. شوهارت از شرکت آزمایشگاه های بهل   1930کنترل آماری فرایند از دهه 

ایده  آغاز گردید. در آن زمان ، دکتر ویلیام ادواردز دمینگ در شرکت وسترن الکتریک با آقای دکتر شوهارت همکار بود و در ارائه
سخنرانی دکتر شوهارت توسط دکتر دمینگ در کتابی بها نهام روش    1930های جدید کیفی با او همکاری می کرد. در اواخر دهه 

آماری از دیدگاه کنترل کیفیت گردآوری شد.دکتر دمینگ یکی از اولین کسانی است که در عمل از روش های آماری استفاده کرد 
اسان برجسته و صاحب نام این رشته معروف شد. در جنگ جهانی دوم ، شرایط به کارگیری روش و بعدها به عنوان یکی از کارشن
، تغییهر خطهوت تولیهد بهرای پاسهخگویی بهه       نایع مختلف ایالات متحده مهیا شد. در آن هنگهام های کنترل آماری کیفیت در ص

گیری کنترل کیفیت ، ایالات متحده را قادر سهاخت  مقتضیات شرایط نیمه جنگی یا جنگی با اشکالات جدی همراه بود، اما به کار
تا انبوهی از تجهیزات نظامی ارزان قیمهت تولیهد کنهد. در ایهن بهاره اسهتانداردهایی نیهز در دوران جنهگ انتشهار یافهت کهه بهه             

ی کیفیتهی  جزء لاینفهک نظامنامهه هها   ، معروف شدند. امروزه در دنیای صنعت، استفاده از روش های آماری( z-1استانداردهای )
بحث روش های آماری کنترل فرایند در سال های اخیر مطرح شده و شاید برای همه گیر شهدن بهه    ،. در حالی که در ایراناست

   (.Kazemnezhadfard et al., 2007) زمانی طولانی نیاز داشته باشد
کیفیت در صنایع ریسندگی پرداخته و پهس  به بررسی کاربرد کنترل  پایان نامه خود در  1366آقای محمد رضا مهرگان در سال   

، بهه بررسهی کنتهرل    1375. آقای رضا امین الرعیا در سهال  ل نهایی را تشریح و ارزیابی نموداز تعیین مشخصه های مهم محصو
. ایشان پس از بررسی متغیرهای موثر در کنترل کیفیت محصول در مرحلهه نههایی در شهرکت     ختکیفیت در صنعت مبلمان پردا

به  Uچوب ،به تعیین مشخصه های مورد کنترل در هر مرحله از لاک زنی پرداخته و در نهایت به کمک نمودارهای کنترلی سیما 
. آن بهر رونهد تولیهد را بررسهی نمهود      تشریح مواردی نظیر بی دقتی اپراتور و وجود حباب بر روی قطعه رنگ کاری شهده و تهاثیر  

،به بررسی طراحی و توسعه یک سیستم کنترل کیفیهت یکپارچهه در    1376ود در سال همچنین آقای جواد زینالی در پایان نامه خ
یک واحد صنعتی کار گاهی پرداخت و دریافت که اگر کنترل کیفیت آماری و کنترل فرایند آماری با یک سیسهتم اطلاعهاتی کهه    

آقای جواد شهریفی در پایهان نامهه     1383ل . در ساهای بسیار مطلوبی پیدا خواهد کردقابل مستند سازی است ادغام شود ، کاربرد
و  خود ، کاربردهای کنترل کیفیت آماری را در شرکت پارس گالری مورد مطالعه قرار داد . ایشان بها انجهام بازرسهی ههای کمهی     

 جهت رد یا قبول شدن از طریق رسم نمودارهای کنترلی مربوت به محصولات در جریان سهاخت  ،کیفی از طریق جداول استاندارد
، بهه منظهور حهل    م نمودارهای پهاره تهو و علهت معلهول    ، قضاوت نمود .همچنین در این مطالعه، با رسشناخته شدهو محصولات 

، امیر هومن حمصی آقایان ،1385. در سال وجود خط خوردگی در محصولات نهائی، اقدام گردیده استمشکلات تولیدی از قبیل 
ب مورد مطالعه و پهژوهش  کاربرد فرایند کنترل کیفیت آماری را در شرکت سیما چو، بررسی هاشم نیکو مرام و نیما سید محمدی

. در این ی ها و نمودارهای کنترلی می باشد. که در این تحقیق فرایند کنترل کیفیت آماری مورد نظر ، شامل انواع بازرسقراردادند
مشخصهه ههای    U, C, R, Xل و نیز نمودارههای کنتهرل   ، ابزارهای آماری متداوتفاده از جداول استاندارد بازرسیمطالعه با اس

