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 قطعات در صنعت فولادیفیکنترل ک
مقدمه

 ،ی و قطعات ورودزاتی مستمر تجهشی واحد، کنترل و پانی اتی مأمورنیمهم‌تر
  موظف هستند بر اساسیفی شد. کارشناسان کنترل کفی تعری و خروجیندیفرآ

 شی مشخص و از پیارهای بر معهی با تکو شده هی تهشی که از پی کنترلیطرح‌ها
بازرسشده،‌نییتع به  اقدام  ارزی  و  تمامیابی  تجهی  نمازاتی قطعات و  ازندی  و    

ف سلامت  عملکرد،  استانداردهایکیزیصحت  با  آن‌ها  انطباق  و  نظری  مورد    
آنجانانیاطم  ای محصولات، هرگونه نقص دی تولندی که در فرایی حاصل کنند. از 

  مواجه سازد، واحدی را با اختلال جددی تولرهی زنجتواندی‌ مزاتیانحراف در تجه
  تمام قطعات داشته باشدی بر رویا‌وقفهی‌ مداوم و بی نظارت‌هادی بایفیکنترل ک

ن زمان  در  کالاازیتا  بهره‌بردار،  هی  بدون  نظر  مورد  تأخچی  و  چالش  قابلیری    
باشد. در غ اریاستفاده   تواندی‌ میفی کنترل غفلت در کنی صورت، کوچک‌ترنی 

  بروز حوادثی و حتعاتی ضاشی کاهش راندمان، افزاد،یمنجر به توقف خط تول
  دریرتی مغاای در هر مرحله متوجه خطا، نقص یفیناگوار شود. اگر کارشناسان ک

سر موظف‌اند  شوند،  اًیمحصول  مغاع فرارتی  و  کرده  اعلام  را  رسندی  ویدگی    
نما آغاز  را  اندیاصلاح  اعلانی.  کلم  نقش  موقع،  به  پیدی  در  انتقالیریشگی  از    

مع واحدهاوبیقطعات  به  بعدی  جلوگی  و  دارد. یری  منابع  هدررفت  از  ازیکی    
  دریری رهگتی کامل و قابلتی شفافجادی ا،یفی در واحد کنترل کنیادیاهداف بن
 ا که از ابتدا تا انتها، تمام سوابق مرتبط بی کالا است، به طورنی تأمرهیتمام زنج

سو از  کالا  تأمیهر  فروشندگان  انی  به  گردد.  ثبت  و  ترتنی  کارشناسانب،ی    
  سوابق کامل آن قطعه را مشاهدهستم،ی در هر لحظه با جستجو در ستوانندی‌م

  منحصربه‌فرد بریی هدف، از روش حک کد شناسانی تحقق ای کنند. برالیو تحل
استفاده میرو بعدشودی‌ قطعات  مباحث  در  که  بهی  به صورت مفصل  کتاب    
 روش نی ایای مرتبط و مزای استانداردها،یی اجراندیفرا

  ازنانی اطمت،یفی کارشناسان کنترل کیدی کلفی وظاگریپرداخته خواهد شد. از د
  است.ی به واحد متقاضلی در لحظه تحوزاتی بودن قطعات و تجهبیعی‌سالم و ب

 یارهای بلکه بر اساس معیی محصولات نهای نه تنها بر رو،یی نهادیی تأندی فرانیا
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 ی ظاهر،ی ابعاد،ی فنی شاخص‌های طرح کنترل و با در نظر گرفتن تمامقیدق
 ،ی علاوه بر نقش نظارتیفی واحد کنترل کبی ترتنی. بدشودی‌ انجام میو عملکرد

 چی که هدینمای‌ منی و تضمکندی‌ مفای کل سازمان را ای برانانینقش ضامن اطم
  بهلی تحوای دی با استاندارد، وارد چرخه تولری مغاای لوب نامطتیفی با کیقطعه‌ا

 ی کامل، بازرسی بر مستندسازی مبتنک،یستماتی سکردی رونیبهره‌بردار نشود. ا
  مدرن بهعی در صنایفی واحد کنترل کتی موفقی سنگ بنا،یری رهگتی و قابلقیدق
.شودی‌ محسوب می بزرگ فولادسازی در مجتمع‌هاژهیو

مزیت وجود کنترل کیفی قطعات 1-1

 با توجه به توضیحات که در ابتدا داده شده است و جود واحد کنترل کیفی باعث
 میشود کالاهای نامرغوب،مغایرتی و دست دوم وارد انبار نشود وهمچنین کنترل

 وجود واحد کنترل. کیفی در دو زمینه دیگر به شرح ذیل اقداماتی انجام میدهد
صنعتیفیک سازمان  هر  در  قطعات  و،ی  به  صناژهی  در  حساسعی  همچونی    

 نی است. مهم‌تری ضرورت راهبردکی بلکه یفاتی انتخاب تشرکی نه ،یفولادساز
 ای از ورود هرگونه قطعه ناسالم، نامرغوب یری قطعات، جلوگیفی کنترل کتیمز
تولریمغا چرخه  به  استاندارد  با  انبار دی  و  ااست  مستقنی.  طور  به  امر  ازمی    

  قطعهکی چراکه استفاده از کند،ی‌ میری جلوگدی خطوط تولی ناگهانیتوقف‌ها
  روزها متوقف سازد وی حتای ساعات ی را برادی خط تولکی کل تواندی‌ موبیمع

 شی برجسته، افزاتی مزنی به همراه داشته باشد. دومینی سنگی مالیخسارت‌ها
تجهیمنیا و  پرسنل  قطعاتی  است.  کیزات  کنترل  بدون  که  سیفی  وارد   ستمی 
در شراشوند،ی‌م است  ممکن  کارطی  نشت ی  کوتاه،  اتصال  دچار شکست،   ای 

  استانداردیهاsafety valve همان ای یمنی ایرهایانفجار شوند )به عنوان مثال ش
 نی. سومندازندی را به خطر بیزاتی تجهنی سنگیها‌هینشده( و جان کارکنان و سرما

بای است. وقتی و نگهدارراتی تعمیها‌نهی هزری کاهش چشمگت،یمز   قطعات 
 شی افزازاتی طول عمر تجهشوند،ی‌ وارد مدار مدشدهییاصالت، استاندارد و تأ

تعوافتهی دفعات  و  تعمضی  و  مری  حداقل  به  چهارمرسدی‌  مزنی.  تضمت،ی   نی 
نهاتیفیک محصول  دقیی  ابزار  قطعات  در  انحراف  هرگونه  است.  مانندی   ق 

اًی مستقها‌جیترموکوپل‌ها، بردها و گ   و نوردیگر‌ختهی ذوب، ریندهای دقت فرای روم
مریتأث نهاگذاردی‌  محصول  و  میی  خارج  استاندارد  از  را  ککندی‌  کنترل  ازیفی.    
 تست گرم قطعات و قیطر

 ی مطابق مشخصات فنیی که محصول نهادهدی‌ منانی اطمق،ی دقییآزمای‌راست
مشترلیتحو پنجمشودی‌م ی  مزنی.  ات،ی  قابلجادی  رهگتی  پاسخگویری  و   یی 

  در صورتکنندگان،‌نی قطعات و ثبت سوابق تأمی رویی. با حک کد شناسا1است
 یری کرد و از تکرار آن جلوگدای خطا را پشهی رتوانی‌ میبروز مشکل به راحت

 ارژ قطعات قبل از شیفی انبار است. کنترل کنهی بهتیری مدت،ی مزنینمود. ششم
  انبار فقط شامل قطعات سالم و قابل استفاده باشدی موجودشودی‌انبار باعث م

  و انجام مداخلاتRULA به روش ی کاری پوسچرهای(. بررس2013 زاده, معتمدزاده. )ی, بارونیزی عز1
.79-73(, 1)1, ی. مجله ارگونومشهی شیدی شرکت تولکی تیفی در واحد کنترل کیکیارگونوم
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 یی با شناسانی شود. همچنیری جلوگری مغاای یو از انباشت قطعات اسقاط
بوم قابل  وابستگ،یسازی‌قطعات  تأمی  به  خارجکنندگان‌نی  کاهش ی  وافتهی    

به طور محسوسها‌نهیهز پای  نهادیآی‌ منیی  در  ارتقایفی کرل کنتت،ی.  باعث   ی 
ک میفیفرهنگ  در  پانی  و  فروشندگان  ممانکارانی  زشود،ی‌  مرای  آنها   دانندی‌ 

پ از پذشیقطعاتشان  اًی دقرش،ی  بازرسق انطباق،شودی‌ می    و در صورت عدم 
 یلتری همچون فیفیعودت داده خواهد شد. به عبارت روشن‌تر، واحد کنترل ک

  اصالت و استانداردت،یفی سطح کنی بالاترا بی که تنها قطعاتکندی‌هوشمند عمل م
  هریداری و پای رقابتتی مزنی بزرگترنی و اکنندی‌ مدای را پستمیاجازه ورود به س

.شودی‌ محسوب میصنعت مدرن

شناسایی قطعات که قابلیت بومی سازد 1-1-1

ک کنترل  واحد  صنعتیفیوجود  سازمان  هر  در  قطعات  و،ی  به  صناژهی  در   عی 
 ی ضرورت راهبردکی بلکه یفاتی انتخاب تشرکی نه ،ی همچون فولادسازیحساس

مهم‌تر مزنیاست.  کتی  کنترل  جلوگیفی  قطعات،  قطعهیری  هرگونه  ورود  از    
نامرغوب  مغاایناسالم،  تولری  به چرخه  استاندارد  با  انبار دی  و   یی. شناسااست 

دارا قابلیقطعات  بومتی  راهبردیکی یسازی‌  از  ارزش‌آفرنیتری‌  و   نیتر‌نی 
  صنعت فولاد محسوبژهی به وی در هر مجتمع صنعتیفی واحد کنترل کیها‌تیفعال

  دری معکوس و ساخت قطعاتی مهندس،ی طراحی به معنایسازی‌. بومشودی‌م
لاً به صورت واردات  لی بالا و زمان تحونهی با هزU و معمولاًیداخل کشور است که قب

