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مشغول است تا    ییهاروش  ی به طراح  ت یف یک   یو مهندس  ت یف یبخش کنترل ک  ،یصنعت  د یو تول   یدر مهندس

خود مطمئن گردد. عمده    ید یتول   یبودن کالا  پسندیو مشتر   تی ها از مرغوب آن روش  لهیوس کارخانه بتواند به

انباشت    کلبه  جینتا  می و تعم  هانمونهآن    یاز محصولات، بازرس  یریگنمونهمربوط به انجام    تی ف یبحث کنترل ک

  یمدل کاربرد   ی. هدف از پژوهش حاضر طراحردیگیانجام م  یآمار  یها محصول است که بر اساس روش

پژوهش از نوع   نی. اباشدیداداش برادر م   یو اثرات آن در شرکت صنعت  یفاز  طیدر مح   ندیفرآ  یکنترل آمار

  ی دی نقص محصولات تول  شکلات،  گانههفت  یهایژگیاست و با توجه به و  یفیو توص   یکاربرد   قاتی تحق

ها  استخراج تعداد نقص  یبرا   ی ااست که با انجام مطالعات کتابخانه  بی ترت  نیبد  زی. روش آن ندیمشخص گرد

فاز  بررس  یجلسات  یاست، سپس ط  شدهیطراح  یمدل مد  و  فاز  یهانمونه  یبا خبرگان  اعداد    ی محصول 

در نمودار   یمدل مد فاز  یبرا   Matlabافزار  ادامه با استفاده از نرم  رد  د،یگرد  ییمتناسب با نوع نقص شناسا

U-C  تحت کنترل، نسبتاً خارج    نسبتاً: تحت کنترل،  یاصطلاحات زبان  صورتبهرا    هایشد تا خروج  یسیکدنو

کنترل که معرف سطح ک از  کنترل و خارج  نمامحصول می  یفیاز  نتا  شیباشد  بر اساس   مدل  نیا  جیدهد. 

آمار کنترل  روش  شد  مح   ندیفرآ  یمشخص  کلاس  یفاز  طیدر  روش  به  و    تر ق ی دق  یعملکرد  ک، ینسبت 

 . دیگرد شنهادی به شرکت مذکور پ  دیروش جد یمهم اجرا  نیدارد که با توجه به ا ترهوشمندانه
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 مقدمه   1

، بافت،  عطروطعم  ،رنگ  لیمحصولات از قب  وصفی  یهایژگیو  یابیو شکلات ارز  ینیریصنعت شدر  

( انجام  یحس  یابی)ارز  یکیارگانولپت  یهاآزمون   قیاز طر  خارجی  موادشکوفه شکر و    ،ماسیدگی 

 9و    یانقطه  7  ،یانقطه  5  کیآزمون هدون  لیاز قب  یی هارا با روش  یوصف  یهاتا داده  شودیم

  ت یمحدود  یروش دارا ن ی. اما استفاده از اند ینما  زینموده و آنال ل یتبد ی کم  یهابه داده یانقطه 

سن،   ک،یولوژیزیف  ،ینژاد  ،یانسان تابع عوامل مختلف فرد   یحواس  تیحساس  رایباشد، زیو خطا م 

عوامل    ، ینو روا  ی(، عوامل روحفشار)سرما، گرما، دود و    یطیعوامل مح   ،یماریجنس، ابتلا به ب

تواند یآن در صورت تکرار م  جی باشد و نتایو داروها م  گاریهمانند مصرف س  ییعادات غذا  ، یفرهنگ

ندارد   شتریب  یقطع  جهیدو نت  کیکلاس  ندیمتفاوت باشد. قضاوت در کنترل فرآ  طیشرا  رییبا تغ

آهسته    طوربهمحصولات    تی فیکه ک  یطیدر شرا  یبندطبقه   نی)تحت کنترل، خارج از کنترل( و ا

  ازین  ی فن  ی واحدها  نی که مسئول  ی است مناسب نخواهد بود، بخصوص در مواقع  رییدر حال تغ

  نی. بنابراندینما  تیریرا مد  تی فیکاهش ک ایو روند بهبود    رندیامور قرار بگ   انیدر جر  عاًیدارند سر

مبهم    یهاداده  یبندطبقه جهت    ،عیو وس  قیدق  یروشبرای مرتفع کردن مسئله مذکور نیازمند  

  کی  یپژوهش طراح  نیا  هدف  بود.  میخواه  تیفیسطوح مختلف کتر  واقعی  انیب  یبرا  نیو نامع

پا  یآمار  ندیمدل کنترل فرآ کنترل   جینتا  سهیو مقا  یوصف  ینمودارها  یبرا  یمنطق فاز  ه یبر 

 . باشد یم یدر مطالعه مورد تیفیقبول کسطح قابل ییدر جهت شناسا یفاز  ریو غ  یفاز ندیفرآ

اول  یروزانه محصول  دیدر پروسه تول  که  مثالدرک اهمیت موضوع با این    یبرا از مواد   یه یکه 

به    هیماده اول  ییایمیدر ساختار ش  یجزئ  اریبس  راتییشود، ممکن است تغیم  ه استفاد  یکسانی

متفاوت    ی زمان  یهادر بازه  کسانیحصولات  م  تیفیموضوع به تفاوت ک  نیهم  ،وجود آمده باشد

از طر  یرا برا  SPC  طورمعمولبه  یی مواد غذا  دکنندگان یتول.  د یخواهد انجام   ق یکاهش نواقص 

  ی هابا نظارت بر جنبه  یی مواد غذا  یاز قانون مل   یرویدر پ   ها شرکت  لیو تسه  ند یتنوع فرآ  شکاه 

عمده    یهاتیمشابه، مز  یاوهی. به ش (Halim Lim et al, 2017) کنندیاعمال م   ییمواد غذا  یمنیا

است.    ییمواد غذا  یمنیا  تیر یو بهبود در مد  وبیکاهش محصولات مع  SPC  قیاز طر  آمدهدستبه
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 راتییعلل تغ  یی تواند انجام دهد شناسامورد محصول خود می  درسازنده    کیکه    یکار  نیبهتر

برقرار و  عوامل    یضوابط  یمحصول  کنترل  تغ  مؤثرجهت  ا  راتییدر  حفظ  در   راتییتغ  نیو 

. استفاده از کنترل  شودیبرجسته م تیفیکنترل ک تیاهم بیترت  نیمناسب است. بد ایمحدوده

