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  چکیده

صنعت کشتی سازی بوده که بایستی اصول کامل کنترل  امروزه ساخت شناورهای آلومنیومی، یکی از مهمترین دغدغه های
کیفیت ساخت در آن رعایت گردد. لذا درنظر گرفتن کلیه فاکتورهای جامع کیفی خاص این سیستم تولیدی خاص، از 

این طرح به دنبال بررسی کیفیت شناورهای آلمینیومی در سه مرحله تأمین مهمترین ابزارهای تحقق هدف خود می باشد. در 

هدف از روش اجرایی و اد و تجهیزات )ورودی(، حین تولید و کنترل کیفیت نهایی محصول و قبل از ورود به انبار هستیم مو

جوش شناور و  مونتاژ حین فرایند و نهائی درمورد ساخت،( مواد مصرفی) آزمون مواد اولیه فوق بیان چگونکی نحوه بازرسی و
-نصب و یا تحویل محصولی ترل محصول نامنطبق به منظور جلوگیری از استفاده،کن بیان چگونگی نحوه شناسائی و مربوطه و

براساس جداول و توابع توزیع نرمال در می یابیم که متغیرهای بزرگی  .باشدهای تعریف شده منطبق نمیست که نیازمندیا

یفی جوش می باشد که بایستی علل اندازه الکترود،زیاد بودن سرعت حرکت الکترود دارای بشترین توزیع غیرنرمال نتایج ک
 دیگر تاثیر گذار بر انها نیز مورد تحلیل قرار گیرد.

 آماری کیفیت کنترل آلومنیومی، جوشکاری فرایندی، کیفیت کنترل آلومنیومی، شناورهای کلیدی:  واژه
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 مقدمه   -9

 رو ایان از. بساازد تنهاایی به را کالا یک هایقسمت تمام توانستمی کارگر هر ،تولید فرآیند سادگی دلیل به وسطی قرون در

 صرف کالا بالای کیفیت به رسیدن برای را بیشتری وقت کارگر تا بود کافی آن از جزئی جایی به کالا کل تولید از حاصل لذت

 جاز  تنها بلکه دنبو کالا یک سازنده ،گذشته خلاف بر کارگر دیگر که چرا ،شد انگیزه این کاهش باعث صنعتی انقلاب. نماید

 وقایع تمام بر شخصاً توانستندنمی بزرگ کارخانجات رؤسای ،صنعتی انقلاب در. داشت عهده بر را آن ساخت فرآیند از کوچکی

 و اقتصاادی مناافع حفظ منظور به امر این. نمایند حل را مشکلات دیگری طریق به بودند ناچار بنابراین. باشند داشته نظارت

 باه منظاور ایان باه و گرفات قارار جادی توجاه مورد رقابت آمادن وجود به و تولید میزان افزایش نیز و کننده مصرف ایمنی

 . یافت گسترش سرعت به بازار به معیوب یا نامرغوب محصولات عرضه از جلوگیری برای بازرسی هایروش کارگیری

. نماود معرفای و ابداع تولید فرآیند کنترل منظور به راکنترلی  نمودارهای اولین آمریکایی شوهارت والتر دکتر 4111 سال در

 . شناسندمی کیفیت کنترل گذاریپایه را وی بنابراین

 آمریکاا ارتاش توسا ...  و دارو و پوشاا  و مهمات غذایی، مواد تن هامیلیون خرید دوم جهانی جنگ طی در 4191 سال در

 کیفیت کنترل سراغ به که نمود وادار را آمریکا ارتش سران اشدب داشته وجود آن بازرسی و کنترل برای علمی روش آنکه بدون

 گاذاری پایه سبب دیگر طرف از و دوم جهانی جنگ در آن پیروزی به منجر طرف یک از آمریکا ارتش اقدام این. بروند آماری

 .گردید دنیا در کیفیت کنترل علم

 ضایعات که است این بر سعی. رودمی کار به دنیا پیشرفته یعصنا در ایگسترده طور به امروزه که آماری کیفیت کنترل علم در

 نماید تعیین مثال عنوان به. بگیرد آمار باید کند اجرا را کیفیت کنترل بخواهد مدیری چنانچه. یابد کاهش امکان حد تا تولید

 باه نسابت خاام مواد کامیون ینا ضایعات آیا کاهش؟ یا است یافته افزایش دیروز به نسبت کارگاه یا کارخانه ضایعات آیا که

 نمودارها تحلیل و تجزیه از بعد و آورده در نمودار صورت به را خصوصیات خود است لازم سپس خیر؟ یا دارد فرق قبلی کامیون

 . داشت تولید بر مؤثری کنترل کیفیت کنترل از استفاده با توانمی ترتیب این به. بیابد را نقایص ریشه

موارد فوق، در این تحقیق به دنبال ارائه و تدوین دستورالعمل و شاخص هایی هستیم که فرایند کنتارل در مجموع با توجه به 

کیفیت ساخت شناورهای آلومنیومی را در بنادر و اسکله های جوب کشور به خوبی و اصولی ارائه داده و ضمن تشاری  جزیای 

را ارائاه داد تاا خواننادگان و  TQMولی مبتنی بر چهاارچوب فرم های و روشهای مورد نظر در اجرا، بتوان راهکار صحی  و اص

بهره برداران از این مقاله بتوانند راهگشای اجرایی و عملیاتی ساخت شناور آلومنیومی را در سرلوحه کاری خود قراردهناد.لازم 

 به ذکر است تاکنون دستورالعمل مدون و کاملی در این راستا وجود نداشته است.