  عبارتند ازیسازی‌ بومیای. مزادیگردی‌ منی تأمی خارجکنندگان‌نی از تأمیطولان
 جادی ال،ی کوتاه شدن زمان تحون،ی تأمیها‌نهی به خارج، کاهش هزیکاهش وابستگ

 .یاتی قطعات حنی تأمتی امنشی افزاتی و در نهای متخصصان داخلیاشتغال برا
  است کهی قطعاتحی صحیی موفق، شناسایسازی‌ بومندی هر فرآعاما نقطه شرو

اً قابل  یفی بر عهده کارشناسان کنترل کیی شناسانی را دارند. ایسازی‌ بومتیواقع
فن با سوابق  رفتارقی مشخصات دق،یاست که  دانش  و   طی قطعات در شرای 

معیاتیعمل هستند.  آشنا  بومیارهای  قابل  قطعه  اولیسازی‌  از:  عبارتند  در،    
فن مشخصه  بودن  استانداردهایدسترس  و  کامل  قطعاتی  قطعه؛  مرجع  کهی    

 از یقی دقیاطلاعات فن

 ی همراه است. دوم، تکنولوژیی بالاسکی آنها با ریسازی‌آنها موجود نباشد، بوم
 ی داراای شرفتهی قطعات فوق‌پی برخیساخت قابل دسترس در داخل کشور؛ برا

 2 نخواهد بود.ی فنای ی اقتصادیسازی‌ بومشود،ی‌ نمدیمواد خاص که در داخل تول
ت مصرفراژیسوم،  کافی  قطعات؛ی  فقط ی  سالانه  که  آنهاای کی  از  عدد  دو    

م توجشود،ی‌مصرف  لاً  معمو اقتصادهی  برای  بومی  چهzzارم،یسازی‌  ندارند.    
  نقش دارند )مانندیاتی حیمنی که در ای تا متوسط؛ قطعاتنیی پایمنی اتیحساس

 .رندی قرار نگیسازی‌ بومهی خاص( بهتر است در مراحل اولیمنی ایرهای شیبرخ
 ی به صورت دوره‌ایفیدر مجتمع در بزرگترین فولاد کشور، کارشناسان کنترل ک

 یسازی‌ بومتی از قطعات با قابلی را رصد کرده و فهرستی قطعات مصرفیتمام

  بری مبتنۀری چند متغیدی تولیندهای فرآتیفی در کنترل کنی نویکردی(. رو2025. )انی, کرباسی, شهبازی جعفر2
.98-73(, 3)16, اتی و عملدی تولتیری. پژوهش در مدی اصلی مؤلفه‌هالیتحل
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  ساده، اتصالات، واشرها،قی فهرست شامل قطعات ابزار دقنی. اکنندی‌ مهیته
  ورحساسی غیکی متوسط، قطعات مکانی با تکنولوژیکی الکترونی بردهایبرخ
  شده ونی قطعه تدوی کامل برای مشخصه فن،یی آن است. پس از شناسارینظا

  معکوس و ساخت نمونهی مهندسندی و توسعه، فرآقاتی واحد تحقیبا هماهنگ
مهیاول آغاز  تأشودی‌  از  پس  نهادیی.  آزمون‌هایی  انجام  و  می  قطعه،یدانی    
 شی سه سال گذشته بی طندی فرآنی. اگرددی‌ منی شده وارد چرخه تأمیسازی‌بوم
 مجتمع به همراه داشته است.ی را برای ارزیی درصد صرفه‌جو۳۰از 

تکمیل کردن مشخصه فنی کالا 1-1-2

دیتا امکان  به دلیل عدم دسترسی کالا در سایت   دارد که   دسته کالاهایی وجو 
بنابراین  زمانی که کالا  برداری ندارد و براساس پارت لیست خریداری میشود 
را دفتر فنی اطلاعات سیستم  با کارشناس  واردات شد چنین موارد  انبار   وارد 

نماییم می  فنلیتکم. تکمیل  مشخصه  کردن  کالا ی  حساسzzتریکی  از  ونی    
فرآنیتریدیکل در  مراحل  کندی  کنترل  مستقیفی  که  است  اًی  موفقم بر  تمامتی    

  کالا بهی. مشخصه فنگذاردی مری تأثیی نهادیی و تأی نظارت، بازرسیمراحل بعد
 طی مرتبط، شرای از پارامترها، ابعاد، جنس، تلورانسها، استانداردهایمجموعه ا

فنیعملکرد الزامات  و  می  اطلاق  که شودی  قطعه کی  تجهای  بازاتی  دقدی  اًی   ق
  کشفی که در مراحل بعدییرتهای از مغایاریمنطبق بر آنها باشد. در عمل، بس

  کارشناساننی اشتباه دارند. بنابراای ناقص، مبهم ی در مشخصه فنشهی رشوند،یم
  را بای کالا، مشخصه فنافتی درای از هرگونه سفارش شی موظفاند پیفیکنترل ک
واحدهایهمکار فنی  مهندس،ی  تکمی  بهره‌بردار  و  نمالی  اندی  تکمنی.    شامللی 

 ی اطلاعات از استانداردهاقیاستخراج دق

،3ISO ری نظیالملل‌نیب  4ASTM،  5DIN استانداردهاای بای داخلی    معتبر، تطابق 
 ( وطی محیخورندگ )مانند دما، فشار، رطوبت، دی خط تولی واقعیاتی عملطیشرا
روشهانییتع دقی  براقی  آزمون  برای  است.  پارامتر  هر  برای  مثال،   کی ی 

بایترموکوپل، مشخصه فن نوع عنصر حرارتدی    دقت،یی محدوده دما،ی شامل 
 ری شکی ی. برا6 باشدونیبراسی نوع اتصال، طول کابل و استاندارد کالاز،یمورد ن

فن7یمنیا مشخصه   ، بای  تنظشامل دی  فشار  دبم،ی  تخلی  نوعه،ی  بدنه،  جنس    
نبودن مشخصه فنلی استاندارد مربوطه باشد. تکمی و گواهمنگاهینش   باعثی 
اًی نه کارشناس بداند دق،ی هنگام بازرسشودیم   وردی اندازه بگدی را بایزی چه چق

ادعا بتواند  مغاینه  وقترتی  برعکس،  کند.  مستند  را  فنی  مشخصه  کامل،ی    
  و بدونقی دقع،ی سریفی کنترل کندی و مستند باشد، فرآیری اندازه‌گابلشفاف، ق

3 International Organization for Standardization
4 American Society for Testing and Materials
5 Deutsches Institut für Normung
6 Jafari, M., Shahbazi, S., & Karbasian, M. (2025). A Novel Approach to Quality Control in Multivariate 
Manufacturing Processes Based on Principal Component Analysis. Research in Production and Operations 
Management, 16(3), 73-98.
7 safety valve
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 ی براهی به عنوان سند پاشده‌لی مشخصه تکمنی انی. همچنشودی‌ابهام انجام م
  مورد استفادهزی عملکرد فروشنده نیابی ثبت سوابق کالا و ارز،ییحک کد شناسا

م نهاردیگی‌قرار  در  تکمت،ی.  صحلی  فنحی  مشخصه  هزی  ناشzzینه‌های  ازی    
  و به عنواندهدی را به شدت کاهش مدی مجدد، عودت کالا و توقف تولیهای‌بازرس

 یفی واحد کنترل کتی انکار در موفقرقابلی غی نقشت،یفی کنی گام در تضمنیاول
.کندی مفایا

آموزش نفرات کنترل کیفی 1-1-3

 یفی هر واحد کنترل کتی ارکان موفقنیتریادی از بنیکی یفیآموزش نفرات کنترل ک
  بدونزی دستورالعمل‌ها ننی و کامل‌تری بازرسزاتی تجهنیتر‌شرفتهی پرایاست، ز

 ندی نخواهند داشت. فرآی مطلوبجهی و به‌روز، نتقی ماهر، دقیداشتن کارشناسان
  در زمان استخدامی دوره مقدماتکی محدود به دی نبایفیآموزش نفرات کنترل ک

  و اجرای برنامه مداوم، مستمر و رو به جلو طراحکی به صورت دیباشد، بلکه با
 هی با اصول پایی سطح است: سطح اول، آشنانی آموزش شامل چندیگردد. محتوا

 ی فنی نحوه خواندن نقشه‌ها،ی نمونه‌برداری روشها،ی آمارمی مفاهت،یفیکنترل ک
استان درک  تخصصیداردهاو  آموزش  دوم،  سطح  است.  مرجع  وی  قطعات    

 یمنی ایرهای شها،‌جی گ،یکی الکترونی مختلف از جمله ترموکوپل‌ها، بردهازاتیتجه
ابزار دقیو تمام  .طلبدی‌ می جداگانه‌ای است که هرکدام دانش فنقی قطعات 

 یفی کنترل کی نحوه استفاده از ابزارهایسطح سوم، آموزش عمل

  وی ترموگرافنی سخت‌سنج، دستگاه تست کشش، دوربکرومتر،ی مس،ی کولرینظ
  نرم مانندی. سطح چهارم، آموزش مهارتهاباشدی تست گرم قطعات مزاتیتجه

  نحوه ارتباط با فروشندهرت،ی روش اعلام مغاق،ی دقیسی گزارش‌نو،یمستندساز
تصم و  بهره‌بردار  واحد  در شرایریگ‌میو  مرزطی  است. ی  نقطه حکی   در یاتی 

  و استاندارد است؛ کارشناسی اصالت قطعات کاتالوگتی بر اهمدیآموزش، تأک
  و پاسخی علائم، وزن، جنس، بسته‌بندی را از روی کپای ی بتواند قطعات تقلبدیبا

آزمونها غیبه  تشخرمخربی  دهدصی  همچن8  بانی.  آموزش  بازددی  شامل   یدهای 
 یقی باشد تا کارشناس درک عمی واقعیندهای انبارها و فرآد،ی از خطوط تولیدانیم

