
www.sbargh.ir 
 

 1 

 ای بر کنترل کیفیت مقدمه

 

 

لت موارد زیادی دخا ودر رابطه با کیفیتد تولیدی میباشد ی یکی از ارکان مهم در هر واحکنترل کیف

 : زعبارتند ا کهنامیده میشوند FIVE-M دارند که به طور خلاصه 

 

 Material- مواد اولیه 

Men       - نیروی کارگری 

Machine- ماشین آلات  

Money   - سرمایه 

Method  - روشهای تولید 

 

با  وبنظر میرسد نیروی کارگری و ماشین آلات میباشد ،دراین مقوله تاکید ما بیشتر روی مواد اولیه

 تری صعود کند. رضایت بخش سطح به واحدکیفیت در  ،مورد روی این سه کار

یفیت لذا ک ،کانالهای مختلف تهیه میکند مواد اولیه خود را ازمجموعه ن چو در رابطه با مواد اولیه،

کاملا قابل پی وی سی  هم در مس وهم مواد نیز متغیر است این تغییر کیفیت مواداولیهمواداولیه 

نیز که در کیفیت محصول ، گلاس ونیل وپودر تالک و تینر رنگ چ بمستر مواد البته ،لمس است

  شوند. بررسی بایستی دارد خروجی تاثیر چشمگیری

که  می باشدآنیل پذیری آن ذار است،که در کیفیت محصول تاثیر گ عاملیمهمترین در مورد مس ،

 خواهد بود. نیز مورد قبولی آن لاجرم آنیل پذیر،آن در حد استاندارد باشد اگرخلوص   البته 

  .نماید ایجاد اشکال می سرچشمه ندرتاٌ دنیای مس کاشان ومسمس خریداری شده ازبطور مثال 

 .بیشتر از مس مهم هستند  پی وی سیمواد از نظر ظاهری 

 سطح کارناصاف،ثابت نبودن دمای ذوبکند ،که کیفیت مواد عایق را خدشه دار می  از موارد عمده ای

،دانه بندی روی سطح کار  ربناتک وجود دانه های درشت DOP نغکمیت وکیفیت رو به خاطر

 ،می باشد.گردد مواد می آن با نادرست مخصوصا در مورد مواد مستربچ که باعث حل نشدن

نا مرغوب بودن که در تینر حل میشوند در صورت ) در مارکر های دیسکی ( مواد رنگ گلاس ونیل 

محصول نا مطلوب خواهد بود،  اری با اینذونشانه گ آید درمی تینر به صورت بریده و لخته  شده

 لیکن این نقیصه بدلیل بهره گیری از جت پرینتر در خطوط تولید وجود ندارد .

 بایستی کاملا میشود واین ماده   به خاطر نچسبیدن غلاف به عایق استفاده  چون از پودر تالک

ناخالصی  ازداخل پاکت پودر لیکن دربعضی موارد گیرد، مورداستفاده قرار  پودر میکرونیزه بصورت 

انبار شود نیز حایز   بایستی  رطوبت پودر که بدور از  نگهداری اینشرایط  همچنین و آید می بیرون 

 میقرارهای کابل روی سیمچسبیده صورت  ربهاین پودرطوبت  جودو چرا که در صورت ،اهمیت است

گذارد .همچنین پودر زن ها پودر  می کابل تاثیرنامطلوب صاف هم سطح و کابل  هم روی قطر و گیرد

از دو رشته پودر  بیشتر کابلهای و را به صورت  یکنواخت روی سیم های تابیده  پخش نمی کند
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عیب عمده پودر فراوان  مراه دارند که در بعضی موارد قابل توزین می شود. البتهبه فراوان

 .کابل می باشد تمام شده و ناصافی سطح ظاهریروی قطر ،تاثیرآن

 

در  نیز به نوبه خود سهم به سزائی در کیفیت محصول تولیدی دارد آلات تولید  ماشین آلات یا ابزار

باشد  تگاه راد میدستگاههای متعدد به صورت متوالی وجود دارند اولین دسکابل  سیم وتولید خط 

برای  یمیلیمتر38/1قالب یا حدیده به مفتول  15ر حداکثاز  از عبور راپسی میلیمتر 8  که مفتول