 اهداف تحقیق -4

شناورهای آلمینیومی در سه مرحلاه تاأمین ماواد و از این تحقیق تدوین و ارائه دستورالعمل خاص فرایند کیفی ساخت  هدف

 می باشیم. تجهیزات )ورودی(، حین تولید و کنترل کیفیت نهایی محصول و قبل از ورود به انبار
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 جنبه نوع آوری طرح-3

نترل آن به خصوص در صنعت شناورسازی انجام نشده است از ایان رو تاکنون مطالعات جامعی در رابطه با فرآیند ساخت و ک

 تواند درصنعت ساخت شناورهای دریایی کشور بسیار کاربردی باشد.پژوهش حاضر می

 پیشینه پژوهش-2

دار در کنترل کیفیت آماری پرداختند، در این گیری مجموعه رتبه ( به بررسی کاربردهای نمونه4910خسروجردی و همکاران )

ای کاوچکتر از آنهاا بارای  گیری انجام و سپس زیرمجموعاه ای از واحدهای نمونه بندی تخمینی روی مجموعه رح، نوعی رتبهط

شود. برای کاهش خطا در این فرایند معمولاً از یک متغیر کمکی که با متغیر اصالی همبساتگی  گیری واقعی انتخاب می اندازه

گیری  های آماری پیشنهاد شده براساس این طرح نسبت به معادل خود در طارح نموناه شود. اکثر رویه بالایی دارد استفاده می

گیری مجموعه  ، کنترل کیفیت آماری در طرح نمونه نامه این پایان  در تصادفی ساده )با فرض حجم نمونه یکسان( کاراتر هستند. 

، و  شوند های آن معرفی می ه در این طرح و برخی گونهگیرد. نمودارهای کنترل برای میانگین نمون دار مورد بررسی قرار می رتبه

شاوند. نتاایج نشاان  گیری تصادفی ساده مقایسه می کنترل متناظر در نمونه با استفاده از معیار میانگین طول گشت با نمودار 

در کشف انحاراف  معمولاً ،  های آن دار و گونه گیری مجموعه رتبه ، طرح نمونه دهد در صورتی که فرایند از کنترل خارج شود می

 ]2[. کاراترند.

وری و کنترل کیفیت تجهیزات پرداختند، برای سنجش اثربخشی از ابزار پرسشنامه ( به بررسی بهره4910علی نژاد و همکاران )

هاای  اند. سپس با وزن دهی شده بندی و وزن فازی اولویت  AHPو برای کارایی نیز ابتدا عوامل اصلی شناسایی و سپس با مدل

محاسبه گردید. در بخش   وری بدست آمده مدلی جهت سنجش کارایی ارائه شد. همچنین با ترکیب این دو شاخص میزان بهره

کیفیت تجهیزات نیز نمودارهای کنترل فازی با استفاده از قوانین فازی بس  و سپس شااخص قابلیات بالفعال فرایناد جهات 

شده است. نتایج در دو شرکت نشان داد که   ر حالت فازی مورد بررسی قرار گرفتهارزیابی دقت، صحت و عملکرد فرایند تولید د

مشترکین، کاهش نتایج ناخواسته، بکارگیری فناوری اطلاعات،  تفاوت معناداری بین ابعاد اثربخشی )خدمات ارائه شده، رضایت 

خدمات مشاترکین، مهندسای توساعه، ماالی و  برداری، منابع انسانی، سط  دانش و ارتقای شرکت( با واحدهای سازمانی )بهره

پشتیبانی( وجود ندارد. در بررسی رابطه بین جنسیت کارکنان و ابعاد اثربخشی، این ابعاد مساتقل از جنسایت افاراد شاناخته  

در  ( و در شرکت آبفاای6800اند، البته بین جنسیت کارکنان در شرکت آبفار در بعد بکارگیری فناوری اطلاعات )با مقدار شده

داری وجاود دارد. در  ( همبساتگی معنای6801( و رضایت مشترکین )با مقادار 6819بعد بکارگیری فناوری اطلاعات )با مقدار 

های  ( و در شرکت آبفای هزیناه4110/6( و تجهیزات )با 4110/6های آب )با وزن  بندی عوامل نیز در شرکت آبفار هزینه رتبه

وری طی دوره نوسانات زیادی داشته که در  اند. بهره اهمیت قرار گرفته  ( در اولویت9941/6( و فاضلاب )با 411/6آب )با وزن 

باشند، از علل این کاهش میزان کارایی انارژی باوده اسات. نتاایج  واحد می 10واحد و در آبفای  2/10شرکت آبفار با متوس  

گیری بیشاتری را در  های تصامیم ها گزیناه کردن داده بخش کیفیت نشان داد که استفاده از قوانین فازی در مقایسه با دیفازی