پذ عواقب  معکی رشیاز  قطعه  پوبی  مجتمع‌هادای  در  کند.  بزرگی  دری  مانند    
  نفراتی برای منظمیبزرگترین فولاد کشور و فولاد دیگر کشور، برنامه آموزش

 ی آزمونها،ی عملی کارگاهها،ی که شامل جلسات تئورشودی برگزار میفیکنترل ک
 ری کاهش چشمگ،ی جامعی آموزشنیجه چنی عملکرد است. نتیابی و ارزیادوار

انسانیخطاها افزا،ی  بازرسشی  دقت  و  سرعت  اهای  و  نفسجادی  به  اعتماد    
 در کارشناسان خواهد بود.یحرفه‌ا

8 Bono, F. M., Radicioni, L., & Cinquemani, S. (2023). A novel approach for quality control of automated 
production lines working under highly inconsistent conditions. Engineering applications of artificial 
intelligence, 122, 106149.
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 گزارش بازدید از کنترل کیفی در بزرگترین فولاد 1-1-4
کشور

 خرید قطعات در در بزرگترین فولاد کشور در معاونت خرید در دو مدیریت جداگانه
استاندارد)مدیریت قطعات  و  ساخت(  قطعات  )مدیریت  ساختی  قطعات   برای 

 کنترل کیفی آن نیز مطابق تفکیک آن. خرید قطعات استاندارد( صورت میگیرد
استاندارد و قطعات  نفرات ساخت  توسط  که قطعات ساخت  میگیرد    صورت 
 توسط نفرات کنترل کیفی قطعات استاندارد با یک رئیس کنترل تحت مدیریت

 بهشتی و پنجم اردستی بخیدر تار. نگهداری و تعمیرات نگهداری صورت میگرفت
  به منظوریفی متشکل از سه کارشناس ارشد کنترل کیابی ارزمی، ت۱۳۹۶ماه 
  درمی در مجتمع عظزاتی قطعات و تجهیفی کنترل کیندهای از فرآیدانی مدیبازد

  عملکردیقی تطبی با هدف بررسدی بازدنی. اافتیبزرگترین فولاد کشور حضور 
  موفق بهاتی قوت و قابل بهبود و انتقال تجربط نقایی شناسا،یفیواحد کنترل ک

 ری با حضور مدیهی جلسه توجد،ی بازدی انجام شد. در ابتدای صنعتی واحدهاریسا
  و ساختاردی برگزار گردفتهای شی در بزرگترین فولاد کشور و روسایفیکنترل ک
 می و آمار عملکرد سه ماهه اول سال ارائه شد. سپس تتهای حوزه مأمور،یسازمان

  بهدی قطعات قبل از شارژ انبار بازدیفی و کنترل کافتی از بخش دردکنندهیبازد
 اعم ی قطعات ورودی بخش، مشاهده شد که تمامنیعمل آورد. در ا

دق ابزار  قطعات  گقیاز  برد،  )ترموکوپل،  تجهجی  و  مکانزاتی(  )شیکی   یرهای 
ه،یمنیا قطعات  اتصالات،  پکیدرولی  در شی(  انبارش،  هرگونه  از  اکی   ستگاهی 

بررسیبازرس مورد  مجهز  می  قرار  دریکی. رندیگی  برجسته  قوت  نقاط  از    
  تمام قطعاتی بر رویی حک کد شناساستمیبزرگترین فولاد کشور، استفاده از س

  تا واحد مصرفکننده‌نی کامل سوابق کالا از تأمیری رهگتی بود که قابلدشدهییتأ
  دستگاه تستل مجتمع شامنی ایفی کنترل کزاتی تجهنی. همچنکردیرا فراهم م

الکتر کال،یکیمقاومت  دقبراتوری  براقی  گی  وجها،ی  قطعات  گرم  تست  کوره    
 ونیبراسی کالی گواهی دارای بود که همگی مترولوژی از ابزارهایمجموعه کامل

  شد.ی بررسری نحوه برخورد با قطعات مغاد،ی از بازدیگریمعتبر بودند. در بخش د
 ای ی نامناسب، عدم اصالت کاتالوگی که بسته‌بندی قطعاترتها،یدر انبار موقت مغا

  از حمل و نقل داشتند، به همراه مستندات کامل عکس و گزارشی ناشیخراب
  نحوه آموزش نفرات کنترلدکنندهی بازدمی تنی. همچن9شدندی می نگهداریبازرس

 ی عملی بر آزمونهای نظام‌مند و مبتناری قرار داد که بسیابی را مورد ارزیفیک
پا در  بود.  بازدانیماهانه  جمع‌بندد،ی  جلسه  توصzی  و  برگzزار  نظzzییها‌هی   ری 

  از حملشی پیهای تعداد بازرسشی مرجع و افزای استانداردهای برخیبه‌روزرسان

, یرستگار, انیصادق 9  , حس,   عبدالصادق نژاد , ینیبقال س  . )دیعقدا ک    ریتاث(. 2018ابوذر  کنترل دفتر  .تیفیعملکرد
 , نقل    و حمل .320-309(, 3)15پژوهشنامه
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  دریفی نشان داد که واحد کنترل کدی بازدنی. ادی فروشنده ارائه گردیاز سو
  به عنوانتواندی برخوردار است و می خوبیندیبزرگترین فولاد کشور از بلوغ فرآ

  واحدی  بازرساگرامید  کشور مطرح شود.ی فولادی مجتمع‌هاری سای براییالگو
: باشدی مری  مجتمع در بزرگترین فولاد کشور  به شرح زیفیکنترل ک

 کنترل کیفی قطعات قبل شارژ انبار1-2

ک انبار یفیکنترل  شارژ  از  قبل  قطعات  حیکی  از  گلوگاه‌هانیتری‌اتی  فرآی   ندی 
کنیتضم صنعتتیفی  مجتمع  هر  در  وی  به  مژهی  محسوب  فولاد  صنعت   .شودی‌ 

اصل ایفلسفه  جلوگنی  مرحله،  نامرغوب،یری  ناسالم،  قطعه  هرگونه  ورود  از    
  شارژ شدن قطعه دراز پس رای فاقد اصالت به انبار است، زای با استاندارد ریمغا

  وهای‌دگیچی مجدد و در صورت لزوم عودت آن با پی بازرس،یری رهگندیانبار، فرآ
فرآی مضاعفیها‌نهیهز کندی همراه خواهد شد.  کنترل  پیفی  انبارشی  از شارژ    

 10.شودی‌بلافاصله پس از ورود محموله به درب کارخانه آغاز م

ک کنترل  بیفیکارشناسان  حمل،  مدارک  ابتدا  گواهیبند‌سته  و  بایهای‌  مرتبط    
  تاندی در اسناد، فرآرتی و در صورت وجود هرگونه مغاکنندی‌ میقطعات را بررس

م متوقف  نواقص  بازرسشودی‌رفع  بعد،  مرحله  در  چشمی.  ابعادی  و  انجامی    
 ،ی حمل و نقل دچار ضربه، خوردگنی حاصل شود قطعه در حنانی تا اطمشودی‌م
  کهرسدی‌ می تخصصی است. سپس نوبت به آزمون‌هاده نشیبی آسای شکل رییتغ

  مانند ترموکوپل، بردهاقی قطعات ابزار دقیبسته به نوع قطعه متفاوت است؛ برا
  قطعاتی و براشودی‌ انجام مونیبراسی و کالیکی تست عملکرد الکترها،‌جیو گ
سخت،یکیمکان تست  دق،ی  ابعاد  مواردقی  در  و  غzzی  تسzzت  ماننzzدرمخربی    

 زی مرحله، تست گرم قطعات ننی. در اردیگی‌ صورت میوگرافی رادای کینالتراسو
 .گرددی‌ اجرا مکنند،ی‌ بالا کار می که در معرض دمایزاتی آن دسته از تجهیبرا
  اصالت قطعاتی قبل از شارژ انبار، بررسیفی نکته فوق‌العاده مهم در کنترل ککی

  حاصل کند قطعه ارائه شدهنانی اطمدی و استاندارد است؛ کارشناس بایکاتالوگ
 .ستی نی کپای ی و استاندارد مرجع مطابقت کامل دارد و تقلبیبا کاتالوگ اصل

تمام اتمام  از  بازرسیپس  تأی مراحل  و  نهادیی  را،یی  انبار    قطعه مجوز شارژ 
مافتیدر اکندی‌  در  و  شناسانی  کد  حک  لحظه،  رویی  منحصربه‌فرد  ثبتی  آن    
  به واحد بهره‌بردار قابللی تا لحظه تحوکننده‌نی از تأملا تا تمام سوابق کاشودی‌م

  قطعه بلافاصله به انبار موقترت،ی هرگونه مغاصی باشد. در صورت تشخیریرهگ
  اصلاح آغازای عودت ندی فرآرت،ی گزارش مغامی منتقل شده و با تنظها‌رتیمغا
اجراگرددی‌م دقی.  اقی  فرآنی  چشمگندی  کاهش  باعث  معری  قطعات  دروبی    

 دی خط تولی ناگهانی از توقف‌هایری انبار و جلوگی نرخ بهره‌ورشیگردش، افزا
خواهد شد.