. نتیجه این تحقیق نیز این بود کهه  محصولات ساخته شده، بررسی گردید کمی و کیفی مواد اولیه ،محصولات در جریان ساخت و
ارتقهاء   ، موجبهات لای در جریان سهاخت و محصهول نههایی   ، کاکیفیت آماری در خصوص مواد اولیه استقرار و کاربرد نظام کنترل
 .محصولات را به همراه خواهد داشت کیفی و افزایش عمر مفید

 مواد و روش ها  -2
و قابلیت فرایند تولیهد اسهت، لهذا     X-Rاز آنجایی که هدف تحقیق ارزیابی اثرات عوامل مختلف بر روی نمودارهای کنترلی نوع 

اینکه در این تحقیق متغیرهای مستقل دسهتکاری نمهی    رابطه علت و معلولی بین متغیرهای تحقیق وجود دارد. همچنین به دلیل
یکهه ایهن   از آنجائ (.Taghizadeh & Tari, 2007شوند ، بنابراین می توان گفت که این تحقیق علی یا پس از وقهوع اسهت )  

لازم  (.Khaki , 2008)از متداول ترین ابزار جمع آوری اطلاعات پرسشنامه است ییک در روش میدانی، تحقیق از نوع میدانی است
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این تحقیهق   جامعه آماری  می باشد. 1392به ذکر است که زمان گردآوری اطلاعات و انجام این تحقیق  چهارماهه نخست سال 
، پرسنل بخش تولید و کارکنان بخش پشتیبانی تولید شهرکت  میانی و کاربران بخش کنترل کیفیتمدیران ارشد،  از نفر170تعداد 
به منظور مشهخص شهدن حجهم     .( نشان داده شده است1در جدول ) هستند که مشخصات تحصیلی آنهاالمللی سیمان ایلام  بین

ه روش تصهادفی سهاده   ، نمونه گیری بمورد است 118شده و نتایج نشان داد که حجم نمونه ، از فرمول کوکران استفاده نیز نمونه
 .انجام شده است
 مدیران و کارکنان بخش کنترل کیفیت شرکت بین المللی سیمان ایلام ( : اطلاعات مربوت به میزان تحصیلات1)شماره جدول 

 درصد مقطع تحصیلی

 %25 فوق دیپلم

 %47 کارشناسی

 %28 کارشناسی ارشد

 
برای تعیین روایی پرسشنامه روش های متعددی وجهود دارد کهه یکهی    پس از تهیه پرسشنامه باید ابتدا به تعیین روایی آن پرداخت ، 

ازاین روش ها روایی محتوا است. روایی محتوای یک پرسشنامه توسط افراد متخصص درموضوع مورد مطالعه تعیین مهی شهود، کهه    
 سهازمانی آشهنا بهه مسهائل     تعدادی از خبرگهان  ، استادان و همچنینتعدادی از متخصصین توسطپرسشنامه این مقاله روایی محتوای 

 ضریباز پرسشنامه به منظور تعیین پایایی. مورد تایید قرار گرفته استقرار گرفته و پس از اصلاحات لازم کنترل کیفیت فرایند تولید 
 .دهنده اعتبار بالای پرسشنامه استبدست آمده است که نشان % 78 شده و عددآلفای کرونبا  استفاده گردیده 

  نتایج و بحث  -3
. نتایج استفاده شده است اسمیرنف -کلموگروف آزمونپس از گردآوری و تلخیص داده ها  به منظور بررسی نرمال بودن دادها از 

درمورد توزیع داده های متغیر نمودارهای کنترلهی   ( آورده شده است . همانطور که مشاهده می شود3( و )2این آزمون در جدول )
، نوع مواد اولیه و تجهیزات تولید و سهپس بهرای متغیهر    کنسین های نزدیک به فرایند تولیدهای اپراتورها و ت شاخص X-Rنوع 

با توجه به  مورد استفاده قرار می گیرد.، شرایط عملیاتی فرایند تولید و نمونه گیری تولید نوع مشتریان یا بازار فروشقابلیت فرایند 
درصد اطمینان می توان گفت که دادههای مربهوت    95بزرگتر بوده با  05/0این شاخص ها از اینکه سطوح معنی داری برای همه 

