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 چکیده

برای داشتن یک محصول فوق العاده و  .حضور تولیدات گسترده، مهم ترین وجه تمایز در زمان عرضه کیفیت محصول استدر عصر کنونی و با 

توانند یم اییهتنها آن دسته از شرکت کننده یرقابت طیشرا نیدر چن .نمودهای کنترل کیفیت به درستی استفاده با کیفیت بالا باید از سیستم

برای د.نکاربران قرار ده اریدر اخت دکنندگانیتول گرینسبت به د یفروش قابل توجه و برتر شیبا خدمات پ یترتیفیا کب محصولات موفق باشند که

های ای از بازرسیاین منظور، تحقیق حاضر با هدف بررسی طرح کنترل و بازرسی حین فرآیند تولید محصول انجام شده است. در ادامه نمونه

 فرآیند تولید محصولات نشان داده شده است.شرکت ایران تابلو حین 

 کلیدی هایواژه

 بازرسی، کنترل کیفیت، تولید، تضمین کیفیت
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 مقدمه

مطابقت محصول با الگوها و  .ای جامع است که به مفاهیم مختلفی اشاره دارد. کنترل کیفیت محصول یکی از این مباحث استکیفیت، واژه

ها، کارایی و عملکرد مناسب و همچنین طول عمر ثبات و نداشتن پراکندگی در ویژگی موجود، مطابقت آن با نیازهای مشتریان،استانداردهای 

کیفیت محصولات پیش از تولید، حین تولید و پس از تولید توسط بخش  .[1] دهندهای مختلف کیفیت محصول را نشان میبالا هر یک، جنبه

و  گیرددر مراحل مختلف کنترل کیفیت محصول بر اساس استانداردهای موجود مورد بازرسی قرار می .شودررسی میکنترل کیفیت ارزیابی و ب

شود، محصولی که بدون در نظر گرفتن استانداردها تولید می .[2] در صورت مشاهده عیب، علل به وجود آمدن آن مشخص و اصلاح خواهند شد

برای  زند و شرایطی رقابتی حاکم است،در عصری که کیفیت، حرف اول را می .[3] آوردمی پایین را کارخانه ارزش  کیفیت است ومحصولی بی

این مفهوم، به تولید محصولاتی با قیمت هر . [4] ترین عوامل تولید در صنایع استکنترل کیفی از مهم داشتن مشتریان بیشتر و موفقیت بالاتر،

ها، رنگ، استحکام و بعاد، شکل ظاهری، استاندارد بودن اندازها .عملکرد بالا با استفاده از منابع موجود اشاره داردتر در کنار کارایی و چه مناسب

ترین بخش در صنایع کنترل کیفیت که مهم .گیرندسایر جوانب از جمله مواردی هستند که در کنترل کیفیت محصول مورد بررسی قرار می

های مختلفی دارد و وابسته به نوع محصول، مواد اولیه، امکانات موجود، بودجه مالی و خط تولید نوع آن انتخاب آزمون شود،تولیدی محسوب می

های آزمون .نمودتوان کیفیت آنرا مشخص گیری محصول و مقایسه آن با استانداردهای موجود میمورد نظر یا اندازه با انجام آزمون .[5] خواهد شد

در میان  .کنندمی بررسی …و    ASTM ،ANSI ،API ،ISO کنترل کیفیت محصول را با توجه به استانداردهای معتبر جهانی و صنعتی مانند

   .[6] های صنعتی استدهی تمامی زمینهاست که استانداردی جامع با پوشش ASTM ، معتبرترین استاندارداین استانداردها

 این اطمینان عمدتاً .ر کنترل کیفیت وظیفه اصلی، کسب اطمینان از کیفیت کالا و خدمات مطابق با معیارها و استانداردهای مربوط استد

 محصولات خود را مطابق با معیارها و استانداردها در نظر نگیرید ای کیفیتبه این روش اگر تولید کننده .وسیله امتحان و آزمایش بدست می آیدب

کنترل کیفی نیاز به یک  .ها کنترل کیفی عضو جدایی ناپذیر این مجموعه استدر تجارت .محصول او از چرخه تولید و خدمات خارج می شود