کند. همچنین مقادیر شاخص واقعای فرایناد) ( در دو  تری از کیفیت تولیدات ارائه می دهد و تقسیم بندی دقیق اختیار قرار می

 ]1[. .دهد شرکت کمتر از یک بدست آمده که شرای  فرایند تولید را نامساعد نشان می

ها انجام گرفتاه اسات. در های مؤثر در کنترل کیفیت آزادراه( به بررسی ارزیابی و تعیین شاخص4911) خمیرگران و همکاران

های دوطرفه باه بزرگاراه و همچناین در بع ای  حال حاضر با توجه به توسعه صنعت حمل و نقل و نیاز مبرم به تبدیل جاده
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های های کنترل کیفیت بازنگری صورت گرفته و روشی در روشبایست مسیرهای کشور به آزادراه با کیفیت استاندارد جهانی می

ای بودن در آن وجود داشت را تغییر داده و از ابزارهای سنتی را که نظارت بر کیفیت مصال  و فرایندها تا حدودی امکان سلیقه

هاای باه معناای واقعای و  کامپیوتری دقیق امروزی استفاده نموده و با اهمیت دادن به امر کنتارل کیفیات باه سااخت آزادراه

هاا را تبادیل باه نقاا  هاا و آزادراه های گازاف نگاردیم و بزرگراه استاندارد مبادرت ورزیده تا در نگهداری آنها مواجه با هزینه

استراتژیک و همچنین به عنوان پشتوانه ارزی کشور بنماییم. در این پایاان ناماه تفااوت میاان ت امین و کنتارل کیفیات و 

 ]9[.استختلف بررسی و تعیین گردیده و در نهایت یک پروژه موردی بررسی و کاربرد آن نشان داده شده های م پروژه

( به بررسی اجرای مدیریت کیفیت جامع به منظور بهبود عملکرد تولید و بالا بردن سط  رضایت مشاتری 2641) 4توپالوویک

هاای شرایطی، کاربرد مدیریت کیفیت جامع است. در ساال کننده اصلی بقای شرکت در چنینپرداختند، یکی از عوامل تعیین

-اخیر، مدیریت شرکت بیشتر بر روی مدیریت کیفیت جامع تمرکز داشته که منجر به افزایش رضایت و وفاداری مشاتری مای

ریت ای از عناصری است که فرایند مادیهای مشتریان شرکت در مجموعهشود. هدف این مطالعه، تمرکز بر روی بررسی نگرش

ها با استفاده از روش نظرسنجی و تحلیل آماری چون اند. در این مطالعه، دادهرا از طریق بانک اجرا کرده (TQM) کیفیت جامع

دهد که تعهد مادیریت باالا، نزاکات و اند. نتایج این تحقیق نشان میهمبستگی و تحلیل چندگانه رگرسیون جمع آوری شده

روند. نتایج این مطالعه به مدیران باانکی در شناساایی ان عوامل مهم رضایت به شمار میمسئولیت نسبت به مشتریان به عنو

کنند تا بدین وسیله سط  رضایت مشتری را افازایش داده و تجاارت خاود را عناصری کیفی که نیاز به بهبود دارند، کمک می

 اتقا  دهند.

های کنتارل آمااری فرایناد و عملکرد کسب و کار با واسطه( به بررسی ارتبا  مدیریت کیفیت جامع 2642احمد و همکاران )

(SPC)، ور فراگیر تولید ناب و نگهداری و تعمیرات بهره (TPM)هاایای باین شایوهپرداختند، هدف این مقاله ارائاه رابطاه 

TQM های کنترل آماری فرایندو عملکردهای کسب و کار با واسطه (SPC)تولید ناب ،(LP)  ور یرات بهارهو نگهداری و تعم

بطور کلی نیاز به بررسی  SPC و  TPM، تولید ناب،TQMبر مبنای بررسی وسیع این موضوع است. مطالعه   (TPM)فراگیر

و   TQM ،TPM،SPCها و عملکرد کسب و کار دارد. بخش اصلی این مقاله مربو  باه شناساایی روابا  میاان منفرد شیوه

ی است. مدل مفهومی پیشنهاد شده به دانشگاهیان و فعاالان حاوزه صانعت کماک های تولید ناب در قالب مدلی مفهومشیوه

های مدل ها و اجرای گام به گام برای بهبود عملکرد کسب و کار، پیدا کنند. روشخواهد کرد تا در  بهتری از رابطه بین شیوه

 ]0[. اند.فتهها مورد استفاده قرار گربمنظور بررسی رابطه شیوه  (SEM)سازی معادلات ساختاری

ها و های انجام شده و پی بردن به روند تحقیقات امری لازم است. در این بخش فعالیتدر هر تحقیق آشنایی و آگاهی از فعالیت

 شود.نتایج کارهای پیشین به طور خلاصه مرور می

نیوم و پانل ساندویچی باه ( در پژوهش خود با عنوان بررسی عددی روش اتصال چسبی بین المی4912) امید علی و همکاران

تحلیل استحکام شکست این نوع از اتصالات با روش اجرای محدود پرداخته و در انتها نیز طرح هندسای جدیادی باه منظاور 