اقدامات چاره   یمحصول آگاه ساخته و اجرا  تیفیک  در  یجزئ  ای و    یناگهان  راتیی ما را از تغ  تیفیک

امکان  انهیجو تول  سازد یم  رپذیرا  از  تحم  یختنیدوررمحصولات    دیو    ن یسنگ  یهانه یهز  لیو 

   .کندیم یریجلوگ

  شده لیتعد  یانسان   یروین  تیکه براساس ذهن یی هابا استفاده از داده  کیکنترل کلاس  ینمودارها

را  دشده یتول یهااست )از ارزش آن کاسته شده است(، محموله شدهانیب ی و در قالب اعداد قطع

روش    فرضشیپ است که    یدر حال   نیا  دهد؛ یخارج از کنترل قرار م  ا یدر دو گروه تحت کنترل  

  ت یذهن  ، یفاز  کرد یباشند. اما رو  قیدق  واقعاً است که    نیو مع  یقطع   یهاکاربرد داده  کیلاسک

در رسم    یاو ذوزنقه  یمثلث  یتعداد و نوع نقص محصولات با کاربرد اعداد فاز  نییافراد را در تع

م  یکنترل  ینمودارها توابع عضو  نیا  شینما  وهی. شکندیفرموله  قالب  در    شده ف یتعر  تیاعداد 

در نمودار کنترل   ی فیسطوح چندگانه ک  ی معرف  یربنایز  یاعداد فاز  نیاست. ا  نی متخصص  لهیوسبه

براساس   میتصم یمدل برا تی هرنوع نقص، حساس یبرا یاعداد فاز فی. تعرهستند یفاز تیفیک

  کند یم  میدر چهار گروه تقس  یاگونهبهرا    یدیتول  یداده و واحدها  ش یرا افزا  تریواقع   اطلاعات

مطرح   گونهنیرا اپژوهش    هیفرض  توانیم   نیمحصول است. بنابرا  تر یواقع  تیفیک  کننده انیکه ب

 نییدر تب  یآمار  ندیکنترل فرآ  نسبت به  ،یتحت مدل مد فاز  یفاز  یآمار  ندیکنترل فرآ"کرد که:

 ."توانمندتر است یبیتقر هایمحصول و استفاده از داده تیفیسطوح مختلف ک

  يق پيشينه تحقمبانی نظری و    2

فرآ ک  یریگنمونه  کیتکن  ک ی  یآمار  ندیکنترل  که  اندازه  دشده یتولاقلام    تیفیاست   یریگرا 

در قالب اندازه    توانیحجم را م  ا یقطر، وزن    لیمحصول از قب  یهااز مشخصه  یاری. بسکند یم

کردن نمودارهای کنترل  پژوهش برای توانمند  نیدر ا  .(Noghondarian,2009)کرد  انیب  یعدد
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 موردنظر  یفیو نمودارهای آماری فازی برای مشخصه ک  است  شده استفادهفازی    هیظرآماری از ن

م بگردی ارائه  در  از    قاتیتحق  شترید.  فازی  کنترل  نمودارهای  بناسازی    ل تبدی  یهاروش برای 

تحت    ندیفرآ  ا یکه آ  سؤال  نی به ا  کنندیم  سعی   هاروش  نیا  کهیاست؛ درحال  شده استفاده  فازیید

   .بدهند ی قطع  یپاسخ ریخ ایکنترل است 

های فازی  مجموعه  شودینمودارهای کنترل فازی باعث م سازها در  فازییاستفاده از د  نیهمچن

متغ با  د  یزبان   رهاییمتناظر  عملگرهای  قطع  فازییتوسط  اعداد  سپس    لیتبد  یبه  و  شوند 

  ی های اصلداده  ی امر باعث ازدست رفتن محتوای اطلاعات  نیکه ا  شودمینمودارهای کنترل بنا  

 . گرددی( م ی)مشاهدات فاز

برای کنترل    ی ( روش 2012)   1و همکاران   یمیابراهشده است،  انجام   نه ی زم   ن ی در ا   ز ی ن   ی قات ی تحق 

کاملاً آماری   ی که روش  و ی و - ائو ی و متر  ی بوت استرپ  نان ی فازی با استفاده از فواصل اطم  ت ی ف ی ک 

(  2009)  2و همکاران  پور ل ی کردند. اسماع  سه مقای  فازی  ی ها روش   ر ی و آن را با سا  جاد ی است، ا 

ک  نقص   ند ی فرآ   نترل مدل  تعداد  کنترل  برای  فازی  مد  روش  با  فازی    محصول،   های آماری 

نقص   ند فرآی   آماری   نمودار   توسعه  نسبت  ارت   را   ها فازی  آ گ ارائه کردند.  و  (  2009)   3تک ی رل 

  ت ی ف ی کنترل ک   ب ی و فازی باهدف ترک   احتمالی   ی ها نمودارهای کنترل را با استفاده از روش 

ارائه   رها ی انجام دادند. نمودارهای آماری فازی را برای متغ  زی فا  های آماری با تئوری مجموعه 

  ( 2004)   4و قهرمان   ی اند. گولبا دامنه فازی در سطح آلفا استفاده کرده ان ی داده و از روش م 

نمودارها  ارائه  از  فاز   ی پس  درون    یی ها داده   رنرمال ی غ   عوامل   یی شناسا   ی برا   ، ی کنترل  که 

پرداختند.    ی ع ی رطب ی غ   ی الگو   دهنده صیتشخ  ی قواعد فاز   ی قرار داشتند، به معرف   ی دود کنترل ح 

  ی رفاز ی خارج از کنترل بدون غ   ی ها ت ی وضع   ق ی دق   یی کنترل و شناسا   ستم ی هدف آنان بهبود س 

  ی ا با ارائه مجموعه   ی استنتاج فاز   ستم ی س   ک ی   جاد ی ( با ا 2000)   5س ی و مور   شلکردن بود. ال 

 
1 Ebrahimi et al. 

2 Esmaeilpour et al. 

3 Ertugrul.I, & Aytac .E  
4 Gülbay & Kahraman 

5 El-Shal and Morris 



 99                                                                                       نشریه علمی مدیریت استاندارد و کیفیت           

DOI: 10.22034/jsqm.2021.302798.1359 

فاز  قواعد  زنگ خطرها   ی سع   ، ی از  کاهش  توقف   ی رضرور ی غ  ی در  تول   ی نابجا   ی ها و    د ی خط 