  .[7] فیت دارداستراتژی خاص، زمان، هزینه و تعهد به کی

 کنترل کیفیت حین تولید

مسئول کنترل کیفی در حین پروسه تولید اقدام به نمونه برداری و تکمیل فرم “کنترل کیفیت محصولات حین فرآیند تولید ” بر مبنای نتایج 

شود. در کنترل اقلام نامنطبق عمل میدرصورتی که محصول حین تولید دارای مغایرت باشد مطابق رویه  .[8] دنمایآزمایش های انجام شده می

پس از رفع مغایرت دستور مجدد راه اندازی خط صادر و راه اندازی  .[9] گرددصورت نیاز دستور توقف تولید توسط مدیر کنترل کیفیت صادر می

چنانچه مجدداً ، باشدد اصلاحی میپذیرد .پس از اصلاحات انجامی، واحد کنترل کیفیت موظف به کنترل موارگردد وکنترل انجام میانجام می

   .[10]مغایرت مشاهده گردید این سیکل مجدداً طی خواهد شد

های لازم زمایشآقبل از شروع عملیات بسته بندی، نمونه نهایی جهت صدور مجوز بسته بندی به واحد کنترل کیفی تحویل شده و پس از انجام 

مطابق با  اتمام تولید )محصول نهائی( را قبل از ارسال به انبار یا مشتری، یفیت پس ازبازرسین ک . شودیید مجوز صادر میأو در صورت ت

درصورتی که محصول  .گرددهای کیفی مندرج در طرح کنترل کیفیت بازرسی نموده ونتایج را در فرم کنترل محصول نهایی ثبت میمشخصه

 بخش در محصول وضعیت تعیین تا و گرددمی  عمل نامنطبق مطابق روش اجرائی کنترل اقلام   QC نهایی دارای مغایرت باشد، از طرف واحد

   .[11]گرددمی نگهداری تولید قرنطینه

  هامواد، روش و یافته

توصیفی)غیرآزمایشی( و از شاخه هــــا از نــــوع تحقیقــــات تحقیق حاضر از حیث هدف، کـاربردی و از حیـث نحــــوه گــــردآوری داده

هایی است که هدف آنها توصیف آید. روش انجام تحقیق بـه صـورت پیمایشـی بوده که شامل مجموعه روشمطالعـات میـدانی بـه شمار می



 
که در شرکت  ــتهای مورد بررسـی، بـدون تلاش در جهت تغییر و یـا تـاثیر در وضـعیت موجـود و مـورد مطالعــه اسکردن شرایط پدیده

( طرح کنترل و بازرسی حین فرآیند تولید محصولات را در شرکت ایران 5-1ایران تابلو به عنوان مطالعه موردی انجام شده است. جدول شماره )

 دهد.تابلو نشان می

 . طرح کنترل و بازرسی حین فرآیند تولید محصولات1جدول 

 عنوان ردیف

 ایستگاه

 بازرسی

 استاندارد مواردکنترلی

 مرجع

 آزمون تجهیزات

 گیری واندازه

 مسئول

 و کنترل

 بازرسی

 رفع مسئول بازرسی حد

 انطباق عدم

 های نقشه از استفاده ض کنترل فلز کاری 1

 مهندسی واحد مهر به ممهور
IEC: 

60439-1 
 

 62271-

200 
 

نقشه مربوط به 

 تابلو

 