  در صد قطعات ورودی )قبل شارژ انبار(7در مجتمع در بزرگترین فولاد کشور 
به دلایل ذیل توسط واحد کنترل کیفی مغایرت اعلام می شود:

  عملکرد دفتر کنترلری(. تاث2018 ابوذر. )دی عقدا, سینی, بقال نژاد, عبدالصادق, حسی, رستگارانی صادق10
.320-309(, 3)15. پژوهشنامه حمل و نقل, تیفیک
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در صورتی در تعداد زیادی کالا، نمونه هایی توسط واحد کنترل کیفی مورد 
 بررسی قرار گرفت و بررسی آن مورد تائید واحد کنترل کیفی قرار نگرفت

.تمامی  کالا ها به فروشنده عودت میگردد
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قطعات ساختی که دارای حساسیت بالایی دارند و جوش قطعات به 
 عنوان یک پارامتر حساس می باشدتوسط یک کارشناس متالوژیک جوش

 .های کالا مورد بازرسی جوش وتست مخرب جوش  قرار میگیرد
کالا بعد ازاینکه توسط واحد کنترل بررسی قرار گرفت توسط انبار واردات 

.مجددا بسته بندی می شود

 بوک فاینال  بایستی  ساختی  قطعات  کنترلQCتمامی  کارشناس  به  آن    
.کیفی ایمیل شود و یک نسخه آن همراه تجهیز ارسال شود

safety valveشیر ایمنی یا  1-2-1

   توسط کنترلشیرهای ایمنی  ، تمامی شیر ایمنیبه دلیل حساسیت و اهمیت کار 
پلمپ واردات  انبار  توسط  کنترل کیفی  تائید  از  بعد  و   کیفی تست گرم میشود 

 نیتری‌اتی از حیکی بدون شک یمنی ایرهایش میشود و کالا به انبار ارسال میشود.
  هستندی فولادسازی مجتمع‌هاژهی به وی در هر واحد صنعتزاتی تجهنیو حساس‌تر

وظ تجهفهیکه  از  محافظت  آنها  نزات،ی  و  لوله  خطوط  انسانیروی  برابری  در    
 ن صورتی به ایمنی اری شکی. عملکرد باشدی‌ از حد مجاز مشی فشار بشیافزا

 می از مقدار تنظستمی سکی( درون عی ماای )گاز، بخار الی فشار سیاست که وقت
  تاکندی‌ مهی را تخلی اضافالی به صورت خودکار باز شده و سریشده فراتر رود، ش
اً بسته ممنیفشار به سطح ا  یفی کنترل کتی. اهمشودی‌ بازگردد و سپس مجدد

 می نادرست تنظوب،ی معیمنی اری شکی که شودی‌ می از آنجا ناشیمنی ایرهایش
 یدگی بخار، ترکیها‌گی باشد و منجر به انفجار دنی فاجعه‌آفرتواندی‌ می تقلبایشده 

  و خساراتی تلفات جانتیخطوط لوله تحت فشار، نشت مواد خطرناک و در نها
سنگیمال فرآنی  در  گردد.  کندی  کنترل  ایرهای شیفی  اول،یمنی  بررسنی  گام   ی 

استانداردها با  آن  مطابقت  و  قطعه  بیاصالت  معتبر  نظیالملل‌نی   ،11API ری 
ASME،  DIN ملای استاندارد  شی  است.  مربوطه  اری  بایمنی  دارادی  پلاکی    

دائم تنظیمشخصات  فشار  سازنده،  شامل  دبم،ی  تخلی  ساه،ی  گواهزی  و   ی 
بازرس بعد،  مرحله  در  باشد.  ظاهریاستاندارد  ابعادی  و  می  انجام  تاشودی‌    

  کالای اجزا با مشخصه فنری فنر و سامنگاه،ی حاصل شود جنس بدنه، نشنانیاطم
تغای ی گونه ترک، خوردگچیمطابقت دارد و ه ندارد. مهم‌تری شکلریی   نی وجود 
  است کهی فشار و تست نشتمی تست تنظ،یمنی ایرهای شیفیآزمون در کنترل ک

لاً بر رو   بخار(ای مناسب )هوا، آب الی تست مخصوص با استفاده از سزی میمعمو
اًی و دقشودی‌ داده مشی افزای تست، فشار به آرامنی. در اشودی‌انجام م   درق

لاً،ی باز شود و پس از کاهش فشار تا مقدار مشخصدی باری شم،ینقطه تنظ   کام
  بالای که در دماهایمنی ایرهای شی آزمون تست گرم برانی. همچن12بسته گردد

  در بزرگترین فولاد کشور و هرمزگان،یها‌تمع است. در مجی ضرورکنندی‌کار م
انبار و همچنیمنی ایرهای شیتمام از شارژ  به صورت دوره‌انی قبل  ازی    پس 

11 American Petroleum Institute
12 Kumar, N., & Jha, A. (2017). Temperature excursion management: A novel approach of quality system in 
pharmaceutical industry. Saudi Pharmaceutical Journal, 25(2), 176-183.
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  در سوابقجی و نتارندیگی‌ مجدد قرار مونیبراسی و کالینصب، مورد بازرس
. هرگونه شودی‌کالا ثبت م

استاندارد رتیمغا با  تطابق  عدم  عملکرد،  در  گواهای  نبود  دلی  اصالت،   لی 
 رد قطعه و عودت به فروشنده خواهد بود.ی برایقاطع

 اصالت قطعات کاتالوگی  و استاندارد1-2-3

 کنترل کیفی قطعات استاندارد یکی دلایل اصالت کالا برای کنترل کیفی این می
ارزیابی قرار داده است در برنامه ریزی خرید شرکت هایی که مورد   باشد که 
 وندور لیست خرید قرار داده است که این شرکت کالای  با اصالت تحویل مشتری

نماید. می  استفاده  منابع  این  از  خرید  کارشناس  نیز  و  اصالت میدهد   موضوع 
 نی حال حساسترنی و در عنیزتری از چالش‌برانگیکی و استاندارد یقطعات کاتالوگ

 .شودی‌ صنعت فولاد محسوب مژهی بزرگ به وعی صنایفیمسائل در حوزه کنترل ک
کاتالوگ قطعه‌ایقطعه  به  استاندارد  و  می  اطلاق  دقگرددی‌  که  اًی  باق مطابق    
 ی سازنده و منطبق بر استانداردهایل درج شده در کاتالوگ اصیمشخصات فن

ملای یالملل‌نیب تولی  معتبر  تمامدی  و  باشد  آزمون‌های شده  ابعاد،یفی کی    وی 
با موفقازی مورد نیعملکرد   پشت سر گذاشته باشد. در مقابل، قطعاتتی را 

  به نظری به نمونه اصلهی شباری بسی ممکن است از نظر ظاهری تقلبای لیراصیغ
عمل جنس،  در  اما  حرارتاتیبرسند  ک،ی  تلورانس‌ها،  عملکردتیفی  و  ساخت    

فاحشیتفاوت‌ها خرابی  بروز  زمان  تا  اغلب  که  باشند  داشته  قابلای ی  حادثه    
  بالااری در صنعت فولاد بسلیراصی. خطر استفاده از قطعات غستندی نصیتشخ

 نی کوره را چندی ممکن است دماراستانداردی ترموکوپل غکی مثال یاست؛ برا
 دنی دبی برعکس آسایده درجه اشتباه نشان دهد و باعث ذوب نشدن کامل شارژ 

 انی ممکن است در اثر نوسان جری کپیکی برد الکترونکی کوره گردد. ینسوزها
 ی فشار اشتباهتواندی‌ ملیراصی فشار غجی گکی را متوقف کند. دیبسوزد و خط تول

 ی برایفی کند. در کنترل کادار وی خطرناکمیرا نشان دهد و اپراتور را به تصم
 : تطابقکندی‌ استفاده می متعددیاحراز اصالت قطعات، کارشناس از روش‌ها

 تیفی کی قطعه با مستندات سازنده، بررسی حک شده روی و کدهاالیشماره سر
  با نمونهسهی وزن قطعه در مقا،یتی هولوگرام و امنی برچسب‌ها،ی اصلیبسته‌بند

  مانندرمخربی غی انجام آزمون‌ها،ی پرداخت سطحو ی جوشکارتیفی ک،یاصل
برایمتالوگراف بررسی  ری  بهزساختار،ی  نمونه  ارسال  حساس  موارد  در  و    

 ی فروشندگان ملزم به ارائه گواهنی. همچنییایمی شزی آنالی مرجع براشگاهیآزما
 لیراصی استاندارد از سازنده معتبر هستند. در صورت شک به غیاصالت و گواه

 دیی گذرانده باشد، قطعه تأزی را نی عملکردی اگر تمام تست‌های حتقطعه،بودن 
  در بزرگترین فولاد کشور و فولاد دیگر کشور بایفینخواهد شد. واحد کنترل ک

 رشی پذیطی شراچی "تحت هاستیس
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 ی داده و حوادث ناششی را افزازاتی" توانسته‌اند عمر تجهلیراصیقطعات غ
.13 برسانندفر صکی را به نزدی قطعات تقلبیاز خراب

گیج ها وتمامی قطعات ابزار دقیق– بردها –ترموکوپل 1-2-4

دق ابزار  بردهاقیقطعات  ترموکوپل‌ها،  شامل  الکترونی  گ،یکی  دها‌جی  و   گری 
اندازه‌گزاتیتجه کنترلیری  و  صنعت،ی  واحد  هر  متفکر  مغز  وی  به  مدرن   ژهی 

 قی دقیری اندازه‌گفهی قطعات وظنی. اشوندی‌ محسوب می فولادسازیمجتمع‌ها
  رایندی فرآیرهای متغری سطح و سا،ی همچون دما، فشار، دبیاتی حیپارامترها

داده‌ها اساس  بر  و  دارند  عهده  جمع‌آوریبر  سی  آنها،  توسط  شده   یها‌ستمی 
  دما،ی ترموکوپل‌ها به عنوان حسگرهاان،ی منی. در اکنندی‌ میریگ‌می تصمیکنترل

تشک ناهمگون  فلز  دو  تغلیاز  با  که  بسریی شده‌اند  ولتاژ  دما،  کوچکاری  تولی   دی 
تفسکنندی‌م از  پس  و  توسری  بردهاط  الکترونی  دما،یکی  واقعی  کوره‌ها،ی    

  بهزی نیکی الکترونی. بردهادهندی‌ گاز داغ را نشان می مذاب و کانال‌هایحمام‌ها
 یسازی‌ خطت،ی تقوافت،ی خام حسگرها را دریها‌گنالیعنوان مغز پردازشگر، س

  ورهای را به شی دستورات کنترلنی و همچنکنندی‌ ملی استاندارد تبدگنالیو به س
  فشار،ری هستند که مقادیشی نمای ابزارهازی نها‌جی. گندینمای‌محرک‌ها ارسال م