ن تولید سیمهای مفتولی یا نیمه افشا که برایمفتولهایی باقطر های مختلف یه دستگاه فاین یا تغذ

کشش  نامیزان بودن دستگاه والبته باید مستقیما آنیل شوند . تبدیل می کند شود می   استفاده

 با وجود بکار بردن حدیده با قطر قابل قبولگاها  و یر بسزائی در کاهش قطر مفتول داردتاثراد 

دهد هم چنین  جمع کن کاهش قطر میکشنده یا  علت عدم تطابق سرعت مفتول خروجی از آن به 

نیز روی سطح  خوردگی روی کپستن ها چیدمان حدیده ها و تلرانس قطر مفتول موثر می باشد.

 ظاهری مفتول موثر است.

رد دراینها نیز گ نازک کاری بیشتر را بعهده دارند و مسئولیت  دستگاه راد دستگاههای فاینبعد از

 حایز اهمیت است.قطر خروجی مفتول بودن و ثابت بودن 

، 30/0، 40/0قطر خروجی را ،قالب 20حداکثربا به کار بردن  38/1 ها عموما با ورودی مفتول  فاین

کنند. به علت حضور موفق در عرصه بازارهای داخلی وصرف  تبدیل می 15/0، 20/0، 25/0

ه مقادیرحداقل با توجه ببا حداقل مقدار ممکن تولید شود. این مفتولها  قطر شود اقتصادی سعی می

، 375/0خروجی فاین ها مفتولهائی  با قطر خاطر  آید وبه  همین مقاومت الکتریکی هادی بدست می

   د.بواستفاده خواهد  و تولید 145/0، 190/0، 236/0، 285/0

 ه بانچر مفتولها با تعداد مشخص پشت دستگا ،)نرم شدن( آنیلروآنیل توسط  بعد از تولید فاینها

طول تاب  دراین دستگاه تعداد مشخص مفتول دسته شده وتاب داده می شود. د.نگیر قرار می

تریکی هادی موثر است. پیوند مفتولها وقتی سیم یک قرقره به الکیا کاهش مقاومت  درافزایش

در  سیمها کافی نباشد با مشکل روبرو است و این مهم وقتی آنیل است. در بانچرمهم ،اتمام میرسد

مقداری ضایعات  قرقره آنیل لازم راندارد توام با مفتول فاینهای آنیل سرخود که اول و آخر

 مشکل خاصی به وجود نمی آورد. سیم وایربریک است پارگی مجهز به  ست.چون دستگاه بانچرا

. در اکسترودر مهم ازتولید سیم یا کابل است یدستگاه بعدی اکسترودرمی باشد که قسمت خیل

 باعث بودن پی آفدر بانچر روی باز کن یا پی آف قرار میگیرد شل یاسفت م بافته شده مفتول یا سی

سنتر سیم ها خواهد بود. معمولا خطوط اکسترودر به صورت کامل  نازک شدن مفتولها یا بازی کردن

 است :  ذیلقرار به

 

 پی آف -1

 تنشنر -2

 پرهیتر -3

 پودرزن -4
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 کلگی اکسترودر -5

 قطر سنج -6

 وان آب  -7

 خشک کن -8

 اسپارک تستر  -9

 مارکر -10

 کشنده   -11

 جمع کن -12

 

سرعت  و  حجم مواد خروجی شود. تمام شده سیم کنترل می طریق قطر به دو در اکسترودرها

 دای کی که نیپل روی آن بسته شده واگرچنانچه موش درباره مرکزیت دو دایره هادی ومواد .کشنده

 شود بنابراین مهم است که درمحال است  سنتر عایق از مرکزتنظیمی جابجا  محکم شوند در جای خود

البته چون سوراخ نیپل در تماس دائم با  .دقت کافی مبذول گردد ودای ساخت موشکی ونیپل

عبور هنگام  لازم است اپراتور اکسترودر و خواهد شدفلزمس است  طبیعتا بعد از مدتی  گشاد

نیز  متر میلی 3ز)بیش ترا نیپل و دقت نمایند.فاصله زیاد دای به این مسئله دادن سیم ازنیپل