به منظور آزمهون فرضهیات مهرتبط بها      مقالهدر این  .سی از توزیع نرمال تبعیت می کنندبه همه شاخص های متغیرهای تحت برر
روش ( ملاحظهه مهی شهود در    3( و )2دو جدول ) درهمانطور که  .می شوداستفاده  SPSS شنهادی از نرم افزاریمدل مفهومی پ

 -آزمهون دوربهین  واسمیرنف جهت بررسی نرمال بودن متغیروابسهته   ˚آماراستنباطی ازروش های آماری چون آزمون کلموگروف 
 . می شودواتسون برای بررسی وجود همبستگی میان خطاها استفاده 

 X-Rتغیر نمودارهای کنترلی نوع (: آزمون نرمال بودن داده های مربوت به م2جدول شماره )

سطح معنی  اسمیرنوف - کلموگروفمقدار آماره  انحراف معیار میانگین
 داری

2085/3  81821/0  403/1 059/0 

 (: آزمون نرمال بودن داده های مربوت به متغیر قابلیت فرایند تولید 3جدول شماره )                                  

 - کلمهههوگروفمقهههدار آمهههاره   معیارانحراف  میانگین
 اسمیرنوف

 

سهههطح معنهههی    
 داری

6207/3 63461/0 024/1 245/0 

 شاخص های متغیر نمودارهای کنترلی واتسون استفاده می شود.برای  -استقلال خطاها از یکدیگرازآزمون دوربین به منظوربررسی
 ،قرار گیهرد 2/ 5یا  5/1قرار دارد و چنانچه این آماره در بازه  4و0شد.مقدار آماره این آزمون دردامنه انجام  آزموناین   X-Rنوع 

از آنجا کهه مقهدار ایهن     آزمون عدم همبستگی بین خطاها پذیرفته می شود و در غیر اینصورت همبستگی بین خطاها وجود دارد.
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رای شهاخص ههای مربهوت بهه     این آزمون بمی باشد در نتیجه فرض همبستگی داده ها رد می شود. 016/2 آماره در این تحقیق
داده ها  در نتیجه فرض همبستگی ،می باشد 603/1مقداراین آماره دراین تحقیق  متغیر قابلیت فرایند تولید نیز به انجام رسید که 

، خطای معیار نیز تخمین زده می شهود  و سپس، ضریب تعیین و ضریب تعیین تعدیل شده محاسبه رد می شود.ضریب همبستگی
استفاده از مدل رگرسیون چند متغیره درباره چگونگی ارتبات بین متغیرهای مستقل و وابسته اظهار نظهر مهی شهود .از     در ادامه با

آنجا که در این تحقیق محقق در نظر دارد تاثیر متغیر مستقل برروی متغیر وابسته را بررسی کنهد در ایهن وضهعیت از رگرسهیون     
برآورد شده  SPSSد.برای این منظور مدل رگرسیونی با استفاده از نرم افزار آماری جهت پیش بینی متغیر وابسته استفاده می شو
محاسبه شهده از   سطح معناداریبدین ترتیب که اگرمی شود،  محاسبهسطح معناداری و معنادار بودن مدل رگرسیونی با استفاده از
ار خواهد بود. در این شهرایط کهه بهرای پهیش بینهی      باشد مدل رگرسیونی معناد 05/0 معادله رگرسیون کوچکتر  از مقدار بحرانی

برآورد رابطه ای  هدفدر واقع دررگرسیون ، شوداز رگرسیون تک متغیره استفاده می  استمتغیروابسته، به یک متغیر مستقل نیاز 
تعیین کرد. بها فهرض    ،به طوری که بتوان به کمک آن یک متغیر مجهول را با استفاده از متغیر یا متغیر هایی معلوم،استریاضی 

صهورت بهه  آنکه رابطه علت و معلولی بین دو متغیر کمهی وجهود دارد و ایهن رابطهه بهه صهورت خطهی باشهد،معادله رگرسهیون          

εβχαψ ادعای محقق با  اکنون  تعریف می شود، در واقع متغیر وابسته به کمک متغیر های مستقل برآورد می شود. =++
نوع مواد اولیهه و   با اپراتورها، X-Rنوع  برای بررسی وجود رابطه میان نمودارهای کنترلی.شودزمون می آزمون رگرسیون خطی آ

،نوع مواد و تکنسین های نزدیک به فرایند تولید متغیرهای اپراتورها( مشاهده می شود ، 4همانطور که در جدول ) تجهیزات تولید 
به عنهوان متغیهر وابسهته     X-Rنوع اولیه و تجهیزات تولید به عنوان متغیرمستقل وارد مدل می شود و متغیر نمودارهای کنترلی 