 متر -1

 کولیس -2

ضخامت  -3

 سنج 

 زاویه سنج  -4

 گونیا -5

 کنترل کیفیت

بازرس 

 مکانیکال

 واحد فلز کاری 3و  2حد 

،  ورق ابعاد و مطا نوع ، ضخامت 

 مدارک و نقشه با  پانچ ها و خم ها 

 . دارند مطابقت

 . ندارد وجود زدگی زنگ ورق روی بر

 گالوانیزه استفاده شده  ورق روی بر

 . ندارد وجود شوره و یا برفک 

 ، شکل تغییر یا موج ورق روی

 ندارد. وجود تابیدگی

 درب روی های پانچ ابعاد و تعداد

 می نما نقشه با مطابق ها سلول

 .باشد

 ترکیدگی ، پارگی ، اعوجاج ، پلیسه

 وجود ها خم و پانچ ، برش نقاط در

 . ندارد

 گالوانیزه های ورق گالوانیزه پوشش

 جدا یا شکستگی خم مقاطع در

 . ندارند را ورق از شدن

 با شده جوشکاری های محل   در

 یا سوختگی اثرات جوش نقطه

 . ندارد وجود ناصافی

 مک یا  سوراخ ، ها جوش در   در

 . ندارد وجود

 فرآیند تولید محصولات. طرح کنترل و بازرسی حین 2جدول 

 ایستگاه عنوان ردیف

 بازرسی

 استاندارد مواردکنترلی

 مرجع

 تجهیزات

 واندازه آزمون

 گیری

 مسئول

 و کنترل

 بازرسی

 رفع مسئول بازرسی حد

 انطباق عدم

 به ممهور های نقشه از استفاده کنترل نقاشی 2

 مهندسی واحد مهر

IEC: 

60439-1 
 واحد نقاشی 3و  2حد  کنترل کیفیت . آلبوم رنگ1



 
 شستشو های وان زمان و  PH ، دما 

 رعایت دستورالعمل مطابق فسفاته و

 . است گردیده

 
 62271-

200 
 

نقشه مربوط به 

 تابلو

 

. ضخامت 2

 سنج رنگ

بازرس 

 مکانیکال

 اثر کاری فسفاته و شستشو از بعد

 روی بر زدگی زنگ و کثیفی ، چربی

 . ندارد وجود قطعات

 می خشک قطعات آمیزی رنگ از قبل

 ..باشند

 با قطعه برای شده انتخاب رنگ نوع

 دارد تطبیق قطعه نوع و استفاده محل

. 

 تست نظر از استفاده مورد رنگ نمونه

 مورد دستورالعمل در شده اعلام های

 است تائید

RAL نقشه با شده رنگ قطعه 

 دارد. تطبیق

 با مطابق رنگ شدن خشک شرایط

 است گردیده رعایت دستورالعمل

 بوده یکنواخت قطعه رنگ   در

،Shade  ندارد وجود رنگی دو یا و . 

 . رنگ روی سوراخ یا حفره وجود عدم

 دستورالعمل با مطابق رنگ ضخامت

 . است گردیده رعایت

 رنگ ارت کابل اتصال  نقاط روی بر

 . ندارد وجود

 . طرح کنترل و بازرسی حین فرآیند تولید محصولات3جدول 

 عنوان ردیف

 ایستگاه

 بازرسی

 استاندارد مواردکنترلی

 مرجع

 تجهیزات

 واندازه آزمون

 گیری

 مسئول

 و کنترل

 بازرسی

 رفع مسئول بازرسی حد

 انطباق عدم

 به ممهور های نقشه از استفاده کنترل مونتاژ 3

 مهندسی واحد مهر

IEC: 

60439-1 
 

 62271-

200 
 

نقشه مربوط به 

 تابلو

 