ها استحکام آن ارائه شده است. به منظور اعتبارسنجی نتایج حل عددی از نتایج منتشر شده تجربی استفاده شده و مقایسه آن

سازی رفتار ماده باشد. در تحلیل عددی برای شبیهدهد که این امر بیانگر دقت نتایج حل عددی مینشان می تطابق مطلوبی را
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جدایش در مدل ناحیه  -های تماسی با رفتار ماده دو خطی به صورت قانون کششچسب و جدایش بین اجزای اتصال از المان

این نکته هستند که هندسه پیشانهادی اتصاال تای شاکل سابب ها نشانگر چسبنا  در انسیس استفاده شده و نتایج تحلیل

 تر خواهد شد.آید که به سبب ادغام شدن اجزای اتصال، ساخت آن نیز آسانافزایش استحکام در حالتی بدست می

ثر بار ؤاپارامترهاای م "های دریاییهای مناسب در سازهانتخاب آلمینیوم" ( در پژوهشی با عنوان4912) پورالیاسی و ابوکاظم

هاای آلاومینیم بررسای ژهای دریایی را مورد بررسی قرار دادند. به منظور بررسی، ابتدا خواص کلی انواع آلیاانتخااب آلومینیم

شده و سپس بر اسااس شارای  کااری در دریا، آلیاژهای مناسب در این شرای  کاری پیشنهاد شده است. پارامترهاایی مانناد 

د، شرای  کاری، عمق کاری، دمای کاری، شرای  فیزیکی و شایمیایی آب دریاا، عمار ماورد انتظاار و فرآیند ساخت، تیراژ تولی

  دهد که آلیاژهایاند. نتایج باه دسات آمده نشان میهای انتخاب ماده در نظر گرفته شدهمیزان خوردگی، به عنوان شاخصه

H924-1609  و T0-0602  ریایی دارندهای دبهترین شرای  کاربرد را در سازه. 

 روش شناسی پژوهش و اجرایی طرح-5

پایه هر علمی روش شناخت آن است و اعتبار و ارزش قوانین هر علمی به روش شناختی مبتنی است که در آن علام باه کاار 

ی مند بارارود. ممکن است از )روش تحقیق( معانی متمایزی استنبا  شود. در اینجا منظور از روش تحقیق یک فرایند نظاممی

توان به موارد زیار اشااره یافتن پاسخ یک پرسش یا راه حل یک مسأله است. از جمله عوامل مؤثر در انتخاب روش تحقیق می

کرد: نوع مسأله مورد تحقیق، مرحله تعمق درباره تحقیق و علاقه شخصی محقق و نوع تحقیق در این تحقیق از تماام امکاناات 

های معتبر و ... نتیجه این کار نیز به صورت یک های تألیفی و ترجمه، اینترنت، مقالهببرای دستیابی به اطلاعات از جمله کتا

 های کنترلی برای فرایند ساخت و کاربرد آن در صنایع دریایی و شناورسازی ارائه خواهد شد.گزارش کامل از روش

 جامعه آماری -5-9

هاای ماه به شرکت 42اند به مدت ترل کیفیت تهیه شدههایی که جهت کندر پژوهش حاضر محقق با تهیه چک لیست و فرم

متار کاه  21شناورسازی شهید جولایی، شهید توحیدی و شرکت سیراف مراجعه کرده و تعدادی از شناورهای آلمینیومی زیار 

میثاق، شاناور ، شناور sarشرای  مورد بررسی پژوهش را داشتند به عنوان نمونه برگزیدیم که این شناورها عبارتند از : شناور 

 ها مورد بررسی قرار دادیم. تندروسیراف، شناور کاتاموران و... و هر سه مرحله کنترل کیفیت را در آن

 مبانی نظری پژوهش-6

 کنترل کیفیت -6-9

 گردید ایجاد کارخانجات در کیفیت کنترل هایبخش دلیل همین به و کردنمی جلوگیری نامرغوب کالاهای تولید از بازرسی  

آن نظارت و کنترل کیفیت کالای تولیدی در حین تولید )در مراحل اولیه و میانی و نهایی( باود. در اصال کنتارل  ظیفهو که

شود که امکانات تولید به نحوی تنظایم شاود کاه ساخت توجه داشت و سعی میکیفیت به فرآیند تولیدی که محصول را می

 همیشه محصول خوب تولید شود تقریباً

 :روش منظمی است که به موجب آن: کیفیت کنترل

 .شود گیری می کیفیت اندازه -4

       شود. کیفیت با استانداردهای از پیش تعیین شده مقایسه می -2
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 شود. جهت کاهش اختلافات با استانداردها انجام می ثرؤاقدامی م -9

 رسیدن به سط  کیفیت معلوم با حداقل هزینه است.« کنترل کیفیت»هدف از 

 ی آلومینیم را متمایز ساخته است؟چه عامل -7

 اثر منابع قدرت-(Dilution)  رقت-انبسا  حرارتی-هدایت حرارتی بالا

ها و توانایی پرکردن نفوذ زیاد جوش در نقا  شروع جوش، و بهبود کیفیت جوش هنگام همپوشانی خال جوش با شروع جوش