در زمان وقوع منجر    د ی موجود در خط تول   ی ها به بهبود سرعت کشف نقص   جه ی داشتند. نت 

د کاناگا شد.   و  ن 1993)   1گران ی وا  زبان   ز ی (  اصطلاحات    ند ی فرآ   ی ها ی خروج   ان ی ب   ی برا   ی از 

م  به کنند ی استفاده  آنان  ا   ی جا .  چگال   که ن ی فرض  برا   ی تابع    انگر ی ا نم   ر ی مقاد   ی احتمال 

دار  برچسب   ی فاز   ی ها عنوان داده را به   ی تابع نرمال است، اصطلاحات زبان   ک ی   ی اصطلاحات زبان 

   .اند را با استفاده از تابع احتمال محاسبه کرده   ی زبان   ر ی در نظر گرفته و احتمال ظهور متغ 

کنترل، محصولات    یاست که نمودارها  نیشد ا  انیکنترل ب  ینمودارها   تیاز ماه  جانیتا بد  آنچه

  ا یخارج از کنترل، سالم  ا ی تحت کنترل دوطبقه( در کی)صفر و  یی دودو یبندطبقه  صورتبهرا 

محصول   تیفیکه ک  یطیدر شرا  یبندنوع طبقه  نی. ادهدینامنطبق قرار م  ایو منطبق    وبیمع

حالت    یناگهان  صورتبه ضع  بخشتی رضااز  حالت  در    رییتغ  ف یبه  بود.  نخواهد  مناسب  نکند، 

اما درون    نییبالا و پا   یبه حدود کنترل  کینزد اریبس  شدهانتخاباگر نمونه    کیکلاس  یبندمیتقس

و خارج از کنترل   نییبالا و پا ی به حدود کنترل ک یمنطبق و اگر نزد محدوده تحت کنترل باشد، 

حد   صورتبه  یگرید   یهایبندبتوان طبقه   کهیدرصورت.  شودیم   دهیمحصول نامنطبق نام  اشد، ب

ب تحت کنترل    ا یمنطبق    نیوسط  و  بگ  ا ینامنطبق  نظر  از کنترل در    ی فیسطح ک  م،یریخارج 

بنابرا  انیب  یتریواقع  صورت به محصول   راه  یامسئله  نیخواهد شد.  دنبال  به  براکه  آن    یحل 

  ی انیسطوح م  ارائه  ییکنترل، توانا  یاست که علاوه بر کارکرد نمودارها  یاز مدل  تفادهاس  م،یهست

 . (Zhang & Lu,2016) داشته باشد زیرا ن تیفیک

خارج از    ایکه درون حدود کنترل    هانمونه   هی از ناح  یبر اساس درصد  یفاز  نیدر استفاده از قوان

م  نیا قرار  انجام  رند،یگیمحدوده  قوانشودمی  قضاوت  مقا  یفاز  نی.  غ   سهیدر  روش    ی رفازیبا 

ی ریگم یتصم  یرا برا  یگرید   یهایبنددسته خارج از کنترل،    ای  کنترل  دو حالت تحت  یجابه

اختمناسب در  تول  رندگانیگم یتصم  اریتر  تقس  دکنندگانیو  و  داده   یترمطمئنی  بندمیقرار 

 
1 Kanagawa et al. 
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تحت  ازجمله( خارج کنترل  ایکنترل    نسبتاً  اگر  ی ارائه م  محصولات  تیفیک  یبرا(  نسبتاً  کنند. 

نسبتاً خارج از کنترل واقع شود،    ا یکنترل    تحت  دو حالت نسبتاً  نیب  یفاز  در حالت   یندیفرآ

  دقت و صحت عملکرد   یابیارز یبرا زین ت یدرنهانمود.  دیرا تول  محصولی شتریب  توان با دقتیم

  یی کارااستاندارد، شاخص  ی  ها بر طبق مشخصه ندهایفرآ  ییکارا  یریگاندازه  باهدف  دیتول  ندیفرآ

در مورد    یشتریشاخص اطلاعات ب  نیاتوسعه داده شد.    یحالت فاز  در   (Cpm)   ندیفرآ  یواقع

ها  آن  ارینسبت به انحراف مع  ی شتریب  تیحساس  نیهمچن  و  فراهم نموده  ندیهر فرآ  نیانگیمکان م

 قبولقابل  محصولات  دیرا در تول  ندیاست که توان فرآ  یشاخص عدد  نیا  یطورکلبه  .دهدمینشان  

فرآ  دهد مینشان   رفتار  فن  ندیو  مشخصه  حدود  به  نسبت  اندازه  ی ابیارزی  را    کند یم   یریگو 

(Alinejad et al.,2019).  

صنعت در  داداش یشرکت  انو  دیتولبرادر  صادرات  پودر  اعو  کره  شکلات،  ککاکائو،    ک، یکاکائو، 

با ورود    شرکت  نیفعال است. ا  لیآبنبات، آدامس، اسنک، پشمک و پاست  ، یتاف   فر،یو  ت،یسکویب

را به    هاآنو شکلات    ینیریاز بازار ش  ییو اروپا سهم به سزا  ای، استرالقایآفر  ا، یآس  ی هابه بازار قاره

 ن ی. همچناختصاص دهد خود  را به نام    یارزشمند  گاهیخود اختصاص داده و توانسته است جا

ک  یبرا تول  تیفیبهبود  ا  و  رانیمد  ی،دیمحصولات  و   نیمسئولان  نظرات  از  همواره  شرکت 

 جسته و به دنبال افزایش کیفیت محصولات خود بوده است.خود بهره  انیمشتر شنهاداتیپ 

ها طراحی گردید،  ای مدل مد فازی برای تعداد نقصدر پژوهش حاضر با انجام مطالعات کتابخانه

بررس  یجلسات  یسپس ط و  فاز  یهانمونه   یبا خبرگان  اعداد  نقص    یمحصول  نوع  با  متناسب 

 U - Cدر نمودار    یمدل مد فاز  یبرا  Matlabافزار  در ادامه با استفاده از نرم  د، یگرد   ییشناسا

هستند محصول    یفیمعرف سطح ککه    یاصطلاحات زبان  صورت بهرا    هایشد تا خروج  یسیکدنو

سطح  دهد   شینما مقدار  مربوطه  جداول  براساس  است.    شدهمشخص  Bj  کیفیت  قبولقابل، 