 . متر1

 . کولیس2

. ضخامت 3

 سنج 

 . ترکمتر4

 . گونیا5

 کنترل کیفیت

بازرس 

مکانیکال/ 

 الکتریکال

 واحد مونتاژ 3و  2حد 

 انتخاب مناسب بصورت ها ومهره پیچ

 (قطر،آبکاری ، طول)  اند شده

 نظر از شده استفاده آلات یراق جنس

 . باشند می مناسب ظاهری

 و الکتریکی تجهیزات تمامی مشخصات

 مدارک و نقشه با مطابق آنها نصب روش

 . باشد می

 و  تابلو قطعات دیدگی آسیب وجود عدم

 مونتاژ مرحله در رنگ



 
 عایقی فواصل  تجهیزات نصب هنگام در

 گردیده رعایت  ولتاژ سطح به توجه با

 .است

 در انفجار دریچه دارای MV سلول هر

 . باشد می محفظه هر بالای

 گلند صفحه کابل های محفظه در

 خواسته و کابل نوع به توجه با مناسب

 .است گردیده نصب مشتری

 ها شاتر و ها انفجار دریچه تمامی روی

 هشدار علائم دار برق خطرناک ونقاط

 .است گردیده نصب دهنده

 ، ها درب)ها سلول متحرک در   قطعات

 و رگلاژ..(  و LV ها ماژول ، کلیدها

 .اند شده روانکاری

 با مطابق مکانیکی های اینترلاک تمامی

 و اجرا مشتری خواسته و دستورالعمل

 اند شده کنترل

 جهت نقاطی یا قلاب سلول هر روی بر

 سلول جایی جابه زمان در استفاده

 . است شده پیشبینی

 صورت به پرچی و پیچی اتصالات تمامی

 . باشند می  محکم و مناسب

 دسترسی قابل برقدار قسمت در تابلو در

 مستقیم دسترسی از جلوگیری جهت ،

 است شده پیشبینی حفاظ یا طلق

 . طرح کنترل و بازرسی حین فرآیند تولید محصولات4جدول 

 عنوان ردیف

 ایستگاه

 بازرسی

 استاندارد مواردکنترلی

 مرجع

 تجهیزات

 واندازه آزمون

 گیری

 کنترل مسئول

 بازرسی و

 رفع مسئول بازرسی حد

 انطباق عدم

شمش  4

 کشی

 به ممهور های نقشه از استفاده کنترل

 مهندسی واحد مهر

IEC: 

60439-1 
 

 62271-

200 
 

نقشه مربوط 

 به تابلو

 

 . متر1

 . کولیس2

 . ترکمتر3

 

 کنترل کیفیت

بازرس 

 الکتریکال

واحد شمش  3 و 2 حد

 کشی

 ونول ،ارت فازها  شمش مقطع سطح

 و محیط دمای در جریان رنج با مطابق

 .باشد می مدارک

 ولتاژ سطح به توجه با عایقی فواصل

 . است گردیده رعایت و انتخاب

 ترک ها شمش شده کاری خم نقاط در

 گردد. نمی مشاهده پارگی یا

 ها شمش  برش و کاری سوراخ نقاط در

 . گردد نمی مشاهده ناصافی یا پلیسه



 
 آبکاری نوع ها شمش آبکاری صورت در

 دارد تطبیق مدارک و نقشه با

 کیفیت ها شمش شدن رنگ صورت در

 باشد . می و نوع رنگ مناسب رنگ

( غلاف) شیرینگ از استفاده درصورت

 مناسب آن نصب نحوه و ولتاژ سطح

 . است

 سایز و ها سرکابل های شاخک تعداد

 و ها کابل تعداد با مطابق  آنها های پانچ

 است. آنها مقطع سطح

 کاملا هم به  ها شمش اتصال سطح

 . باشند می  منطبق  و چسبیده

 توالی نمایش جهت ها شمش های لیبل

 نصب رویت قابل و کامل صورت به فازها

 . اند شده

 شده استفاده های ومهره پیچ تمامی

 جدول با مطابق ها شمش اتصالات برای

 اند شده محکم مربوطه، گشتاور

 از بعد دائم شمشی اتصالات تمامی

 علامت مربوطه گشتاور با شدن محکم

 .اند شده گزاری

 ، هاPT ، هاCT ارت نقاط تمامی

 گردیده ارت ها برقگیر ، ارت سکسیونر

 . اند

 امکان و بوده فیکس کاملا ها شمش

 نزدیک یا و خمش ، لرزش ، چرخش

 . ندارند را های دیگر فاز به شدن

 کنترل و بازرسی حین فرآیند تولید محصولات. طرح 5جدول 

 عنوان ردیف

 ایستگاه

 بازرسی

 استاندارد مواردکنترلی

 مرجع

 تجهیزات

 واندازه آزمون

 گیری

 کنترل مسئول

 بازرسی و

 رفع مسئول بازرسی حد

 انطباق عدم

 مهر به ممهور های نقشه از استفاده کنترل سیم کشی 5

 مهندسی واحد

IEC: 

60439-1 
 

 62271-

200 
 

 کنترل کیفیت . اهمتر 1

بازرس 

 الکتریکال

واحد سیم  3و2حد 

 کشی

 ترمینالها و ها داکت ، تجهیزات چیدمان

 . است شده انجام مدارک و نقشه با مطابق

 که شده انتخاب ای گونه به ها داکت سایز

 وجود آنها در خالی فضای %10 حداقل

 . دارد



 
 نظر از گروه هم های ماژول یا ها سلول

 شده کار ، یکسان هم با تجهیزات چیدمان

 .اند

نقشه مربوط 

 به تابلو

 