نیاز دارند، تنها مناابع قادرت  166 1که بیشتر از    یمی های ضخچاله انتهای جوش با چند ضربه سریع برای جوشکاری ورق

-محلی دیگر برای این مشکل می جریان ثابت برای جریان بالا و نرخ رسوب بالا مناسب هستند. منابع قدرت اینورتر جدید را

 .ابت ایجاد کنندثتوانند خروجی جریان ثابت در ولتاز های جوش میباشد. این دستگاه

 آلومینیوم چیست؟خواص عمومی -7-9

خاواری خاوبی دارد. آلومینیم با وزنی سبک خواصی بهتر از خواص فولاد معمولی دارد. آلومینیم در دماهای زیار صافر چکاش

لیاژهاای آلاومینیم بساته باه آشاود. ذوب می C 006°مقاومت به خوردگی زیادی داشته و سمی نیست. آلومینیم خالص در 

شود هیچ گونه تغییر رنگی دارند. وقتی که آلومینیم تا دمای جوشکاری گرم می C 006-102°ترکیبشان محدوده خوبی بین 

گردد. در جوشکاری آلومینیم به دلیل ضریب هدایت حرارت بالای آلومینیم در مقایسه با فولاد بارای ذوب در آن مشاهده نمی

نیاز به پیش گارم داشاته باشاند. در جوشاکاری  شدن نیاز به حرارت ورودی بالاتری دارد. امکان دارد مقاطع ضخیم آلومینیم

تر تر و کنترل دقیقشود جریان بیشتر، زمان جوش کوتاهای مقاومتی، هدایت حرارتی و الکتریکی بالای آلومینیم باعث مینقطه

وزی تشکیل متغیرهای جوشکاری نسبت به فولاد داشته باشیم. روی سط  آلومینیم و آلیاژهای آلومینیم در معرض هوا لایه نس

 شود.می

 نقش منیزیم در ساخت شناورهای آلومینیوم -7-4

شاود. کشای اساتفاده مایمنیزیم و برای کانال%  182 تقریباً 1612، منیزیم از عناصر آلیاژی اصلی است. البار 1666در سری 

 است.%  181 الى 1بین  110و  1609 1610حدود منیزیم آلیاژهای 

روند. این آلیاژهای پراستحکام بعد از ساخت فرآیند قوس فلز گار ندرو بدنه کامیون و تریلی به کار میاین آلیاژها در بدنه قایق ت

رکننده مناسابی انتخااب پپذیری خوبی دارند البته اگر فلز جوش 0666اند. آلیاژهای سری توسعه یافته (GMAW) محافظ

شود استفاده از فلاز تر میلز پرکننده وارد اتصال شود، دچار مشکلف ای آنقدر اتصال را باز کند که اندازه کافیشود. اگر سازنده

 مترمیلی 9 % باشد. اگر مقطع به ضخامت16رقت باید  1666% بهترین انتخاب است. با سری 16با رفت  1666پرکننده سری 

 .مدجوشکاری شود، در جوش تر  وجود خواهد آ 1619با مقدار کافی فلز بر کشنده  0604از آلومینیم 

دامنه متنوعی دارد. جوشکاری آلیاژهایی از این گروه که کمترین دمای خ  جامد را دارند،  2666پذیری آلیاژهای سری جوش

 °Cذیری را دارد خا  جاماد آن پ% مس، بهترین جوش 0821یا  2241به دلیل ایجاد تر  مشکل است. در این سری، آلباز 

دمای خ   2666های سری ژلیاآنیست. سایر  0666اندازه مقاومت به خوردگی با  2666است. مقاومت به خوردگی سری  190
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پاذیر اسات. ولای ساایر تا حدی جوش 2641تر به تر  جوش هستند. آلیاز حساس 2241انجماد پایینی دارند و نسبت به 

 .پذیری نداریدبا جوشکاری قوسی جوش 2666آلیاژهای سری 

 بر جوش شناورهای آلومنیومی: برخی از دیگر فاکتورهای موثر -4نمودار

 

 

 انواع متغیرهای جوشکاری میگ آلومینیم

ثیر زیاد متغیرهای جوشکاری و اندازه اتصال هستند. أدر جوشکاری آلومینیم با روش میگ، کیفیت و نرخ رسوب جوش تحت ت

متغیرهاا متغیرهاای فرآینادی  های مختلفی از متغیرهای جوشکاری و هندسه اتصال ایجاد کرد. ایناتصال جوشی را با ترکیب

 :کنند. این متغیرها عبارتند ازبوده و کیفیت و نرخ رسوب جوش را کنترل می

 (Stickout)  جریان جوشکاری                                                       بیرون زدگی الکترود

 قطر الکترود یا سیم جوشولتاژ قوس جوشکاری )طول قوس(                                  

 سرعت جوشکاری                                                       هندسة اتصال

 سرعت تغذیه سیم                                                        ضخامت

 مراحل مختلف کنترل کیفیت  -7-3

هاای تعریاف اورهای تولیدی خود و مطابق آن باا نیازمنادیهای شناورسازی جهت اطمینان از صحت و سلامت شنشرکت