صنعتی  حاضر  پژوهش شرکت  ویفر،    دکنندهیتولکه    برادرداداشدر  بیسکویت،  شکلات،  انواع 

 .است شده انجام شکلات های وصفیبرای مشخصه  باشد می اسنک، کیک، آدامس، تافی و کارامل
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 روش تحقيق   3

  اجراشدهمیدانی    صورتبهباشد که  روش توصیفی می  ازنظرهدف کاربردی و    ازنظر  پژوهش حاضر

.  شودیفازی استفاده م نیانگیفازی و می  انهیمد و م  فازییهای دها از روشپژوهش  یاست. در برخ

فازی   های دادهرفتن    نیباعث از ب  فازی یهای ددامنه فازی در سطح روشانی فازی، م  αاستفاده از  

کردن،    فازییاست که بدون د  ی استفاده از روش  ی پژوهش حاضر در پ   نیبنابرا  شود؛ یها منمونه 

انجام دهد.    ندیفازی فرآ  لکنتر ب  نیادر  را  نوپژوهش  باا روشی  از قوان  آور و  فازی   نیاستفاده 

و در   یطراحرا  کردن، نمودارهای کنترل    فازیی( بدون د2011)  1و قهرمان  ا یتوسط کا  شدهارائه 

است که  یروش یمد فازخواهد شد.  یریگمیتصم دیتول ندیتحت کنترل بودن فرآ تیمورد وضع

از اصول پا تعداد    کنندهانیب  ی هر اصطلاح زبان  یبرا  یو اعداد فاز  یمنطق فاز  یاهیبا استفاده 

 لهیوسکه به  تیاعداد در قالب توابع عضو  ن یا  شی نما  وهی. شردیگ یها، چهار مقدار را در نظر منقص

  ی فاز  ندیر کنترل فرآدر نمودا  یفیک  گانهسطوح چند  ی معرف  یربنا یاست ز  شدهف یتعر  نیمتخصص

 گونه مطرح کرد که:را این پژوهش های فرضیه  توانیمهستند. بنابراین  

از کنترل فرآ  -1  کیروش کلاس  یجابه  ،یفاز  انهی مد و م  تحت مدل  یفاز  یآمار  ندیاستفاده 

 محصولات توانمندتر است. تیفیسطوح مختلف ک نییبه هدف تب  دنیجهت رس

از کنترل    -2  کیروش کلاس  یجابه  ،یفاز  انهی مدل مد و م  تحت  یفاز  یآمار  ندیفرآاستفاده 

 ( محصولات توانمندتر است. AQL) تیفیک قبولقابلسطح   ییجهت شناسا

از کنترل فرآ  -3  کیروش کلاس  یجابه  ،یفاز  انهی مدل مد و م  تحت  یفاز  یآمار  ندیاستفاده 

 ( توانمندتر است.SPC) یآمار ندیدر کنترل فرآ یکنترل وصف ینمودارها یبرا

با    باشد.خطوط تولید شکلات شرکت صنعتی داداش برادر تبریز می  پژوهشجامعه آماری این  

ماسیدگی، شکوفه شکر، عوامل    بافت،  رنگ، طعم،  شکلات که شامل  گانههفت  یهاویژگیتوجه به  

 
1  . Kaya & Kahraman 
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 رایب  قیتحق  نیدر ا.  مشخص گردید  یتولید  یهاشکلات  باشد، ماهیتمی  خارجیبافتی و مواد  

و با استفاده    Operating Characteristic  اتیمشخصه عمل  یاندازه و تعداد نمونه از منحن  نییتع

 50نمونه    30کنترل    ینمودارها  یاست. لذا حجم نمونه برا  شدهاستخراج   WINQSB  افزارنرماز  

که  یم   یی تا مختل  ی تصادف  کاملاً   صورتبهباشد،  ساعات  جهت  ب  . است  شدهی آورجمع  فدر  ه 

  ی هادادهاستفاده از اسناد و مدارک و   صورتبهاطلاعات  یآورروش جمع ،قیبودن تحق یکاربرد

ای با انجام مطالعات کتابخانه  جهیدرنت  باشد. می  تولید شکلات  خط   ی برداربدست آمده از نمونه

نقص تعداد  استخراج برای  فازی  مد  مدل  بررسی   گردید،  ها  و  خبرگان  با  جلساتی  طی  سپس 

مدل مد فازی    سپس   ،شد اعداد فازی متناسب با نوع نقص معرفی    موردنظرهای محصول  نمونه 

اصطلاحات    صورتهبها  تا خروجی  گردیدکدنویسی   Matlab افزاریدر محیط نرم   U-Cبرای نمودار  

 دهد.  نمایش  هستند را معرف سطح کیفی محصول که  زبانی

 است:   شدهانجام تیفیکنترل ک 1یآمار زیر و با استفاده از روابط فرآیند اجرایی به ترتیب

   (OC).تعیین حجم نمونه بر اساس منحنی مشخصه عملیات  .1

  .(a,b,c,d) ایبه اعداد فازی ذوزنقه  هانمونهتبدیل  .2

 است.   شده انجام  ( 2)  و  (1)های  نمونه در حالت فازی با استفاده از رابطه   LCL  و  UCLمحاسبه    .3

1         (1رابطه ) 2 3 3/ , / , /
jjj

u u m u u m u u m= = =   

 2که از مطالعه قهرمان و همکاران  ریهای زبا استفاده از فرمول uحدود نمودار کنترل فازی

 . شودیم  دهینام ش یکه حدود کنترل آزما دیآیدست م ، بهشدهاقتباس( 2010)

 
1 Montgomery 

2 Kahraman et al. 
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             (2رابطه )
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= − − − 
 
 

 

( )1 2 3, ,uCL u u u= 

ju :یها در هر واحد بازرستعداد نامنطبق دهندهنشان. 

u یها در هر واحد بازرس: متوسط نامنطبق. 

jn .اندازه نمونه : 

m  :  ی ریگنمونهدفعات 

است با استفاده از مد فازی    آمدهدستبه  یریگنمونهها که در  اعداد فازی مربوط به تعداد نقص  .4

زیر   و حدود کنترل نیز با استفاده از مد فازی تبدیل به مقادیر نشانگر شده لیتبدبه اعداد قطعی 