  اپراتور قراردی در معرض دتالیجی دای و آنالوگ ی را به صورت محلی دبایدما 
 نی که کوچک‌ترشودی‌ می قطعات از آنجا ناشنی ایفی کنترل کتی. اهمدهندی‌م

 ی داشته باشد؛ برای گسترده‌ایا‌رهینج عواقب زتواندی‌ از آنها مکیخطا در هر 
  درجه۵۰ کوره را ی واقعی نشده ممکن است دمابرهی ترموکوپل کالکیمثال، 

  بهبی کوره را تا آستانه آسی دماش،ی گرماستمی سجهیکمتر نشان دهد و در نت
 زی ممکن است در اثر نوراستانداردی غیکی برد الکترونکی دهد. شی افزارگدازهاید
  فشارجی گکی را متوقف سازد. دی خط تولکی و کل فتدی از کار بولتاژ نوسان ای

 ی خطرناکمی را نشان دهد و اپراتور را به تصمی فشار اشتباهتواندی‌ مزی نیکپ
  ابتدا اصالت و تطابق با کاتالوگق،ی قطعات ابزار دقیفی کنترل کندیوادارد. در فرآ

استانداردهایاصل و  نظی  مرجع  بANSI ای IEC ری  میررس  سzzپسشودی‌   . 
  تست،یقی در نقاط مختلف، تست عاونیبراسی شامل کالی عملکردیآزمون‌ها
 دی بردها بای. تمامردیگی‌ ترموکوپل‌ها( انجام می و تست گرم )برایکینامیپاسخ د

 ی در محدوده کارزی نها‌جی و گرندی قرار گیکی و الکتری حرارتیداریتحت تست پا
مقا و  تست  مسهیخود  تمامدر. شوندی‌  کشور،  فولاد  بزرگترین  در  مجتمع   ی 
 کنندی‌ مافتی منحصربه‌فرد دریی قبل از شارژ انبار، کد شناساقیقطعات ابزار دق

 تی تا در صورت بروز مشکل، قابلگرددی‌ آزمون‌ها در سوابق کالا ثبت مجیو نتا
به همراه قطعات ارسال   کامل وجود داشته باشد.یریرهگ

باشد می  الزامی  تست  فروشzzنده. گواهی  توسzzط   بایسzzتی  ها   ترموکوپل 
 آزمایشگاهای معتبر تست شود و جنس با بسته بندی پلم و استاندارد ارسال نماید

در غیر اینصورت کالا مورد تائید واحد کنترل کیفی نمی باشد.

.7-6(, 11)2. منظر, ی کمی با مؤلفه‌هایفی: کنترل امر کی(. منظر شهر2010. )ری امدی, سی منصور13
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 تست گرم قطعات1-3

 جهت تست گرم بایستی فروشنده قبل از تامین و ساخت متریال کد سفارش ،
 نمونه به واحد کنترل کیفی تحویل نماید و در صورت تائید شدن مجاز به ساخت

  مراحل کنترلنیتری‌ و تخصصنیتری‌اتی از حیکیتست گرم قطعات . می باشد
  و قطعات درزاتی از تجهیاری است که بسی مانند فولادسازیعی در صنایفیک

 .رندیگی‌ قرار موس،ی درجه سلس۱۰۰۰ از شی بی بالا، گاهاری بسیمعرض دماها
اصل شبیفلسفه  گرم،  تست  شرایساز‌هی  واقعطی  کاری  محی  در  قطعه   طی 

  حاصل شود قطعه مورد نظر قادر بهنانی است تا اطمیشگاهی شده آزمارلکنت
 ازی مورد نیکی و خواص مکانی نوسانات دما، شوک حرارت،ی حرارتیتحمل تنش‌ها

دما میدر  بالا  اباشدی‌  برانی.  تست  طی  گسترده‌افی  شاملی  قطعات  از    
 ی فلزصالات قطعات نسوز، ات،یمنی ایرهای ش،ی حرارتیترموکوپل‌ها، المنت‌ها

 ی که در مجاورت منابع حرارتیکی الکترونی بردهای داغ و برخی گازهاریدر مس
م الزامشوند،ی‌نصب  وی  قطعه  نوع  به  بسته  گرم  تست  انجام  روش  است.    

  ترموکوپل‌ها، تست گرم شامل قرار دادنیاستاندارد مرجع متفاوت است. برا
کال کوره  در  دماونیبراسیحسگر  با  و ی  شده  کنترل  خروجسهیمقا  بای  آن    

لاً ترموکوپل در چند  نی از کمتریی نقطه دمانیترموکوپل مرجع معتبر است؛ معمو
 .گرددی‌ آن ثبت می خطازانی و مشودی‌ خود تست می محدوده کارنیشتریتا ب
مکانیبرا قطعات  شیکی  مانند  ایرهای  اای یمنی  به  گرم  تست  اتصالات،   نی 

نامی کاریمعناست که قطعه در دما لاً خود ی   ( قراروسی درجه سلس۴۰۰ )مث
  نوعکی. شودی‌ میابی شکل آن ارزریی و تغی نشت،یکیگرفته و سپس عملکرد مکان

  است که در آن قطعه به سرعت ازی تست گرم، تست شوک حرارتتر‌شرفتهیپ
به دماطی محیدما به دمای  به سرعت  بالا و سپس  پای  منتقل منیی  تاشودی‌    

 دهی سنجی از انبساط و انقباض ناگهانی ناشیخوردگ‌کمقاومت آن در برابر تر
  تست گرم شاملشرفتهی پزاتیشود. در مجتمع در بزرگترین فولاد کشور، تجه

دقیکوره‌ها مقی  کنترل  با  ترموگراف‌ها،یکروپروسسوری  وی  قرمز  مادون    
 تی ثبت خودکار داده‌ها وجود دارد. هر قطعه که تست گرم را با موفقیها‌ستمیس

  و در صورت مشاهده هرگونهکندی‌ مافتی مربوطه را دریپشت سر بگذارد، گواه
دما عملکرد  در  مغا،ییانحراف  دادهرتی  عودت  فروشنده  به  قطعه  و  ثبت    

 ی ناگهانیهای‌ کاهش خراب،یمنی اشی تست گرم باعث افزاقی دقی. اجراشودی‌م
.گرددی‌ داغ مدی در خطوط تولزاتی تجهدی عمر مفشیو افزا

 قطعات مغایرت بعد از شارژ1-3-1

مغا قطعات  با  انبار رتیبرخورد  شارژ  از  بعد  چالش‌برانگیکی  از  ونیزتری    
فرآنیحساس‌تر در  کندی مسائل  کنترل  لاًرای زشود،ی‌ محسوب میفی  قب   قطعه 

  کرده و در انبارافتی دریی را پشت سر گذاشته، کد شناساهی اولی بازرسندیفرآ
 ها‌رتی مغانی. اشودی‌ آن کشف مرتی مغای شده است، اما پس از مدترهیذخ

اً پنهان هستند و دروبی از عی بروز کنند: برخی مختلفلیممکن است به دلا   ذات
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اولیبازرس تشخهی  قابل  زمان صی  گذشت  از  پس  فقط  و  نبوده  تحتای    
 ای مواد ی خستگ،ی داخلزی ری مانند ترک‌هادهند،ی‌ خاص خود را نشان مطیشرا

  نامناسب در انبار استیط نگهداری از شرای ناشگری دی برخ؛یکی متالورژوبیع
  مجاورتای شکل بر اثر انبار کردن نادرست ریی نفوذ رطوبت، تغ،یمانند خوردگ

 .شوندی‌ مجادی مجدد ایی هنگام خروج از انبار و جابجازی نی و برخ؛ییایمیبا مواد ش
  بعد ازرتی به قطعات مغایدگی رسندیدر مجتمع در بزرگترین فولاد کشور، فرآ

بس دقاریشارژ  طراحقی  نظام‌مند  و  مغای  گزارش  محض  به  است.  شده   رتی 
  خروج کالا، قطعه بلافاصلهنی حیفی کارشناس کنترل کایتوسط واحد بهره‌بردار 

مغا موقت  انبار  به  و  شده  خارج  مصرف  چرخه  مها‌رتیاز  منتقل   کی. گرددی‌ 
تخصص نمایکارگروه  از  کندگانی متشکل  کنترل  فن،یفی  بهره‌بردار تشکی  و   لی 

  سوابقی مرحله، تمامنی کند. در ایی را شناسارتی مغایا‌شهیشود تا علت ری‌م
 ی تست گرم، گواهجی نتاه،ی اولی کالا، گزارش بازرسیقطعه شامل مشخصه فن

 . اگر ثابت شود14شودی‌ می حک شده بررسییاصالت و استاندارد و کد شناسا
 صیه قابل تشخی اولی قطعه است که در بازرسی از نقص پنهان ذاتی ناشرتیمغا

  قرارداد،طی و شراینبوده، پرونده به فروشنده ارجاع شده و با استناد به گارانت
 ی نگهدارطی از شرای ناشرتی. اگر مغاشودی‌ انجام مینیگزی جاای عودت یریگیپ

فرآ باشد،  انبار  انبارداریندهایدر  بازبی  مینی  اصلاح  و  مواردگرددی‌  در  کهی.    
  قطعات هم خانواده موجود در انباری باشد، تمامساز‌یمنی حاد و ااری بسرتیمغا

  بعد از شارژ در بانکیها‌رتی. تمام مغاشوندی‌ مجدد می و بازرسنهی قرنطزین
کیاطلاعات کنترل  واحد  میفی  ثبت  الگوهاشودی‌  تا  شناسای  تکرارشونده  ویی    

پ ارانهیشگیاقدامات  کاهش  شود.  انجام  مغانی  نوع  عنوان ها‌رتی  به  ازیکی    
  و هدف،گرددی‌ میابی سالانه ارزیفی عملکرد واحد کنترل کیدی کلیها‌شاخص

 مغایرت  کالا به  درصد کل قطعات شارژ شده است.کیکاهش آن به کمتر از 
 صورت سیستمی توسط بهره بردار)مطابق لیست مغایرت های  فوق الذکر( به