ابسته توسط متغیرههای  و درصد از تغییرات متغیر 54 ،تعیین به دست آمده از خروجی آزمون ضریب با توجه به.وارد مدل می شود

انجهام  جیه می شود.تحلیل واریانس رگرسیون به منظور بررسی قطعیت وجود رابطه خطی بهین دو متغیر مستقل موجود در مدل تو
بودن رابطه متغیر وابسهته بها متغیهر ههای      ، پس فرض خطیدرصد می باشد 5ر از کمت سطح معنی داری مشخص گردید که .شد

 مستقل تایید می شود.
 نمودارهای کنترلی در مقابل متغیر های مستقل ضرایب معادله رگرسیون (: 4جدول شماره) 

 

 مدل
  ضرایب استاندارد نشده

 ضرایب استاندارد شده
 

 ((t آماره
 

 سطح معنی داری
B Std.Error 

-074/0 مقدار ثابت  145/0  
 

513/0-  609/0  

053/0 تکسنسین ها  028/0  067/0  917/1  057/0  

106/0 نوع مواد اولیه  038/0  101/0  802/2  006/0  

808/0 تجهیزات تولید  032/0  853/0  890/24  000/0  

مهدل چنهد متغیهره رگرسهیونی بهه       فهوق بر اساس نگاره  ،به ترتیب مقدار ثابت و شیب خط رگرسیون جامعه باشد  ���حال اگر 
 صورت زیر نشان داده می شود:

errorXXXY ++++= 332211 βββα 
 اپراتورها و:1X، بر آورد کننده شیب خط رگرسیون: 1β،:عرض از مبدا0β،متغیر وابسته)نمودار های کنترلی( :Y :که در آن

جایگذاری ضرایب رگرسیونی  که پس از است .: تجهیزات تولید3Xو :نوع مواد اولیه2Xی نزدیک به فرایند تولید، تکنسین ها
  صورتاین به  متغیرهای نوع مشتریان یا بازار فروش ، شرایط عملیاتی فرایند تولید و نمونه گیریهر متغیر،مدل ریاضی مطابق با 

321                                                                خواهد بود: 853.0101.0067.0074.0 XXX +++− =
�             
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 ایهن بهار   ،نمونه گیهری و  شرایط عملیاتی ،بازار فروش یا مشتریانبا قابلیت فرایند تولید  متغیر بررسی وجود رابطه میانبه منظور 
 قابلیت فرایند به عنوان متغیر مستقل وارد مدل می شود و متغیر اندازه نمونه  وشرایط عملیاتی  ،مشتریان بازار فروش یا متغیرهای

درصهد از تغییهرات    4/56با توجه به ضریب تعیین به دست آمده از خروجی آزمهون   نیز به عنوان متغیر وابسته وارد مدل می شود.
تحلیل واریانس رگرسیون به منظهور بررسهی قطعیهت     حال متغیر وابسته توسط متغیرهای مستقل موجود در مدل توجیه می شود.

پس فرض خطهی بهودن رابطهه     ،درصد می باشد 5کمتر از  که سطح معنی داری ی شود.انجام م وجود رابطه خطی بین دو متغیر
بتا بهه ترتیهب مقهدار ثابهت و ضهریب       �Bدر ستون(  5 جدول )در  تایید می شود.در اینجا نیز متغیر وابسته با متغیر های مستقل 

استاندارد شده بتها و اسهتاندارد نشهده بتها اسهت. در      جدول مذکور ضرایب شامل دو دسته ضرایب درمتغیر مستقل ارائه شده است. 
ضرایب استاندارد نشده بتا مقیاس متغیر ها با یکدیگر یکسان نیست در صورتی که در ضرایب استاندارد شده بتا مقیهاس متغیرهها   

سته از ضرایب استاندارد یکسان شده و امکان مقایسه متغیر ها وجود دارد.بنابراین جهت مقایسه اثر متغیر مستقل برروی متغیر واب
 شده استفاده می شود.