 است که در آن تابع عضویت برابر با یک است.  xمتغیر  مقدارمجموعهمد فازی یک . اندشده

                                                             (3) رابطه

( ) 1mod ff x X x=  =∣ 

 است. شده سپس مد فازی هر نمونه با حدود کنترل مقایسه  .5

,𝐶𝐿𝐶�̃�[𝐶𝐿2                                                                (4) رابطه 𝐶𝐿3]𝑚𝑜𝑑 
𝑚𝑜𝑑 

 

𝐿𝐶𝐿mod  = 𝐶𝐿mod  − 3√𝐶𝐿mod  = [(𝐶𝐿2 − 3√𝐶𝐿2), (𝐶𝐿3 − 3√𝐶𝐿3)] = [𝐿𝐶𝐿2, 𝐿𝐶𝐿3] 

𝑈𝐶𝐿mod  = 𝐶𝐿mod  + 3√𝐶𝐿mod  = [(𝐶𝐿2 + 3√𝐶𝐿2), (𝐶𝐿3 + 3√𝐶𝐿3)] = [𝑈𝐶𝐿2, 𝑈𝐶𝐿3] 

  jβدرصد پذیرش    عنوانبهقرار دارد مقداری    قبولقابلبرای هر نمونه که تا حدودی در منطقه    .6

 است.  شدهف یتعرطبق فرمول زیر 
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             ( 5رابطه )

 

 شود(  تعیین می خبرگان توسط نیز قبولقابل β)مقدار *

j  نسبتاً تحت کنترل،  j   نسبتاً خارج از کنترل 

(  7)  و   ( 6)زدایی و بررسی تحت کنترل بودن و تحت کنترل نبودن با استفاده از رابطه  فازی  .7

 . ه استشدانجام 

               (6رابطه )
( ) ( ) ( )

,
2 2

j j j j j jj j

mr j

a d b a d ca d
S

 


  + + − − −+  

= = 

 

 in-control, 0.85 1

 rather in control,0 60 0.85
 Process control 

 rather out of control, 0 10 0.60

 out-of-control,0 0.10

j

j

j

j












 
= 

 
 

„ „

„

„

„
            

 (7رابطه )

عملکرد با    اری از نظر مع  یفاز  ی و کنترل آمار  یدو روش کنترل آمار  . جهت حصول اطمینان8

ها در  نسبت نقص  کینمودار کنترل کلاس  ینوع دو برا  یشده است، احتمال خطا  سهیمقا  گریکدی

 . (Noghondarian,2009) است دهیمحاسبه گرد (8)با فرمول رابطه U واحد
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)                      (8رابطه ) ) ( ) ( ) - ( / ˆ)OC u u P c nUCL u P c nLCL u= =  ∣ 

عملکرد    اریاز نظر مع  یاعتبارسنج  جهت  یفاز  یشوهارت و کنترل آمار  یروش کنترل آمارنمودار  

استفاده    ، یمقالات پژوهش  ی. در بررسشوندیم  سهیو با هم مقا  یطراح  ی،و فاز  یر حالت قطعد

  ی فـازید  یهاروشبا    Uنمـودار    یابتدا حدود کنتـرل فـاز  نینشد؛ بنابرا  دا یپ   یفاز  OC  یاز منحنـ

  یچون هر دو منحن  گردد،یآن رسم م   یو سپس منحن  شوندیم   ل یتبد  یقطع  صورتبه  یساز

OC  ن ییتع  یبرا  سهیمقا   تیقابل  شود،یارائه م  یدر حالت قطع  یو فاز  کینمودار کنترل کلاس  

 دارد. زیعملکرد را ن

 نی را بد   فازیدی   یها از روش   کی با هر    2( احتمال خطای نوع  1390)   1یقم ی و فاطم   زادهی محب عل 

د  ،ی اعداد قطع  ری قرارگی   ی جا به   مربوطه   فرمول   در   که   اندشرح محاسبه کرده  شده   فازی ی اعداد 

حاضر   ژوهشپ   نبنابرای   اند؛کرده   سهی ها را باهم مقا آن   جنتای   و  داده  قرار  راها  از روش   کی مربوط به هر  

شده   فازی ی د   رمقادی  ها در محاسبه احتمال خطای نوع دو برای نمودار کنترل فازی نسبت نقص   ز ی ن 

زیر  های صورت رابطه به   OC  ی فرمول زیر منحن   ن ی بنابرا  دهد؛ می   قرار  را ها از روش  ک ی هر   له ی وس به 

استفاده برای نمودار کنترل فازی قابل   نی انگ یمد و م   انه،یدامنه فازی، م   انی م   فازیدی   یها برای روش 

 انی م   ی فاز ی د   یها روش   ی برا   ری ز   یها صورت رابطه به   OC  ی منحن   (9) طبق رابطه    نی است. بنابرا 

 قابل استفاده است. ی نمودار کنترل فاز   ی برا  ن ی انگ ید و م م  انه، یم   ،ی دامنه فاز 

 (9رابطه )

( )med med( ) ( ) (c nUCL ú) c nLCL úmed medOC u u P P   = =  − ∣ ∣
 

( )( ) ( ) ( ú) úmid mid mid midOC u u P c nUCL P c nLCL   = =  − ∣ ∣

( )mod mod( ) ( ) ( ú) úmod modOC u u P c nUCL P c nLCL= =  − ∣ ∣  

     ( )avg avg avg avg( ) ( ) ( ú) úOC u u P c nUCL P c nLCL= =  − ∣ ∣ 

 
1 Alizadeh H. M. & Ghomi S. M. T. 
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 يق تحق  هاییافته   4

، قابلیت  ماحدود کنترل، سطح سیگ  ،تیفیک  قبولقابلسطح    ییشناسا  قیتحق  نیا  ی هدف اصل

تحت مدل مد و   یفاز یآمار ندیاستفاده از کنترل فرآ ی باآمار یارهایمع ر یند و ساآیعملکرد فر

برای تحقق    داداش برادر بوده است.صنعتی  در شرکت    یآمار  ند یکنترل فرآ  یجابه  ،یمیانه فاز

از آوری و  جمع شکلات  محصول  روزکاری تولید    30  مربوط به  یهاداده این موضوع   با استفاده 

 شده است.  لیو تحل هیته MINITAB17 افزارنرم

 

 قطعی  هایداده Cنمودار کنترل تعداد نقص   (:1)نمودار 
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 قطعی  هایدادهعداد نقص بدون استفاده از ت  Uنمودار کنترل(: 2نمودار )

ی  هانمونهباشد و  در کنترل نمیU و  Cدهد که فرآیند از نظر نمودار  نشان می  (2)و  (  1ی )نمودارها