 قابل ذکر است بنا به اظهار رئیس کنترل در واحد کنترل کیفی ارسال مینماید. 
  در صد می باشد وبعد از بررسی مغایرت توسط2بزرگترین فولاد کشور کمتر از 

 واحد کنترل کیفی، بخش عمده اشکال در نقشه ساخت و یا تغییراتی که در محل
.نصب توسط بهره بردار شده است، می باشد

 مغایرت بسته بندی نامناسب1-3-2

 بندی ،در صورتی که کالا با بسته بندی نامناسب توسطبا توجه به اهمیت بسته 
 فروشنده ارسال شود ابنار واردات کالا را تحویل نمی گیرد و در صورت که انبار
 واردات کالا را تحویل نماید بنابراین توسط کنترل کیفی مغایرت آن توسط واحد

  نامناسب اگرچه در نگاه اولی بسته‌بندرتیمغا کنترل کیفی ارسال می نماید.
  به نظر برسد، امارتی انواع مغانیتر‌تی و کم‌اهمنی از ساده‌تریکیممکن است 

 رتی مغانی در مجتمع در بزرگترین فولاد کشور نشان داده است که ایتجربه عمل
  نامناسبی باشد. بسته‌بندنهی و پرهزی از مشکلات جدیا‌رهی منشأ زنجتواندی‌م

  لرزش، رطوبت،،یکی که قطعه در برابر ضربات مکانشودی‌ اطلاق میدبه موار

14 Kumar, N., & Jha, A. (2017). Temperature excursion management: A novel approach of quality system in 
pharmaceutical industry. Saudi Pharmaceutical Journal, 25(2), 176-183.
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 تی امنی جعل و دستکارای ییایمی نامتعارف، نفوذ مواد شیگرد و غبار، دماها
قطعاتیکاف عمل،  در  باشد.  نداشته  بسzzته‌بندی  با  که  ارسzzالی  نامناسzzب    
 ‌گردند. ازی آشکار مای پنهان یها‌بی حمل و نقل دچار آسنی اغلب در حشوند،ی‌م

انواع مغانیتر‌عیشا بسته‌بندرتی  مواد ضربه‌گتوانی‌ می  از  استفاده  به عدم   ری 
  وتیفیکی‌ بی خلاء(، استفاده از جعبه‌های بسته‌بندای رپکیاستاندارد )مانند فوم، ا

برچسب‌ها نبود  ارتفاعیله‌شونده،  "حداکثر  "شکننده"،  مثل  مناسب  هشدار    
بستهایانباشت"  بالا"،  "سمت  غیبند‌  برارمقاومی  رطوبت  برابر  در  قطعاتی    

  و قطعاتیکی الکترونی بردهای براکیاستاتی‌ نبود پوشش آنت،یحساس به خوردگ
 ندی اشاره کرد. در فرآی ضد دستکاری برچسب‌هاای یتی امنلی و نبود سق،یابزار دق
 ی را از نظر بسته‌بندی ورودی بازرسان موظفاند تک تک محموله‌ها،یفیکنترل ک

بازرس هرگونه  از  فنیقبل  بررسی  بسzzته‌بندی  مشاهده  در صورت  کنند.   ی 
  متوقفرشی پذندی اگر قطعه در نگاه اول سالم به نظر برسد، فرآینامناسب، حت

دلشودی‌م الی.  سختگنی  آسیری  که  است  آن  ناشیها‌بی  بسته‌بندی  از   ی 
 ی داخلزی ترک ردی ضربه شاکی ستند؛ی نصی بلافاصله قابل تشخشهینامناسب هم

 ی کار کردن باعث خرابی کند که فقط پس از مدتجادی شده امی برد لحکیدر 
شود. یناگهان خوردگکی  است  ممکن  رطوبت  نفوذ  خفی  پایفی  در   کی یها‌هی 

  ماه درکی نداشته باشد اما پس از یری تأثهی کند که در تست اولجادیترموکوپل ا
باعث قطع سیاتی عملطیمح   شود. در مجتمع در بزرگترین فولاد کشور،گنالی 

دق بسته‌بندقیضوابط  برای  تدوی  قطعه  خانواده  هر  قراردادهانی  در  و   ی شده 
  مکرر داشته باشند، دری بسته‌بندرتی که مغای. فروشندگانگرددی‌ درج منیتأم
 کنندگان‌نی تأمستی کرده و احتمال خروج از لافتی دری منفازی عملکرد امتیابیارز

 ی نامناسب ضبط و مستندسازیهای‌ بسته‌بندنی آنها وجود دارد. همچنیمعتبر برا
.گرددی‌ فروشندگان استفاده مری سای برای و به عنوان مثال آموزششوندی‌م

فولاد1-3-3 بزرگترین  در  مجتمع  کیفی  کنترل  ابزارهای    
کشور

عنوان  به  کشور  فولاد  بزرگترین  در  بزرگتریکیمجتمع  از  مدرن‌ترنی  و   نی 
فولادسازیمجتمع‌ها تجهی  کشور،  ابزارهازاتی  و  پی  متنوعشرفتهی  و  برای   ی 
  وعی سرق،ی دقی دارد که امکان بازرساری در اختزاتی قطعات و تجهیفیکنترل ک

  بهتوانی‌ مرا ابزارها نی. اآوردی‌ کارشناسان خود فراهم میقابل اعتماد را برا
 یکی و مکانی ابعادیری اندازه‌گی نمود. دسته اول، ابزارهامی تقسیچند دسته کل

 یکرومترهای ممتر،ی‌لی م۰.۰۱ با دقت هی و ورنتالیجی دیها‌سیهستند که شامل کول
خارجیداخل و  اند،ی  براکاتوری ساعت  اندازه‌گی  لرزش،یری  و  مرکز  از  خروج    

 نی ای. تمامشوندی‌ )گو/ نوگو( می حدیها‌جی و گسنج،‌هی کفسنج و زاویشابلون‌ها
  معتبر دارند.ونیبراسی کالی و گواهشوندی‌ مبرهی کالیابزارها به صورت دوره‌ا

 ی داخلوبی عصی تشخی هستند که برارمخربی غی آزمون‌هایدسته دوم، ابزارها
 یرا بکی ابزارها شامل دستگاه التراسوننی اروند؛ی‌ قطعه به کار مبیبدون تخر

 ی سطحی ترک‌های برایسی دستگاه تست ذرات مغناط،ی داخلی ترک‌هاصیتشخ
  در قطعاتی سطحوبی عی دستگاه پنترانت نافذ براس،یدر قطعات فرومغناط



  قطعات در صنعتیفیکنترل ک
فولاد

  جوش و ساختاری بازرسی قابل حمل برایوگرافی و دستگاه رادس،یرمغناطیغ
  ابزارونیبراسی تست و کالزاتی. دسته سوم، تجهباشندی‌ ممی قطعات ضخیداخل
 قی دقیمترهای‌ فشار و دما با دقت بالا، مولتیبراتورهای هستند که شامل کالقیدق

اس،یصنعت برالوسکوپی  بررسی  سی  جریها‌گنالی  منبع  بردها،  ولتاژانی  و    
  ترموکوپل‌ها و کوره تست گرم با کنترلونیبراسی کالی براومتریاستاندارد، پتانس

 ی و متالورژیکی تست مکانزاتی تجههارم،. دسته چشوندی‌ میکروپروسسوریم
 کروسکوپی منل،ی راکول و برسنجی‌شامل دستگاه تست کشش، دستگاه سخت

  است. دستهاژهای آلییایمی شزی آنالی برای نورسنج‌فی و دستگاه طیمتالوگراف
تجه جانبزاتیپنجم،  پشتی  و  مانند سیبانی  عکاسستمی  می  و  ماکرو  براکروی   ی 
  بارکدخوان وستمی س،یفی کی داده‌هایری ثبت و رهگیارها نرم‌افز،یمستندساز

 .شودی‌ را شامل مدشدهی قطعات تائی مجدد برای بسته‌بندزاتی و تجه،یکدگذار
  مجتمع مستقر بوده و کارشناسانیفی کنترل کشگاهی ابزارها در آزمانی ایتمام

  منظم،ه بر اساس برنامنی. همچن15کنندی‌ روزانه از آنها استفاده مدهیآموزش د
آزما به  کشورشگاهیابزارها  مرجع  کالی  و  ارسال  مبرهی  نتاشوندی‌  دقت  تا   جی 

 یفی کنترل کزاتی در بزرگترین فولاد کشور در تجهیگذار‌هی گردد. سرمانیتضم
  کاهشلی از دلایکی مهم نی درصد رشد داشته و ا۳۰ از شی بری اخی سال‌هایط

 بوده است.ی داخلران بهره‌برداتی رضاشی و افزایافتی دریها‌رتیمحسوس مغا
می ساخت  بخش  خوزستان  واحد  کیفی  کنترل  اختیار  در  که  مکانیک   ابزارهای 

باشدبه شرح زیر می باشد:

کولیس در تمامی سایزها زاویه سنج
میکرومتر

متر
اندیکاتور
صافی سنج
 سختی سنج ثابت و متحرک
 دستگاه تست سیم بوکسل
دستگاه آنالایزر

 قابل ذکر است تمامی تجهیزات مورد استفاده توسط آزمایشگاه داخلی مجتمع
 و آزمایشگاهای معتبر خارج شرکت  کالیبره میشود که این  کار به واحد کنترل

.کیفی کمک میکند کنترل کیفیت قطعات با دقت بیشتری انجام شود

  قطعات با دقت بالا درهی همزمان طول و زاویبازرس یس: سنج کولهیزاو
  را در قابسی مجدد، کولی: هنگام بسته‌بندیمنی خط. نکته ای و خروجیورود

.دی کنی را جداگانه بسته‌بندزی و قطعات تدیمحافظ قرار ده

  زاده.ی فرهمند, هوشنگ تقی سعادت, كمال الدين رحماني, سليمان ايران زاده, ناصر فقهی جمال اشرفدی س15
  بازاتی تجهتیفی کنترل کی و پارامترهارانهیشگی پراتی و تعمی نگهداری فاصله‌هانیی تعیاضی(. مدل ر2025)