شده بر کلیه فرایندهای تأمین مواد و تجهیزات، اجرا و نصب و راه اندازی و تحویل شناورهای تولیدی خود در قالب سه مرحله، 

 آورند که این سه مرحله عبارتند از:نظارت وکنترل خود را به عمل می
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 (:Aی)کد کنترل کیفیت اقلام ورود -7-2

های مورد بررسی در سازی شرکتدر این مرحله کلیه مواد اولیه )محصولات( ورودی توس  مالکان و یا تدارکات و خرید کشتی

ها در این سازی سیراف و ...( که قرار است ساختار شناورهای آنسازی شهید توحیدی و شرکت کشتیاین طرح )شرکت کشتی

های اساتاندارد کاه در تعااریف شاناور باه برابر اطلاعات فنی مرجع )اطلاعات فنی نیازمندیپژوهش مورد استفاده قرار گیرند 

گردند، تا باا عنوان مبنا و مرجع معرفی گردیده است( برای هر کالا اعم از تجهیزات و یا مواد ورودی اولیه بازرسی و کنترل می

زیابی گردند. در صورتی که مواد اولیه و اقلام ورودی منطبق باا الزامات و استانداردهای مورد نظر و درخواست شده مقایسه و ار

این پژوهش )روش اجرایی( با محصول  4-9-2-9های درخواست شده و استانداردهای مورد نظر نباشند منطبق با بند نیازمندی

مواد اولیه بدون تأییاد نامنطبق روی داده برخورد خواهد شد که در آن قید شده است هیچ محصول ورودی اعم از تجهیزات یا 

گاذاری بار واحد کنترل کیفیت حق استفاده در امر تولید و مونتاژ شناور را ندارد و واحد کنترل کیفیت جهت اطمینان و صحه

مواد اولیه با تجهیزات استفاده شده بر روی اقلام ورودی تأیید شده اقدام به نصب اتیکت یا برچسب که حاوی اطلاعات و سوابق 

 گیرد.این پژوهش )روش اجرایی( صورت می 4-9-2-9نماید و در صورت وجود محصول نامنطبق موارد بند ست میبازرسی ا

 

 (:B)کد بازرسی فرآیند کنترلی بهینه حین تولید  -7-5

. کنترل کیفیت حین فرآیند به منظور اطمینان از صحت و سلامت فرآیندهای حین تولید شامل مونتاژ، جاوش، نصاب و راه 4

( و یا ITPبندی )گیرد در چارچوب زمانازی، مواد اولیه و تجهیزات شناور مطابق فرم مربوطه که در هر زیر گروه صورت میاند

 پذیرد.صورت می  QCبنا به نیاز توس  واحد 

فعالیت  برای شروع QCئیدیه واحد أبندی شده واحد تولید یا پیمانکار موظف به دریافت تها زمان. در صورت تأمین بازرسی2

 باشد.مرحله بعدی می

ITP در پژوهش حاضر جهت بررسی و کنترل بهینه فرایند حین تولید از جدول :ITP  استفاده کردیم که ایان جادول شاامل

آیتم ها و موارد استاندارد مورد توافق نماینده کلاس، نماینده شرکت سازنده و نماینده سافارش دهناده جهات کنتارل نقاا  

 اند. در ادامه و در جدول زیر این آیتم ها مطرح شده باشند کهکلیدی می

 گیرد.مورد نظارت قرار می سسه رده بندی کلاس شناور، اقلامی که نیاز به تأیید داردؤبراساس قوانین متبصره:  

ئیاد فرایناد أت. در صورت بروز هرگونه عدم انطباق در فرایندهای مونتاژ، جوش، نصب و راه اندازی مواد اولیه/تجهیزات و عدم 9

های خذ انجام فعالیتأ، واحد تولید یا پیمانکار اجرائی موظف به رفع عدم انطباق مربوطه بوده و این امر مQC فوق توس  واحد

شناسائی نشده را به طاور شافاف در  های احتمالی وموظف است موارد عدم انطباق QCمرتب  بعدی شناور خواهد بود، واحد 

-به اطلاع واحد تولید یا پیمانکار رسانده و او را در چگونگی برخورد )ادامه فعالیت مربوطه و یا فعالیتهای مربوطه ثبت و فرم

 های مرتب ( آگاه سازد.

خیر زمانی در اداماه فرایناد، ماوارد أ)مونتاژ، جوش، نصب و راه اندازی( عواملی همانند ت که در حین فرایند تولید. در صورتی1

گردد،  QC ئید شده توس  واحدأباعث اشکال در فرایندهای ت ... ها وه عوامل جانبی مرتب  با سیستمکاهش در ایمنی به واسط

از صحت کامل فرایندهای فوق اطمینان حاصل نماید. بادیهی اسات روناد  تواند با بازرسی مجددواحد کنترل کیفیت می

 بازرسی مطابق، روند بازرسی حین فرایند تولید شناور خواهد بود.
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مواد اولیه، جوش، نصب و راه اندازی تجهیزات( توس   کلیه سوابق موارد کنترل کیفیت حین فرایند تولید شناور باید )مونتاژ. 1

 بایگانی و نگهداری گردد.QC در پرونده مربو  به شناور فوق در محل واحد  QCواحد 

 جهت بازرسی های حین تولید  ITP Plan*نمونه ای از جدول 

 مرحله

 کنترل و

 بازرسی

 شرح کارهای انجام شده
شااااااارکت 

 سازنده

 . . 