 باشند. از کنترل خارج می 19و  17

 

 های قطعی برای داده DPUتعداد خرابی دریك میلیون  (:3)نمودار  
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از نظر نمودار  نشان می  (3)نمودار   ،  DPUدرصد خرابی)  6دارای    Cدهد که فرآیند   )64000  

 باشند. نمونه اخذ شده می  1500نقص در  96(، یا PPMتولید ) ونیلیمکیخرابی در 

 های قطعی ها برای داده(: سطح سیگما، میانگین و انحراف معیار نقص4نمودار )

 

 قطعی های دادهبرای  P(: نمودار درصد خرابی 5نمودار)

  برابر (  UCL)  کنترل  بالای  حد  دارای  Pنمودار  نظر  از  فرآیند  که  دهد می  نشان  ( 5)و    (4)نمودار  

 طوربه  همچنین  و   است  بوده  1/0  برابر(  CL)   مرکزی  حد  و   0برابر  (LCL)  کنترل  پایین  حد  ،27/0
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 از   11/2  سیگما  سطح  نظر  از  و  وجود دارد  64/3  معیار  انحراف  با  نقص  2/3  نمونه  هر  در  میانگین

 . دهد می نشان را درصد 95 اطمینان با  3 عدد

 .است  شده استفادهگیری در ایستگاه بازرسی نهایی  ، از سیستم نمونه فازی  SPC  مدل  اجرایبرای  

بوده  شکلات    تولیدروزکاری    30که مربوط به    شده ی آورجمع تایی    50نمونه  30صورتبهها  داده

رنگ )باید دارای رنگ طبیعی   -1 که شامل:  گانههفت  یهاویژگیدر   توجه به ماهیت نقصاست. با

  عطروطعم)انواع شکلات باید دارای    عطروطعم  -2کاکائو و عاری از هرگونه رنگ غیرطبیعی باشد(،  

ی، مانند: مزه و بوی )مزه و بو( مخصوص به خود باشد، این فرآورده باید بدون مزه و بوی خارج

بافت )انواع   -3، صابونی، کهنگی، سوختگی و ترشیدگی باشد(،  ی زدگکپکناشی از فساد روغن،  

انواع ماسیدگی )  -4شکلات، باید دارای بافت همگن باشد و حالت برّاق و یکنواخت داشته باشد(،  

شکلات باید بدون    شکوفه شکر )انواع  -5،  (عاری از حالت ماسیدگی در دهان باشدشکلات باید  

)انواع شکلات    حس دهانی   -6مربوط به وجود شکوفه شکر باشد(،    رنگیخاکسترهای برآمده  دانه

مواد خارجی    -7  ،( در هنگام خوردن آن و ذوب شدن آن، حس خنکی خاصی را ایجاد کندباید  

  هریک   برای  باشد کهباشد( می  دهنده لیتشکمواد    جزبه)انواع شکلات باید عاری از هرگونه موادی  

موردی    مطالعه  تولید  فرآیند  یآمدهدستبه  از اعداد  شد و   تعریف  ایجداگانه  عضویت  تابع   ها آن   از

 از  ها، داده  تحلیل  مرحله  در  نهایت   در  و  گردید   ایجاد  ایذوزنقه   فازی  اعداد   با   عضویت  توابع

  ی هانقص مربوط به  یاذوزنقه  یفاز یهاداده  .است شدهاستفاده Matlab و Minitab افزارهاینرم

 ( آورده شده است. 1در جدول) یی تا 50گروه  30شکلات از 

 یی تا 50گروه  30شكلات از  یهانقصمربوط به  یاذوزنقه یفاز یهاداده(: 1جدول )

a B c d شماره گروه 

7 8 10 16 1 

3 4 5 11 2 

11 12 16 21 3 

11 12 16 21 4 

3 4 8 11 5 

11 12 16 21 6 
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 ( 1جدول )ادامه 

a B c d شماره گروه 

11 12 16 21 7 

3 4 8 11 8 

11 12 16 21 9 

3 4 8 11 10 

11 12 16 21 11 

11 12 16 21 12 

11 12 16 21 13 

11 12 16 21 14 

3 4 5 11 15 

5 8 8 10 16 

1 3 3 4 17 

3 4 4 6 18 

1 2 2 5 19 

11 12 16 21 20 

3 4 8 11 21 

6 8 10 14 22 

6 8 10 14 23 

5 8 8 10 24 

3 5 5 7 25 

11 12 16 21 26 

5 8 8 10 27 

11 12 16 21 28 

7 8 10 16 29 

11 12 16 21 30 

 نسبتاًتحت کنترل، خارج از کنترل،    نسبتاً)تحت کنترل،    دستهچهار  محصولات را در    ،روش فازی

در مرحله ساخت نمودارهای کنترل فازی چهار روش برای تبدیل    دهد. قرار می  خارج ازکنترل(

فازی   یبندرتبهنشانگر یک نوع    ی نوع بهمجموعه فازی به عدد حقیقی وجود دارد که هرکدام  

 باشند.  می
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های تمرکز در آمار )مد فازی، میانه فازی،  که شبیه شاخصاز مد و میانه فازی    در این تحقیق

 است.  شدهاستفادهباشند گین( میمیانه دامنه فازی و میان

 یمیانه  .باشد یم  یاعداد فاز  یبر رو  ی حساب  اتیانجام عمل  یروش استاندارد برا  کیبرش  -آلفا

  jشود. برای نمونه  برش به دو قسمت مساوی از لحاظ مساحت تقسیم می- فازی در سطح آلفا

𝑆𝑚𝑒𝑑,𝑗یعنی   αمیانه فازی در سطح  
𝛼   نشان داده شده است برای یک    (1)گونه که در شکل  همان

 آید. ای از رابطه زیر بدست میعدد ذوزنقه

( ),

1

4
med j j j j jS b c d  = + + + 

 

 

 

 

 ی ااعداد فازی ذوزنقه (:1)شكل

را به    dتا    a  هیکه ناح  نماید یم  نییرا تع  Xمحور    یرو  یخط عمود  کی حلم  ریمقاد   ن یا  واقع  در

ی عنی  رشیپذ  قبولقابلو سطح    6/0برابر    αمطالعه    ن ی. در اکندیم  م یتقس  یدو مساحت مساو

β    کنترل  . باشدیم  85/0برابر نوع  میانه  محاسبه  اساس لذا  بر  کنترل  پایین  و  بالا  حد  ها، 