 قابلیت فرآیند تولید درمقابل متغیر های مستقل مدل ضرایب معادله رگرسیون (:5 جدول شماره )

 

 مدل

  ضرایب استاندارد نشده

ضرایب استاندارد 
 شده

 
 )(t آماره

 

سطح معنی 
 B Std.Error داری

608/0 مقدار ثابت  206/0   946/2  004/0  

445/0 بازار فروش یا مشتریان  049/0  539/0  087/9  000/0  

159/0 شرایط عملیاتی  048/0  189/0  322/3  001/0  

157/0 نمونه گیری  048/0  197/0  306/3  001/0  

بنهابراین فهرض مبنهی بهر      .مهی باشهد   05/0از کهوچکتر  و با صفر برابرآزمون  سطح معنی داری  همانطور که ملاحظه می شود،
مهدل   لهذا  ،تسهههههاوی ضرایب رگرسیون و مقدار ثابت با عدد صهفر رد می شود و نباید آنها را از معهههادله رگرسیون خارج کهرد 

 به صورت زیر نشان داده می شود: رگرسیون

errorXXXY ++++= 332211 βββα 
Y که در آن : ،:متغیر وابسته)قابلیت فرآیند تولید( 0β ،:عرض از مبدا 1β ، رسیونرگ: برآورد کننده شیب خط  1X ، بازار فروش :

2: X و  شریط عملیاتی 3: X  دار می باشدبا توجه به سطح معنی داری برا ی متغیر مستقل اجرای آن درمدل معنی گیری  نمونه

   =�       321 197.0189.0539.0608.0 XXX +++                        

رگرسیون مربوت به نمودارههای کنترلهی    با توجه به سطح معنی داری محاسبه شده برای هر یک از ضرایب رگرسیونی در معادله
ایهن میهزان    (Sig=0.057>0.05 )حضور متغیر تکنسین ها بها توجهه بهه سهطح معنهی داری آن      که می توان گفت�  X-Rنوع 

ی نزدیهک بهه فراینهد    تکنسین ها میان وجود که% می توان گفت 95بنابراین با سطح اطمینان  ،همبستگی معنی دار نخواهد بود
اما با توجه به اینکه سطح معنی داری سایر متغیر های مستقل مدل)نوع  ارتباطی وجود ندارد. X-Rنوع ونمودارهای کنترلی تولید 
،در واقع می باشد فرض مبنی بر وجود ارتبات آنها با نمودارهای کنترلی پذیرفته می شود05/0کمتر از  اولیه و تجهیزات تولید(مواد 

 را تحت تاثیر قرار می دهد. X-Rمی توان گفت که نوع مواد اولیه وتجهیزات تولید نمودارهای کنترلی نوع 
به ازای یک واحد  که می توان گفت رگرسیونی  متغیر قابلیت فرایند تولید، هبا توجه به ضریب رگرسیونی به دست آمده در معادل
واحد افزایش پیدا خواهد کرد و با توجه به سطح معنی داری آن  539/0افزایش دربازارفروش ،قابلیت فرآیند تولید به اندازه 

sig=0.000<0.05) ( ن میزان همبستگی معنی دار خواهد فرض صفر مبنی بر صفر بودن مقدار این ضریب رد خواهد شد وای
% می توان فرضیه محقق مبنی بر وجود ارتبات مثبت میان قابلیت فرآیند تولید و بازار فروش 95بود بنا براین با سطح اطمینان 

می باشد به این معنی که به ازای یک واحد افزایش در شرایط 189/0تائید می شود.این ضریب برای متغیر شرایط عملیاتی 
واحد افزایش پیدا خواهد کرد و با توجه به سطح معنی داری آن  189/0یاتی ،قابلیت فرآیند تولید به اندازه عمل
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sig=0.001<0.05) (  فرض صفر مبنی بر صفر بودن مقدار این ضریب رد خواهد شد،همچنین مقدار این ضریب برای متغیر
واحد افزایش می یابد و با  197/0ش این متغیر قابلیت فرآیند تولید می باشد در نتیجه به ازای یک واحد افزای197/0 نمونه گیری

همچنین به مدیران و  این متغیر نیز ارتبات معنا داری با قابلیت فرآیند تولید دارد.05/0توجه به سطح معنی داری کمتر از 
 : د زیرا  این امر باعث می شود کهنمتخصصین صنایع پیشنهاد می شود که از روش های ارزیابی کیفیت فرایند تولید استفاده کن

بهره وری در فرایند تولید افزایش یابد که نتیجه آن کاهش ضایعات و بدنبال آن کاهش هزینه ها است ، که مزیت مهمهی در   -1
 .ای تولید کنندگان به شمار می روددنیای رقابتی امروز بر

 . تغییرات فرایند تولید دست یابند صنایع به قدرت پیش بینی -2
 .  ای انجام به موقع اقدامات اصلاحیشناخت انحرافات در مدت زمان کمتری انجام شود که این خود دلیلی است بر -3
 اختلالات فرایند تولید به حداقل برسد و این در جهت بهبود عملکرد فرایند از نظر پراکندگی است. -4
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