.26-1(, 1)2, داری و توسعه پاتی. آموزش، تربی فراابتکارکردیرو



  قطعات در صنعتیفیکنترل ک
فولاد

 متریلی م0.001 ضخامت و قطر قطعات حساس تا دقت یریگ‌اندازه  ر:کرومتیم
لاً باز کنکرومتری می: قبل از حمل، فک‌هایمنی. ای بازرسستگاهیدر ا   ودی را کام

.دیچی بدون پرز بپکی را در پلاستشدهی‌قطعات روغن‌کار

 .ی قطعات بزرگ و طولانی و فواصل مراکز سوراخ‌ها روی ابعاد کلکنترل :متر
  پاره نکردن نوار چسب استفادهی برازی: هنگام باز کردن پک، از برش تیمنیا

 نشود.جادی قطعه ای تا خراش رویدکن



  قطعات در صنعتیفیکنترل ک
فولاد

لقیریگ‌اندازه  :کاتوریاند و  مرکز  از  خروج  محوری  روی  دوار  قطعات   ی 
 ید استاندارد حمل کننگی را با جک و اسلنی: قطعات سنگیمنی. ای بازرسکسچریف

.ید قفل کنیی را قبل از جابجاکاتوریو نوک اند

زبریبررس: سنج  یصاف ماشی  قطعات  نقاط حساسینکاری سطح  در    شده 
  شده را با کاغذینکاری حمل قطعه، سطح ماشنی: حیمنی. اها‌اتاقانی و یآب‌بند

.ید پاک کن را اثر انگشتی و بعد از بازرسیدکرافت بپوشان

  شده در سالنی حرارتاتی قطعات عملی سختتست : سنج ثابت و متحرکیسخت
  و هنگامید دستگاه ثابت ببندزی می: قطعات بزرگ را رویمنی انبار )پرتابل(. اای

.ید کنیریحمل با دستکش ضدضربه، از رها شدن سنبه خودکار جلوگ



  قطعات در صنعتیفیکنترل ک
فولاد

 ی متالوژیها‌می سچشی و پی استحکام کششیبررس : بوکسلمیدستگاه تست س
 ی تست را با محافظ پلنی شکسته شده حمی: دور سیمنیو فنرها قبل از نصب. ا

.یچید مجزا بپی را قرقره‌هاها‌می هنگام حمل س،یدریکربنات بگ

آنالا نامرغوب درصی و تشخاژهای آلییایمی شبی ترکزیآنال:  زریدستگاه    قراضه 
ایورود مواد.  حیمنی  بسته‌بندنی:  کی  از  شzzده،  تست  قطعات  مجدد   سzzهی 

براکیاستاتی‌آنت الکترونی  کنکی قطعات  استفاده  ازید  قبل  را  دستگاه  پروب  و    
.یدحمل کاور کن



  قطعات در صنعتیفیکنترل ک
فولاد

 

سایر قطعات- 1-6-9
 ابزارهای  برقی  که در اختیار کنترل کیفی واحد خوزستان بخش  استاندارد می

:باشدبه شرح زیر می باشد

  برقی تابلوهای/خروجی ورودانی ولتاژ و جریبررس: AC /DC متر وآمپر متر¬ولت
اً از دستکش عای بازرسنی: حیمنی. اSMQ ستگاهی در ایکیو قطعات الکتر  قی حتم

  شده را در محفظه ضد ضربه و دور ازی، قطعات بسته‌بندید استفاده کننکیو ع
.یدرطوبت حمل کن

 

 یریاندازه‌گ:  تست اهم )کاربرد جهت اندازه اهم کابل(یریدستگاه اندازه گ
  اتصال کوتاه.ای ی قطعصی تشخی برای ارتباطیها‌می کابل‌ها و سیمقاومت اهم

 ی، هنگام حمل کابل‌هاید جدا کنهی: قبل از تست، کابل را از منبع تغذیمنیا
 یکی و در پک پلاستی دسته‌بندسی ضدمغناطی شده را با بندهایبازرس

.ید قرار بدهکیاستاتی‌آنت



  قطعات در صنعتیفیکنترل ک
فولاد

فولاد 1-3-4 بزرگترین  در  واردات  انبار  در  کالا   چیدیمان 
کشور

 در در بزرگترین فولاد کشور انبار واردات محل هایی که براساس پلنت که تجهیز
 در آن قرار گرفته است خط کشی نمودند و قطعات را به شکل مناسب در آن

 انیار واردات و موقعیت تجهیزات مشخص شده شده است.محلها قرار مینمودند
  کالا در انباردمانیچ .و کنترل کیفی در یک مجموعه با یکدیگر در تعامل هستند

 رگذاری و تأثکیستماتی س،ی علمندی فرآکیواردات مجتمع در بزرگترین فولاد کشور 
  به قطعات است. انبار واردات به عنوانی و سهولدسترسیفی کنترل کییبر کارا

 از گمرک صی استقرار قطعات پس از ترخستگاهی انیاول

تأ نهادییو  کیی  کنترل  نقش،یفی  کلی  هویدی  حفظ  در  سلات،ی  قابلمت  و   تی 
  قطعاتی طبقه‌بندهی انبار بر پانی در ادمانی. اصول چکندی‌ مفای کالاها ایریرهگ

  شده است.یزیر‌هی مصرف پای ابعاد، وزن و فراوانت،یبر اساس خانواده، حساس
 تی حساسلی به دلها‌جی شامل ترموکوپل‌ها، بردها و گقی قطعات ابزار دقیتمام

 ستمی سی بسته و دارای و رطوبت، در قفسه‌هاغبار گرد و ،یبالا به شوک حرارت
  برزی نیکی مکاننی و قطعات سنگیمنی ایرهای. شرندیگی‌ کنترل شده قرار مهیتهو

 نیی استاندارد و در طبقات پای پالت‌های بر روز،ی و سایاساس محدوده فشار کار
دسترس با  برایقفسه‌ها  آسان  جابجای  لیی  با  چفتراکی  مدهی  نکی. شوندی‌   کته 

در چیاتی حاریبس کد شناسادمان،ی  رویی حفظ  قابلی حک شده  و   تی قطعات 
 ل،ی دلنی و انبارداران است. به همیفی آسان آن توسط کارشناسان کنترل کتیرو

  مشخصشی مقاوم در برابر حرارت، رطوبت و سای قطعات با برچسب‌هایتمام
 یی برچسب کد شناسای و دارامی شفاف ضخیها‌سهیشده و قطعات کوچک در ک

میبسته‌بند سگردندی‌  چستمی.  مکاندمانی  روش  اساس  بر  سیابی  و  ثابت   اری 
  هر خانواده قطعهی برای مشخصی معنا که قفسه‌هانی شده، به ای طراحیبیترک

  هر قطعه درون قفسه برقی دقگاهی ثابت( اما جایابیدر نظر گرفته شده )مکان
  روشنی(. ااری سیابیگردد )مکانی‌ منیی مصرف تعتی ورود و اولوخیاساس تار
۶۰ قطعات تا ی درصد و کاهش زمان جستجو۴۰ انبار تا ی فضایساز‌نهیموجب به

  انبار است کهتیری مدستمی انبار واردات مجهز به سنی درصد شده است. همچن
  ورودخی تار،ی هر قطعه، تعداد موجودقی دقتی موقع،ییبا اسکن بارکد کد شناسا

  قطعات حساس به دما وی. برادهدی‌ مشی را در لحظه نمایفی کرل کنتجهیو نت
  وشودی‌ ساعته انجام م۲۴ نگیتوری با مانزولهی ای در محفظه‌هادمانیرطوبت، چ



  قطعات در صنعتیفیکنترل ک
فولاد

دما  انحراف  صورت  فورایدر  هشدار  مجاز،  محدوده  از  رطوبت  صادری    
تمامگرددی‌م مغای.  قطعات  نای ری  مشکوک  مجزازی  بخش  در  انباریی  نام  با    

لاً جداگانه و با برچسب قرمز نگهداردمانی و با چنهیقرنط  چگاهی تا هشوندی‌ می کام
  عاملدمان،ی در چقی نظم دقنی مخلوط نگردند. ادشدهییبه اشتباه با قطعات تأ

خطایمهم کاهش  در  انسانی  افزا،ی  تحوشی  واحدهالی سرعت  به  قطعات   ی 
 بوده است.ی انباردارنی قطعات در حیدگیبدی از آسیریبهره‌بردار و جلوگ

                            

 رعایت اصول کنترل کیفی )بسته بندی و جک نمودن 1-3-5
مشخصات کالا( توسط فروشنده

کتیرعا کنترل  اصول  سویفی  از  وی  به  فروشنده،  حژهی  حوزه  دو  در   یاتی 
دقیبسته‌بند نمودن  جک  و  استاندارد  کالا، قی  مشخصات  اصلیکی  ارکان  از   ی 

 در مجتمع در بزرگترین فولاد کشور محسوب نی تأمرهی زنجتیموفق

بسشودی‌م مغایاری.  از  خسارت‌هاها‌رتی  و  کی  تحویفی  مرحله  در  که  کالالی    
 ی از سویاتی اصول ساده اما حنی همتی در عدم رعاشهی رگردند،ی‌ مییشناسا

  استیی استفاده از مواد و روش‌های استاندارد به معنایفروشنده دارند. بسته‌بند
  ازی محافظت کند: ضربه و لرزش ناشزا‌بیکه قطعه را در برابر هفت عامل آس

 تهیسی الکترتعارف، نامییحمل و نقل، نفوذ رطوبت و گرد و غبار، نوسانات دما
  قطعاتی )برادی خورشمی(، نور مستقیکی بردها و قطعات الکترونیساکن )برا

لاستیمریپل و  ناشیکی  فشار  روی(،  کارتن‌ها  انباشت  از  وگریکدی ی  جعل  و    
با نوع قطعه، از بسته‌بندیدستکار   )درهی اولی. فروشنده ملزم است متناسب 

مستق کمیتماس  مانند  قطعه(  با  آنتیها‌سهی  پوشش‌هاک،یاستاتی‌  وکی   ای ومی 
 ی مقواای رپکی( مانند فوم، ایانی )محافظ مهی ثانوی محافظ، بسته‌بندیروغن‌کار

  استفاده کند.ی پالت حمل( با استحکام کافای )کارتن هی ثالثیموج‌دار و بسته‌بند
ن کالا  مشخصات  نمودن  اطلاعاتزیجک  شفاف  و  کامل  درج  از  است  عبارت    

رویضرور خارجیبند‌بسته ی  کالای  کد  کالا،  نام  شامل  سازمانیی  شماره،ی    
سر شماره  سازنده،  نام  تارال،یسفارش،  تولخی  ابعاد،د،ی  وزن،  بسته،  شماره    

  درجه( و علائم هشدار )شکننده،۴۰ تا ۵ نی بی )مثل دمای نگهدارژهی وطیشرا
الکتر به  حساس  رطوبت،  به  حساس  بالا،  درتهیسیسمت  مجتمع  در  ساکن(.    