 شوند: های زیر مشخص میفرمول

( )1 2 3 4

1
( )

4
med medCL f CL CL CL CL CL   = = + + +

-3med med medLCL CL CL  = 

3med med medUCL CL CL  = + 
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 کنترل فرآیند به شرح زیر خواهد بود .  یریگمیتصمبدین ترتیب 

   یرابطه  کهی درصورت

med med. medL CSCL U Li

   
 

 باشد. صورت رابطه خارج از کنترل میدرغیراین  برقرار باشد رابطه تحت کنترل و

( ) ( )

( ) ( )

( ) ( )

mod,

3

3

2 3 3

2 j 3

2

2 2 3

2

S b ,c

0, b UCL

b
, LCL b UCL c UCL

c b

1, b LCL c UCL

LCL b
, b LCL LCL c UCL

c b

0, c LCL

j j j

j

j

j j

j j

jj

j

j j

j j

i

UCL



 =  




−
    
 −


  = 


−    
 −
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 های فازیبرای داده β(: حدود کنترل و 2جدول)

 فازی SPCبا  یریگمیتصم 𝜷𝒋 0.6میانه فازی با آلفای  SPCبا  یریگمیتصم شماره نمونه

 تحت کنترل  93/0 1/9 تحت کنترل  1

 از کنترل خارج  نسبتاً 57/0 28/4 تحت کنترل  2

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  3

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  4

 تحت کنترل  نسبتاً 76/0 13/6 تحت کنترل  5

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  6

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  7

 تحت کنترل  نسبتاً 76/0 13/6 تحت کنترل  8

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  9

 تحت کنترل  نسبتاً 76/0 13/6 تحت کنترل  10

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  11

 تحت کنترل  1 14 کنترل تحت  12

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  13

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  14

 خارج ازکنترل  نسبتاً 57/0 59/4 تحت کنترل  15

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  16

 خارج از کنترل  0 3 خارج از کنترل  17

 خارج از کنترل  نسبتاً 44/0 08/4 تحت کنترل  18

 خارج از کنترل  0 2 خارج از کنترل  19

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  20

 تحت کنترل  نسبتاً 76/0 13/6 تحت کنترل  21

 تحت کنترل  93/0 9 تحت کنترل  22

 تحت کنترل  93/0 9 تحت کنترل  23

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  24

 خارج ازکنترل  نسبتاً 59/0 5 تحت کنترل  25

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  26

 تحت کنترل  1 14 کنترل تحت  27

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  28

 تحت کنترل  93/0 9 تحت کنترل  29

 تحت کنترل  1 14 تحت کنترل  30
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 ها در فضای فازی با روش تبدیل مد فازی(.حدود کنترل برای عدم انطباق3جدول)

 

 فازی  SPCبا  یریگم یتصم 𝒔mod j  𝜷𝒋  مد فازی SPCبا  یریگم یتصم شماره نمونه 

 تحت کنترل  89/0 8،  10 تحت کنترل  1

 نسبتاً خارج ازکنترل  51/0 4،  5 تحت کنترل  2

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  3

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  4

 نسبتاً تحت کنترل 66/0 4،  8 تحت کنترل  5

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  6

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  7

 نسبتاً تحت کنترل 66/0 4،  8 تحت کنترل  8

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  9

 نسبتاً تحت کنترل 66/0 4،  8 تحت کنترل  10

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  11

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  12

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  13

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  14

 نسبتاً خارج ازکنترل  51/0 4،  5 تحت کنترل  15

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  16

 خارج از کنترل 0 3،  3 خارج از کنترل 17

 نسبتاً خارج از کنترل  42/0 4،  4 تحت کنترل  18

 خارج از کنترل 0 2،  2 خارج از کنترل 19

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  20

 نسبتاً تحت کنترل 66/0 4،  8 تحت کنترل  21

 کنترل تحت  89/0 8،  10 تحت کنترل  22

 تحت کنترل  89/0 8،  10 تحت کنترل  23

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  24

 نسبتاً خارج ازکنترل  58/0 5،  5 تحت کنترل  25

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  26

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  27

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  28

 کنترل تحت  89/0 8،  10 تحت کنترل  29

 تحت کنترل  1 12،  16 تحت کنترل  30
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 % 60ها بر اساس میانه فازی با برش آلفای (: حدود کنترل مقادیر نماینده آن4جدول)

 حدود کنترل فازی  مقدار 

87/16 UCL 

34/9 CL 

21/4 LCL 
 

 %60بر اساس مد فازی با برش آلفای  هاآن(: حدود کنترل مقادیر نماینده 5جدول)

 حدود کنترل فازی  مقدار 

94/14 UCL 

11/8 CL 

88/3 LCL 

تحت    نسبتاً ( بیست نمونه تحت کنترل، چهار نمونه  ( 5)و    ( 4)،    (3)،    ( 2)با توجه به نتایج جداول)

از کنترل بودند. این قضیه نشانگر  از کنترل و دو نمونه خارج  کنترل، چهار نمونه نسبتاً خارج 

 . دهد میفازی نسبت به  روش کلاسیک را نشان   SPCبودن روش  و هوشمندانه قیدق

 

28252219161310741

Sample

Pr
op

or
ti

on _
P=0.07

UCL=0.23

LCL=0.04

1

P Chart of F

 
 فازیهای دادهبرای  P(: درصد خرابی 5نمودار )
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 یهای فازداده یبرا P یدرصد خراب(: 6)نمودار  

فازی در کنترل نبوده و های  داده برای    pدهد که فرآیند از نظر نمودار  ( نشان می 6( و )5)   نمودار 

 17های در شرایط غیرفازی و کلاسیک نمونه   که ی درحال باشد از کنترل خارج می  19نمونه شماره 

(، DPUدرصد خرابی)   6فازی دارای   pاند. همچنین فرآیند از نظر نمودار  از کنترل خارج بوده   19و  

 .باشند نمونه اخذ شده می 1500نقص در    95(،  PPMتولید )  ون ی ل ی م ک خرابی در ی   63833

 

 های فازی (: حدود کنترل و سطح سیگمای داده7نمودار )
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( برابر  UCLکنترل )  یحد بالا  یدارا  یفاز  Pازنظر نمودار    ندیاز آن است که فرآ  یحاک  (7)نمودار  

 ن یو همچن  باشدیم  07/0( برابر  CL)   ی( برابر صفر و حد مرکزLCLکنترل )  ن یی، حد پا21/0

سطح    ازنظر  وجود داشته است.  42/3  ارینقص با انحراف مع  3/ 16در هر نمونه    نیانگیطور مبه

 دهد. درصد را نشان می 95با اطمینان  3از عدد  14/2سیگما 

 و پيشنهادات  گيریيجه نت  5

حاضر   پژوهش  از  و  هدف  فازی  محیط  در  فرآیند  آماری  کنترل  کاربردی  مدل  طراحی 

برادر  داداش  صنعتی  شرکت  در  آن  اساس  می   اثرات  بر  تحقیق  نتایج  خلاصه  باشد. 