موسساااااه 

 رده بندی

سااااافارش 

 دهنده

نااااااوع 

 نظارت

تااااریخ برناماااه 

 ریزی

 جهت دستیابی

 

  QC4 √  DOC گواهینامه جوشکارها 4

  QC2 √  DOC تآیید ورق های مورد استفاده )برابر الزامات گروه فولاد دریایی( 2

  QC9   VIS کنترل جیک ) خر  زیر شناور( 9

  QC1 √  DOC تآیید طرح ها و نقشه های شناور 1

  QC1   VIS تآیید قطعات لافت و برش خورده قبل از مونتاژ 1

  QC0 √  VIS تایید مونتاژ بدنه و فریم های مربوطه 0

  √ QC1 تآیید جوش های بدنه 1
VIS/P

T 
 

0 
و پااال  ACCOMDATIONتآییاااد مونتااااژ و جوشاااکاری 

 فرماندهی
QC1 √  VIS  

  √ QC46 (PTتآیید مخازن سوخت8 آب و بالاست ) تست هوا و  1
VIS/P

T/AIR 
 

  √* QC44 تآیید تآسیسات 46

DOC/

VIS/O

P 

 

  QC42   VIS تآیید ساخت داشبورد ) برابر نقشه های اجرایی( 44

  QC49/4 √  DOC بررسی مدار  -تآییدیه موتور اصلی و سیستم رانش  42

  QC49/2 √  VIS نصب سیستم –ر اصلی و سیستم رانش تآییدیه موتو 49

  QC41/4 √  DOC بررسی مدار  ژنراتورها –تآییدیه سیستم الکتریکال  41

  QC41/2 √  ROUT بررسی مدار  تابلو های اصلی –تآییدیه سیستم الکتریکال  41

جدول -3جدول ITP  مراحل کنترل کیفیت )کد 

 (:B بازرسی
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 ب( روش اجرایی بهینه کنترلی بازرسی جوش و مونتاژ شناورهای آلومینیومی

های مورد مطالعه این پاژوهش استفاده در شناور سازی در شرکت هدف از بررسی این روش اجرایی بررسی کیفیت جوش مورد

 . می باشد

باشد. در بررسی کیفیت جوش عوامل متعاددی چاون کیفیت و ایمنی شناور تا حد زیادی بسته به کیفیت جوش سازه آن می

ذار هساتند در بررسای کیفیات گامواد اولیه مواد مصرفی، مهارت نیروی انسانی، فرآیندهای مورد استفاده و عوامل دیگر تااثیر

های موجود شود . بر این اساس جوشهای وارده بر آن توجه میجوش شناور آلومینیومی به محل جوش و حساسیت آن و تنش

  . کننداند تقسیم بندی میدر شناور را به دسته اصلی که در جدول زیر عنوان شده

 ها کیفیت قابل قبول جوش

 ISO/EN96612حداقل کیفیت جاوش ماورد قباول در اساتانداردهای  4در جدول شماره برای سه دسته جوش قید شده 

 آمده است:  46612

و  c هاای دساته دوم مطاابق باا ردیافاستاندارد جوش b های دسته اول مطابق با ردیفحداقل کیفیت مورد قبول جوش – 

 استاندارد فوق می باشد. d های دسته سوم مطابق با ردیفجوش

 :گزارش گیری

 . های هر شناور بایستی به دقت ثبت گرددموقعیت روش و نحوه انجام بازرسی جوش

 برای تعیین نقاطی که باید تحت آزمایشات رادیو گرافی و آلتراسونیک قرار گیرند می توان شناور را به دو ناحیه تقسیم کرد. 

  QC41/9 √  VIS نصب سیستم –تآییدیه سیستم الکتریکال  40

41 
 OUTFITING (crane, anchor/ropeهاای نصاب سیساتم 

winch -,string sys. & etc. بررسی مدار ) 
QC41/4 *√  DOC  

40 
 OUTFITING (crane, anchor/ropeنصاب سیساتم هاای 

winch ,string sys. & etc.نصب سیستم ) 
QC41/2   

VIS/O

P 
 

  QC40 √  DOC گواهینامه های رنگ ها 41

  QC41   VIS تآیید رنگ آمیزی نهایی شناور ) بنا بر توافقات و الزامات( 26

24 
تآیید نهایی کل تجهیزات نصاب شاده ) بناا بار لیسات تجهیزاتای 

 شناور(
QC40 VIS√  

VIS/O

P 
 

  QC41 √  VIS تآیید نهایی شناور قبل از حمل 22

29 
یاات عمل -تآیید نهایی شناور پاس از آب انادازی ) آب بنادی بدناه 

 تجهیزات شناور و تعادل(
QC26 √ 

VIS/HA

T 
  

21 
تست عملیاتی شناور ) بنابر نیازمنادیهای مصاوب شاناور و الزاماات 

 موسسه رده بندی(
QC24 √ 

SAT/O

P 
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 ت میانی می باشد.طول شناور در قسم 186ناحیه اول که ناحیه حساس تری می باشد در محدوده 