  کنترلی از حمل، فرم خوداظهارشیبزرگترین فولاد کشور، فروشندگان موظفند پ
 ی واحد بازرسی و جک‌نمودها برای بسته‌بندری و به همراه تصاولی را تکمیفیک

نما رعاندیارسال  عدم  صورت  در  هر تی.  اکی  از  ورودنی  بدو  در  کالا  موارد،    
 .شودی‌ متوقف مص تا رفع نواقرشی پذندی شده و فرآی بسته‌بندرتیمشمول مغا
ایفروشندگان مستمر  صورت  به  که  رعانی  را  اصول  متی  ارزکنند،ی‌  در   یابی 
  درتی اولوای مانند کاهش ضمانتنامه ییای کرده و از مزاافتی مثبت درازیسالانه امت

 ی. برعکس، فروشندگان متخلف ابتدا تذکر کتبشوندی‌ برخوردار میسفارشات آت
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 کنندگان‌نی تأمستی سال از لکی به مدت ، کرده و در صورت تکرارافتیدر
.16گردندی‌معتبر حذف م

  تجهیزات کنترل کیفی فولاد دیگر کشور 4-1

  فولاد در جنوبدی مهم تولی از قطب‌هایکیمجتمع فولاد دیگر کشور به عنوان 
 ی و بازرسشی پای برایفی کنترل کشرفتهی پزاتی از تجهیکشور، از مجموعه کامل

تجه و  ورودزاتیقطعات  فرآ،ی  خروجیندی  و  می  بهره  خودبردی‌  نوع  در  که    
اریکم‌نظ است.  تجهنی  اصلزاتی  دسته  در سه  ابزارهای  آزی  ثابت،یشگاهیما    
 .شوندی‌ می دسته‌بندیری رهگی نرم‌افزاریها‌ستمی و سیدانی پرتابل مزاتیتجه

ابزارها بخش  آزمایدر  دارایشگاهی  مجتمع  ثابت،  آزماکی ی  بهشگاهی  مجهز    
 با اژهای آلییایمی شبی ترکقی دقزی آنالی برای نورسنج‌فیدستگاه ط

  وی نورکروسکوپی مجهز به میراف دستگاه متالوگون،یلیدقت چند بخش در م
  بهلی )قابل تبدورسالیونی سنجی‌ فازها و ذرات، دستگاه سختیرینرم‌افزار اندازه‌گ

 ۵۰ اعمال بار تا تی(، دستگاه تست کشش و فشار با قابلکرزی و ونلیراکول، بر
دما محدوده  با  گرم  تست  کوره  و  تا ییتن،  سلس۱۲۰۰  درجه  قابلوسی  و   تی 

 ی مجتمع داراق،ی تست قطعات ابزار دقی. براباشدی‌ می مرحله‌اد چنیزیبرنامه‌ر
دقت براتوریکال با  دما  و  فشار  مولت۰.۰۱  درصد،  روممتری‌  رقم۶/۵ یزی   ،ی 
برا۲۰۰ لوسکوپیاس حمل  قابل  قرمز  مادون  ترموگراف  و  مگاهرتز،  تستی    

  فولاد دیگر،یدانی پرتابل و مزاتی بردها و اتصالات است. در بخش تجهیحرارت
دارا کاملیکشور  مجموعه  دستگاه‌های  از  غی  آزمون  دستگاهرمخربی  شامل    

  جوش و قطعات حساس(، دستگاهشرفتهی پی بازرسی )براArray فاز کیالتراسون
مغناط ذرات  کیسیتست  با  نافذ  پنترانت  دستگاه  حمل،  قابل  موادتی  کامل    

  شده را درصب قطعات بزرگ و نی سنج پرتابل برای و دستگاه سخت‌،یمصرف
همچناریاخت دارد.  دقنی  ابزار  انبار  کولقی  به  مجهز  دیها‌سی  آنالوگ،تالیجی  و    
 ی شابلون‌ها،یزری لسنج‌هی زاوکاتور،ی ساعت اند،ی و خارجی داخلیکرومترهایم

  تفاوت بارز فولادکی معتبر است. ونیبراسی کالی با گواهی حدیها‌جیکفسنج و گ
سا به  نسبت  کشور  مجتمع‌ریدیگر  تجهها،  وزاتی  بازرسژهی  دری  قطعzzات    

  دستگاه تست،ی است که شامل دستگاه تست مه نمکییای خورنده دریها‌طیمح
  جبرانتی ضخامت سنج با قابلکی و دستگاه اولتراسونی تنشیمقاومت به خوردگ

 17025ISO بر اساس استاندارد زاتی تجهنی ای. تمامباشدی‌ می سطحیخوردگ
  است.ی ملی تا استانداردهایری آنها قابل رهگونیبراسیال کی شده و گواهبرهیکال

 ی نرم‌افزارتیری مدستمی سی فولاد دیگر کشور دارایفی واحد کنترل کنیهمچن
اکپارچهی داده‌های  تمام  که  است  تجهی  از  حاصل  خودکارزاتی  صورت  به  را    

ذخ،یجمع‌آور و  پردازش  مرهی  تحلکندی‌  امکان  و  کلی  روند  دریفی  را  قطعات    
به‌روزرسانیگذار‌هی. سرماآوردی‌ فراهم مندمدتبل  زات،ی تجهنی ای مستمر در 

 ی و خارجی داخلانی مشترتی رضاشی و افزاها‌رتی در کاهش نرخ مغایدینقش کل
است. داشته  کشور  دیگر  کنترل فولاد  واحد  کارشناس  بازدیدهای  به  توجه   با 

16 Zeng, S., Wang, L., Chen, T., Wang, Y., Mo, H., & Qu, H. (2012). Direct analysis in real time mass 
spectrometry and multivariate data analysis: a novel approach to rapid identification of analytical markers for 
quality control of traditional Chinese medicine preparation. Analytica chimica acta, 733, 38-47.
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 کیفی ، ابزارها را به شرح ذیل آماده گردیده و تنها دستگاه آنالیز مواد خریداری
نشده است که  جهت خرید آن  اقداماتی از سوی واحد کنترل کیفی انجام گردیده.

صورت جلسه واحد کنترل کیفی با سایر واحدها 2-4-1

  هرگز به صورتیفی واحد کنترل ک،ی فولادمی مجتمع عظکیدر تعاملات روزمره 
 ی مستمر با واحدهای آن در گرو هماهنگتی بلکه موفقکند؛ی‌ عمل نمیا‌رهیجز
تعمکننده،‌نیتام بهره‌بردار،  انبار،  حتراتی  و  سازمانی  از  خارج  فروشندگان    

ک کنترل  واحد  جلسات  صورت  سایفیاست.  با  مهم‌ترری  واحدها،  ابزارنی    
  اتخاذ شده محسوبماتی تصمی اجراکننده‌نی تعاملات و تضمنی ایمستندساز

 ،ی و زمان برگزارخی است: تاری. هر صورت جلسه شامل عناصر ثابتشوندی‌م
  دستور جلسه )موضوعات مورد بحث(،،ی با ذکر واحد سازماننی حاضرستیل

)تصم قطعماتیمصوبات  تعی  با  انیی  مهلت  و  مسئول  قابلجرا  نکات  و   ،) 
  استها‌رتی مغاتهی کمی صورت جلسات، نشست‌هانی نوع انیتر‌جی. رایریگیپ

 .17شودی‌ انبار و واحد بهره‌بردار برگزار م،یفی کنترل کندگانیکه با حضور نما
  بعد از شارژای کشف شده )اعم از قبل رتی هر قطعه مغای جلسات، برانیدر ا

  عودتدی است، باری قطعه قابل تعمای آشود؛ی‌ مفی تکلنیی آن تعتیانبار(، وضع
  واحدلی مصرف( تحوتی )با درج محدودی شرطرشی با پذتوانی‌ مایداده شود، 

  هری در صورت جلسه ثبت و به امضاماتی تصمنی ایبهره‌بردار گردد. تمام
م طرف  درسدی‌سه  نوع  هماهنگگر،ی.  جلسات  صورت  تامی  واحد  با  ونی    

استانداردهاآنفروشندگان است که در  نمودن مشخصات،ی بسته‌بندی    جک 
 کالا، مهلت ارسال مدارک و نحوه حمل قطعات حساس )مانند ترموکوپل‌ها و

تع منییبردها(  ابلاغ  و  بررسشودی‌  جلسات  صورت  سوم،  نوع  تغی.   راتیی 
  برگزاری و فنی کالا است که با حضور واحد مهندسیاستانداردها و مشخصه فن

  صورت جلسات درنی ای در بزرگترین فولاد کشور، تماممع. در مجتگرددی‌م

17 Nemati, M., Hamidi, A., Dizaj, S. M., Javaherzadeh, V., & Lotfipour, F. (2016). An overview on novel 
microbial determination methods in pharmaceutical and food quality control. Advanced pharmaceutical bulletin, 
6(3), 301.
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