می   MATLABو    MINITAB  ی افزارها نرم های  خروجی  زیر  شرح  از  به  پس  باشد؛ 

نمونه فازی   مدل   اجرای برای    آوری اطلاعات جمع  از سیستم  بازرسی  ،  ایستگاه  در  گیری 

که مربوط    شده ی آور جمع تایی    50  نمونه   30  صورت به ها  داده   .است   شده استفاده نهایی  

گانه شکلات  هفت های  بوده است. با توجه به ماهیت نقص شکلات    روزکاری تولید   30  به 

از   هریک  جداگانه آن برای  عضویت  تابع  اعداد  ها  از  عضویت  توابع  شد.  تعریف  ای 

تولید شرکت    آمده دست به  فرآیند  برادر از  داداش  فازی  صنعتی  اعداد    ایجاد   ی ا ذوزنقه ، 

  اعداد فازی برای هر نوع نقص، حساسیت مدل برای تصمیم بر اساس اطلاعات   . اند کرده 

تولیدی ر واقعی  افزایش داده و واحدهای    کند در چهار گروه تقسیم می   ی ا گونه به ا  تر را 

تحت  )   گیری های چهارگانه تصمیم محصول است. گزینه   تر ی واقع کیفیت    کننده ان ی ب که  

برای فرضیه    ی د یی تأ   ( نسبتاً تحت کنترل، نسبتاً خارج از کنترل یا خارج از کنترل   کنترل، 

فازی   نگارنده،  مد  روش  توانایی  بر  فازی    مبنی  میانه  س و  ارائه  کیفی  در  چندگانه  طوح 

تحت کنترل،    . در روش مد و میانه فازی بیست نمونه تحت کنترل، چهار نمونه نسبتاً است 

نشانگر    چهار نمونه نسبتاً  این قضیه  بودند.  از کنترل  نمونه خارج  از کنترل و دو  خارج 

 باشد. فازی می   SPCبودن روش    و دقیق   حساس 

های فازی در کنترل نبوده و نمونه  برای داده   pیند از نظر نمودار  آ دهد که فر نتایج نشان می 

درصد   6  ی دارا   ی فاز   Pنظر نمودار   از  ند ی فرآ   ن ی همچن   باشند. از کنترل خارج می  19شماره 
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در    95،  (PPM)  د ی تول   ون ی ل ی م ک ی در    ی خراب   63833،  (DPU)  ی خراب  نمونه    1500نقص 

م   ج ی نتا   ن ی بنابرا   باشد؛ ی م   اخذشده  فرآ   دهد ی نشان  نمودار    ند ی که    ی ها داده   ی برا   Pازنظر 

(  CL)   ی و حد مرکز   0(  LCLکنترل )   ن یی ، حد پا 27/0 (UCL)کنترل    ی حد بالا   ی دارا   ی فاز 

م به   ن ی همچن   باشد، ی م   0/ 10برابر   نمونه    ن ی انگ ی طور  هر  مع   3/ 16در  انحراف  با    ار ی نقص 

دارد   3/ 42 سطح   وجود  نظر  از  عدد    2/ 14سیگما    و  اطمینا   3از  نشان    95ن  با  را  درصد 

نتایج    حاضر   پژوهش نتایج  دهد.  می  دیگران با  و  کنترل  که    ( 4020)   1گولبای  نمودارهای 

داده  ها پیشنهاد  برای وصفی    α سطح   در ( را  1990)   2توسط وانگ و روز   شده ی معرف فازی  

  با   آماری   فرآیند   کنترل   مدل (  2009همکاران )   و   پور ل ی اسماع بودند همسو است. همچنین  

  فازی   یند آ فر   آماری   نمودار   محصول و توسعه   های نقص   تعداد   کنترل   برای   فازی   مد   روش 

 . کردند   ارائه   ها را نقص   نسبت 

برادر که  داداش ی شرکت صنعتی د ی تول  آلات ن ی ماش  روز به  ی فنّاور با توجه به نتایج تحقیق و  

  ت ی ف ی مهارت کارکنان واحد کنترل ک   گردد می   پیشنهاد   ، از حداقل درصد خطا برخوردار است 

  ش ی افزا   ی ا لازم و دوره   ی ها با استفاده از آموزش   ی فاز   ند ی کنترل فرآ   ی در جهت اجرا نیز  

در   د. یاب    گیرند،   قرار   موردسنجش   نیز   spc  گانه هفت   ابزارهای   سایر   آتی   تحقیقات   ضمناً 

  قرار   موردمطالعه   را  فازی   و  کلاسیک   روش  نتایج   ، موردمطالعه   صنعت  نوع   تغییر   با   همچنین 

 دهند. 
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In engineering and industrial production, the quality control and quality engineering 

department are designing methods by which the factory can ensure the quality and 

customer-friendliness of its products. The main topic of quality control is related to 

sampling of products, inspection of those samples and generalization of results to the total 

accumulation of the product, which is done based on Statistical Method. This study aims 

to design an applied model of Statistical Process Control in a Fuzzy Environment and 

investigate its effects on Dadash Baradar Industrial Company. This is an applied and 

descriptive research. Considering the seven characteristics of Chocolate, the defects of the 

products are identified. Library studies are carried out to extract the number of defects, as 

a result of which a Fuzzy Mode Method is designed, then through meetings with experts 

and review of products samples, Fuzzy numbers appropriate to the type of defect were 

identified. Next, using Matlab software for the Fuzzy Mode Method, it was coded in U-C 

diagram to display the outputs as linguistic terms: under control, relatively under control, 

relatively out of control and out of control, which represent the quality level of the product. 

Based on the results of this model, it was found that the Statistical Process Control method 

in Fuzzy Environment has a more accurate and intelligent performance than the classical 

method. Due to this important issue, implementation of the new method was proposed to 

the company 
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