 خ دایسورا شکل  به سطح خارجی  سیم خروجی  ازاکسترودر گردد . می رباعث به هم  خوردن سنت

 . باشد بیشتر است که درخروجی مدنظری درصد ازقطر 5 قطر سوراخ آن بایستی بستگی دارد و

م یحداکثر ن و تراز باشد بوده واصطلاحاٌ عمود بر سطح دای سیم عایق شده خروجی کاملا باید همچنین

 بعد از خروج از وان آب توسط  و دمتر بعد از خروج از کلگی داخل وان آب سرد رفته وخنک شو

کارخانه، سایزسیم، شماره  مدستگاه مارک زنی نا رطوبت آن گرفته شود وتوسط خشک کن یا بلوور

چاپ شود. نکته حائز اهمیت درمارکرها یکنواخت بودن رنگ وهمگن بودن  ایران وساخت استاندارد،

  .آن است

پائین آمدن کیفیت تولید  بیرون  باشد باعث  دستگاه گاها سرعت تولید زیاد اگر از توانائی 

 از کشنده وسرعت بیرون آمدن مواد یخط عتهمچنین سر شود گاه میاستهلاک دست نینوهمچ

نوسان باشد چه درغیراز این صورت قطر محصول خروجی  ونبایستی کاملا یکنواخت وبد رداکسترو

 ت نخواهد بود.یکنواخ

که  میلیمتر انجام می شود 01/0با دقت  لیزری یقطر سنج هابا در دستگاههای موجود کنترل قطر 

در نظر گرفته شده است که اپراتور  قطر سنجبرای هر اکسترودر یک  است و دقت بسیار خوبی

 باعث خطا در قطر سنج ها ند البته گاها کالیبره نبودنک آن کنترل می دستگاه قطر خروجی راتوسط

 ارجاع می بندی پر شده به قسمت بسته ،قرقره های بعداز تولید سیم اندازه گیری قطر می گردد.

د شو می  تبدیل  متری100 سیمها به حلقه های شود. درقسمت بسته بندی بر طبق استاندارد ایران

آنکه شرط  ه خواهند بود بمتر 100±5/0 است یعنی حلقه های ماسانتیمتر 50، ژدقت مترا. 

 .ارند مشمارنده های بسته بندی درست بش
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در بسته  .دشون نایلکس میمیلیمتر 06/0ها بانوار نایلونی با ضخامت  جهت حفاظت فیزیکی، حلقه

 کاغذی همان سایزی که سیم یا کابل دارد درج شده باشد. لیبلد که روی گردبندی بایستی دقت 

کابل دو رشته که مستقیما روکش می شود( )غیراز  تاب درپلانتریاز بعد ها سیم ،درتولیدکابل

 ی که در قرقره این دستگاه ها قراریمی گیرند در پلانتری یا استرندر چون سیمهاقرارپی آف  پشت

.همچنین چون ایز اهمیت استح ژکیفیت مترا وکمیت می گیرند بایستی ریواندشوند، دقت در 

 در پلانتری ف قاطی هم تابیده نشوند.باید دقت کرد که سایز های مختل اشندب سیمها بدون مارک می

تاب منظم  تعداد مشخص سیم با طول تاب معلوم تابیده میشوند شل وسفتی یک قرقره در روند

لازم است اپراتور ها در بستن قرقره های آن دقت کافی را مبذول  و تولید اشکال خواهد کرد

 دارند.

ف کشی یا فیلر کشی پشت اکسترودر سیم های تابیده شده در پلانتری یا استرندردوباره جهت غلا

 .گیرد قرار می

سیم های تابیده شده مفتولی لازم است مواد فیلر بین عایق وغلاف قرار گیرد .قطر فیلر،صافی در

چون هرگونه ناصافی روی  بایستی قبل از غلاف کشی مورد ملاحظه قرار گیرد یدوپهنعدم سطح آن و

بعد از غلاف کشی معلوم خواهد بود مخصوصا اگر غلاف کشی بصورت شیلنگی  پهنی آنود و فیلر

 انجام گیرد.