 صورت به خود جای در تجهیزات تمامی

 . اند گردیده فیکس مناسب

 ها ترمینال و ها سیم نوع  و رنگ ، سایز

 . باشند می مدارک و جریان رنج با مطابق

 بوده سیم شماره دارای ها سیم تمامی

 .باشند می منطبق نقشه با ها وشماره

 دارای اتصال محل در ها سیم تمامی

 .باشند می شو کابل یا سرسیم

 پانچ سایز و ها سرکابل های شاخک تعداد

 سطح و ها کابل تعداد با مطابق  آنها های

 است. آنها مقطع

 یا  ترمینال بلوک سلول هر داخل در

 به که است گردیده نصب ارت شمش

 اتصال ارت بار باس به به مستقیم صورت

 . دارد

 های سیم خازنی ازمقره استفاده صورت در

 و شده داده عبور جدا مسیر یک از آنها

.)  اند شده بسته اندیکاتورها به  مستقیما

 (MV تابلوی

 لهای ترمینا از جریانی های سیم مسیر در

Short able است شده استفاده . 

 سیم یک فقط ها ترمینال طرف هر به

 . است شده بسته

 داده قرار سیم دو حداکثر کنتاکت هر زیر

 . است شده

 مناسب صورت به ها کابل یا ها سیم تمامی

 .اند شده فیکس و مرتب

 نقشه با مطابق ها بلوک و لها ترمینا شماره

 . اند شده  تعریف و مشخص

 از شده استفاده دار شیلد های کابل تمامی

) بجز . اند شده ارت سمت یک

Communication) 

 . طرح کنترل و بازرسی حین فرآیند تولید محصولات6جدول 

 عنوان ردیف

 ایستگاه

 بازرسی

 استاندارد مواردکنترلی

 مرجع

 تجهیزات

 واندازه آزمون

 گیری

 کنترل مسئول

 بازرسی و

 رفع مسئول بازرسی حد

 انطباق عدم



 
 توسط ها خرطومی و ها سیم تمامی سیم کشی 5

 .اند شده مهار مناسب بست

IEC: 

60439-1 
 

 62271-

200 
 

نقشه مربوط 

 به تابلو

 

 . اهمتر1

 

 کنترل کیفیت

بازرس 

 الکتریکال

واحد سیم  3و2حد 

 کشی

 لیبل دارای الکتریکی تجهیزات تمامی

 نقشه با منطبق(  Tag) دهنده نمایش

 . باشند می

 و  سلول شماره لیبل ها سلول روی بر

 .است شده نصب فیدر اسم

 با مطابق  پلیت نیم یک تابلو هر روی

 است گردیده نصب دستورالعمل

 نمای روی های لیل متن و زمینه رنگ

 می ها نقشه و مدارک با مطابق ها درب

 .باشند

 درب نمای روی های لیبل نصب نحوه

 می ها نقشه و مدارک با مطابق ها

 .باشند

 نام کننده مشخص لیبل تابلو هر روی

 ..باشد شده نصب تابلو

استانداردهای خاص محصول یعنی همان خدمات را  که نمایدگیری ، یک شرکت در ابتدای مسیر باید تصمیمQC رای اجرای یک برنامه مؤثرب

در مرحله بعد، داده های  .را باید مشخص کند. به عنوان مثال، درصد واحدهای مورد آزمایش از هر قطعه QC سپس میزان اقدامات .رعایت کند

سپس اقدامات اصلاحی  .رکنان مدیریت گزارش شودمثل درصد واحدهایی که از کار می افتد و نتایج به کا .دنیای واقعی باید جمع آوری شود

به عنوان نمونه، واحدهای معیوب باید تعمیر شوند و یا اینکه رد شوند و خدمات ضعیف بدون هیچ هزینه ای تا زمان  .باید تصمیم گرفته شود

باید یک برنامه برای بهبود  اتفاق بیفتد،اگر بیش از حد بسیاری از خرابی های واحد یا مواردی از خدمات ضعیف  .رضایت مشتری تکرار شوند

 .روند تولید یا خدمات طراحی و عملی شود
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