مستقیما روی سیمهای تابیده  پس از پودرزنی غلاف در کابلهای افشان نیازی به فیلر نیست ومواد

سطح غلاف،ضخامت متوسط،قطر تمام شده ونداشتن دوپهنی برای  صاف بودن گیرد. شده قرار می

 مطلوب است.غلاف کشی خوب 

مگر  رددگ به مشتری عرضه می سی قرقره وبه صورت تراوربه بالا بر رو 4*6معمولا از سایز 

 .سفارش مشتری غیر از این باشد

 :مد نظرقراردهند عبارتندازها مواردی که انتظار می رود اپراتور اکسترودر

 .روی آن کارکندخواهد  محصولی که می دستگاه و اطمینان از درستی اطلاع از سایز تولیدی و -1

 فیت بودن نیپل والبته در صورت درست نبودن آنها اطمینان از و نیپل و دایانتخاب درست  -2

 .درشیفت شب سالم مخصوصا و نو امکان دسترسی به نیپل ودای

ت آگاهی از دمای قسم و که تحویل اپراتور است وقبول مسئولیت یبه دستگاه اکسترودر طتسل -3

 آن های مختلف

 درها نصب سترواک ام که روی تم های اعلام شده خروجی برطبق قطراندازه گیری وتنظیم قطر -4

 .قطر خروجی درست بودن حساسیت نسبت به ودقیق آن  است ورعایت گردیده

رنگی اه وتخلیه کامل مواددستگ درست بودن دمای قسمتهای مختلفگرفتن موادخام واطمینان از -5

 .رنگ وتولید سیم تک

 .بودن آن سترداز  کامل و اطمینان گرفتن سنترمداوم  -6

ته این نشانه گذاری انجام به طوری که کاملا خوانا وپر رنگ باشد و پیوسدقت در نشانه گذاری  -  7

 یک متر از سیم نیز نباید بدون نشانه گذاری تولید شود.حتی  گیرد

 ار درخواست شده.دانستن متراژ تولیدی وتولید به مقد -  8
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 اپراتورها ومسئولین کنترل کیفی. اعتماد واطمینان متقابل بین -9

 ه.جوابگویی به مسئولین کارخان حضور مستمر در کنار دستگاه و -10

 

 برنامه کنترل خطوط اکسترودر

 

نتایج کنترل به صورت شبانه ثبت  بررسی وکنترل قرقره به قرقره محصولات اکسترودر و -1

    روزی.

مدیر تولید  پیگیری نواقص مشاهده شده واصرار در رفع مورد وانعکاس آن به سرپرستان و -2

 و فنی.

 مشورت در خصوص کنترل بهینه. و گزارش نتایج کنترل به مسئول کنترل کیفی وبحث -3

کوک جهت یت برد آزمایشگاه ومشخص نمودن اکسترودرهای مشاثبت نتیجه کنترل در و -4

 ساعت کنترل جهت زمان بندی درست. شیفت بعد وبازرس کنترل کیفی مطلع نمودن 

 

 توانند کنترل نمایند: لرهای آزمایشگاه میمواردی که کنتر

 

 :کنترل مواد اولیه

 

 مواد پی وی سی -1

مواد پی وی سی در بدو ورودقبل از انبارش نمونه گیری شده و آزمون چگالی،شکل ظاهری و 

نظیر ازدیاد طول،نیروی کشش وبدست آوردن  شفافیت روی آن انجام می شود سایر آزمون ها

 می گردد .دستگاه پلیت فرم انجام  با استفاده از دمای پخت 

 0.1ز آن تهیه می شود و چگالی آن  با دقت نمونه های یک سانتی ا میلی متری 8مفتول مسی  -2

بسته بندی و شکل ظاهری پالت و چاقی و لاغری و دو همچنین نحوه گرم ا ندازه گیری می شود 

 شود .اندازه گیری می  20/1پهنی نیز با کولیس با دقت 

 

 :کنترل فرایند تولید

 مخصوصا و که تمام پرسنل دخیل در تولید ذکر این نکته واجب استقبل از تشریح کنترل فرایند 

 و با ید با آزمایشگاه همکاری داشته باشند سرپرستان هر کدام به عنوان مسئول کنترل کیفی

به واحد کنترل کیفی  را در امر کیفیت دخالت داشته باشد هرگونه مورد نا متعارف که می تواند

 گذاشته شده و....دراختیارآنها لوازم کنترل مثل میکرومتر ،خط کش ند. به همین منظورگزارش نمای

 است.
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 خط رادالف( 

 قطر مفتول خروجی مخصوصا مفتول های آنیل شده کنترل -1

  کنترل آنیل مفتولها -2

 100/1کنترل شکل ظاهری مفتول های آنیل شده و اندازگیری دو پهنی آنها با دقت  -3

وفقط دوباره نازک خواهند شد روی آنها کار خاصی انجام نمی شود. 38/1چون مفتولهای 

 میکروسکپ مورد بررسی قرار می گیرد. درصورت شکننده بودن سطح آن با

 

 خط فاین ب(

دو پهنی انجام  آزمون های کنترل قطر و و نمونه گیری می شودها از تمام فاین  روزانهبه صورت 

موارد  و کتبی به مدیر تولید گزارش می شودموارد خارج از حدود تعیین شده طی نامه  شده و

 رفع ایراد پیگیری می شود. گزارش شده تا

د بعضا به علت نبو و لازم به ذکر است اکثر موارد با تغییر نحوه نخ کشی فاین بر طرف می شود

 یده مناسب مشکل در جای خود باقی می ماند.حد

 :شود در حالت کلی موارد زیر انجام می

 قطر مفتولها به صورت روتین کنترل -1

 دوپهنی مفتولها کنترل -2

 آنیل مفتولها  کنترل -3

 )مقدار جذب  اکسیژن( آنیلشکل ظاهری مفتولها پس از  کنترل -4

 

 خط بانچرج( 

شود و نتیجه کنترل  یا وجود مورد خاص توسط اپراتور نمونه گیری می فقط در صورت تغییرطول تاب

 شفاهی است.ولی در حالت کلی آزمون های زیر قابل اجرا است.

 کنترل تعداد مفتولها -1

 کنترل طول تاب -2

 فتولها ومقدار آنیل آنهامکنترل قطر  -3

 نظارت برمقدار ازدیاد طول یا کاهش قطر بر اثر بانچینگکنترل و -4

 استن از مقدار ضایعات نمونه گیری مستمر انجام نمی گیرد(ک خاطر)به 

 

 مخط اکسترودر سید( 

 ساعت دوازده بار )هر دو ساعت یک بار(موارد زیر با دقت کنترل شده ونتیجه ثبت می شود. 24هر 

در صورت مشاهده مورد مغایر به سرپرست خط یا معاون تولید گزارش می شود در صورت وجود 

 داده می شود.محرز دستور توقف  بعی

 هکنترل قطر تمام شد -1

 اظ دو رنگیکنترل رنگ سیم از لح -2
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 از لحاظ درستی وخوانائی کنترل نشانه گذاری -3

 قی ولاغری سیمکنترل دو پهنی وچا -4

 کنترل شماره سریال -5

 .(کنترل کاربرد عایق )سنتر گیری -6

 

 استرندرو  خط پلانتریه( 

 کیفی کنترلبازرس  و شود در صورت تغییرطول تاب یا وجود مورد خاص نمونه گیری میفقط 

ل انجام می دهد. در صورت نیاز با همکاری بخش کنتر حین تولید طول گام را بدون نمونه گیری و

 ولی در .استفاده از کاغذ کاربن طول گام به صورت دقیق اندازگیری می شود با و ولیدت کیفی و

 ن های زیر قابل اجرا است.حالت کلی آزمو

 کنترل قطر سیم های تابیده -1

نصب گردیده وکنترل  نترل سایز سیم ها با توجه به پلاک هایی که در قسمت اکسترودرک -2

 شود. ارت داشته در قسمت ریواند انجام میظکیفی بر آن ن

 کنترل طول تاب -3

 کنترل شکل ظاهری سیمهای تابیده -4

 تابیدهکنترل رنگ بندی سیمهای  -5

 

 خط اکسترودر کابلو( 

وارد زیر با دقت کنترل شده ونتیجه ثبت می م ساعت دوازده بار )هر دو ساعت یک بار( 24هر 

در صورت مشاهده مورد مغایر به سرپرست خط یا معاون تولید گزارش می شود در صورت  شود.

 شود.موارد زیر کنترل و ثبت می و  وجود عیب محرز دستور توقف داده می شود

 کنترل قطر تمام شده کابل -1

 کنترل نحوه پودر زنی -2

 کنترل سنتر غلاف -3

 کنترل شکل ظاهری غلاف -4

 کنترل نشانه گذاری -5

 دو پهنی و چاقی ولاغری کنترل مقدار -6

 کنترل شماره متراژ -7

 کنترل شماره سریال -8

 کنترل جدا سازی غلاف -9

 انجام تست های ولتاژ-10

 

و موافقت مدیر  در دفتر تهران تاکید قسمت فروشرضایت مشتری ولازم به ذکر است به  علت 

در خصوص تولید کابلهای یک تکه مخصوصا کابلهای روی قرقره ،سنتر گیری از وسط  محترم کارخانه
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گیرد ولی اپراتورها ملزم هستند در آخر هرقرقره حتما سنتر غلاف را بازبینی  قرقره انجام نمی

 نمونه ای از سنتر را جهت ثبت در سوابق به مسئول کنترل کیفی ارائه نمایند. و یندنما

 

  خط بسته بندی (ز

 :به صورت رندوم موارد زیر کنترل می شود

 کنترل فرم نایلکس -2

 کنترل لیبل گذاری -3

 کنترل انبارش -4

 

 :کنترل محصول نهایی

نمونه گیری متر  10 بسته بندی ارجاع می شوداز محصولات نهایی که از دستگاه اکسترودر به واحد 

روی آنها انجام می مورد آزمون انجام می شود(  31)حدودا  شده و آزمون های معمول استاندارد

و گزارش ماهانه آن برای شود . این نتایج آزمون پس از رویت مدیر محترم کارخانه بایگانی شده 

 دفتر مرکزی و موسسه استاندارد ارسال می گردد.

 روی محصول نهایی انجام می شود به شرح زیر می باشد.که  آزمون های معمول استاندارد

  به درصد آزمون فشار تیغه روی عایق -1

 به درصد آزمون فشار تیغه روی غلاف -2

 مقاومت الکتریکی عایق )مگا اهم در کیلو متر(  -3

 مقاومت الکتریکی هادی )اهم بر کیلو متر( -4

 مترضخامت متوسط عایق به میلی  -5

 حد اقل ضخامت عایق به میلی متر -6

  به میلی متر قطر خارجی عایق -7

 به نیوتن بر میلی متر مربع نیروی کشش متوسط عایق -8

 به میلی متر ضخامت متوسط غلاف -9

 به میلی متر حد اقل ضخامت غلاف  -10

 به میلی متر ابعاد خارجی  -11

 به نیوتن بر میلی متر مربع نیروی کشش متوسط غلاف  -12

 به میلی متر قطر هر مفتول  -13

 به میلی متر پراکندگی قطر مفتول  -14

 درصد ازدیاد طول عایق  -15

 درصدازدیادطول غلاف  -16

 کیلو گرم بر حلقه جرم مس  -17

 کیلو گرم بر حلقه جرم عایق  -18

 کیلو گرم بر حلقه جرم فیلر یا نوار پلی استر  -19
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 کیلو گرم بر حلقه جرم غلاف  -20

 شوک حرارتی عایق  -21

 شوک حرارتی غلاف  -22

 رابر شعلهمقاومت در ب  -23

 استقامت الکتریکی عایق  -24

 خمش در سرما  -25

 انعطاف پذیری  -26

 کاربرد عایق  -27

 نشانه گذاری  -28

 ساختمان  -29

 وضع ظاهری روکش  -30

 تست های ولتاژ -31

 

 در کتابچه اطلاعات فنی به صورت مشروح و مبسوط آمده است.توضیح روشهای آزمون 

ه بر روی انواع سیم وکابل انجام می شود،کار شناسان موسسعلاوه بر آزمایشهایی که داخل کارخانه 

س از استاندارد نیز به صورت ماهانه از محصولات تولیدی)خط تولید یا انبار ( نمونه برداری کرده وپ

 انجام آزمایشهای معمول نتیجه را اعلام می نمایند .  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 