بار  UT طول خ  جوشی که در هر نقطاه آزماایش .ناحیه دوم در ابتدا و انتهای شناور بیرون از محدوده ناحیه اول قراردادرد

که کیفیت جوش بالا بوده و عینی مشاهده نشود این میلی متر باشد ولی در صورتی 4216روی ان انجام می شود نباید کمتر از 

میلی متر از  216میلی متر کاهش یابد و در محل تقاطع اتصالات لب به لب عمودی و افقی نیز حداقل  116 مقدار می تواند با

های افقای در هار جهات بایاد میلی متر از محل برخورد جوش 421های عمودی و عرضی و در هر جهت محل برخورد جوش

 باشند در اولویت قرار دارند:های زیر میی ویژگیهایی که داراهای مورد آزمایش، جوشبرای انتخاب محل. آزمایش شوند

 محل هایی که تحت تنش زیاد و یا متغییر هستند . .4

 های حساس سازه قرار دارند.هایی که در محل. جوش2

 شوندهایی که در شرای  نامناسب یا بیرون از کارگاه جوشکاری می. جوش9

 های ازمایش نقا  زیر در اولویت قرار دارندهایی که ظاهر مناسب ندارند در انتخاب محل. جوش1

های عمودی و افقی در باریکه جانبی زیر عرشه اصلی ، باریکه بین دیوار جانبی و کف شاناور، باریکاه محل برخورد جوش -4

در  هاا و یااهایی که در گوشه هچنقا  قطع جوش -9های روسازه. مجاور بریدگی -2کناری لبه عرشه و تیر طولی کف شناور 

 تیغه سکان و محل اتصال ان محور سکان.  -1ها های و شروع مجدد جوشمجاور آنها قرار دارند و جوش

 با توجه به اینکه در این کار سازه است که شامل مونتاژو جوش است.

 

 (: c)کد بازرسی  کنترل کیفیت نهائی-7-7

مواد اولیه، نحوه ارائه خدمات مونتااژ،  هیه تجهیزات/واحد کنترل کیفیت جهت حصول اطمینان از صحت کلیه مراحل در ت .4 

ها و وضعیت نهائی شناور از نظر عملیاتی، ایمنی و کاربردی اقدام به بازرسی نهاائی کلیاه ساوابق راه اندازی آن جوش، نصب و

های لازم جهت حصاول چنین انجام آزمونهای انجام شده در مراحل تهیه، مونتاژ، جوش، نصب و راه اندازی و همکیفی فعالیت

 نماید.درخواستی می ایمنی شناور مطابق استانداردهای تعریف شده و اطمینان از برآورده کردن نیازهای عملیاتی و

 تواند مفاد آن بر پایه اهداف عملیااتی وپایه زیرگروهای شناور تهیه گردیده است و می کلیه مراحل کنترل کیفیت نهائی بر .2

 پایه استاندارد تنظیم گردد. بر و QC نوع شناور با تائید

 گردد.برخورد گردیده و موارد در گزارش مربوطه ثبت می 4-9-2-9گونه عدم انطباق با موارد مطابق بند  . در صورت بروز هر9

ل ها قبل از تحویل کامعدم انطباق بوده و مالک موظف به رفع اشکالات وQC  . مبنای تحویل شناور گزارش تهیه شده واحد1

 باشد.شناور می

ریزی کنترل کیفیت فرایند ساخت شناور مربو  به کلیه مراحال، در صاورت نیااز باه بازرسای، مراتبطای فارم خارج از برنامه

 گردد.ارئه میQC  درخواست بازرسی کالا/ خدمات از طرف واحد تولید به واحد

 

 کنترل محصول نامنطبق -7-8

یفیت مواد اولیه، حین فرایند و یا نهائی و محصول نامنطبق با الزامات تعریف شده و چه در هر یک از مراحل کنترل ک. چنان4

با ذکر شرح دلیل عدم انطباق ثبات   QC های واحدگزارش ها واستانداردهای شناور مشاهده شود، موارد مشاهده شده در فرم

 آن اقدام نمایند.  markering گردد و جهت جداسازی و یامی
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کاری گردد. ضمن ثبت سوابق در فرم ه محصول نامنطبق شناسائی شده در حین فرایند با عملیات تعمیر و دوبارهک. در صورتی2

مجاز به تائید محصاول  QCبازرسی مربوطه )شامل نوع رفع عدم انطباق و مراحل انجام شده تا رفع عدم انطباق( اجازه واحد 

 باشد.فوق می

سسه و مدیر فنی ؤئید مالک مأبرآورده سازد، با ت QC ل خواسته را با نظر مدیر واحدکه محصول مورد نظر حداق. در صورتی9

تواند مشمول اجاره ارفاقی گردد، که قبل از تحویل نهائی باید به اطلاع مالک یا تحویل گیرنده برسد و سوابق اجازه صنعت می

به اطلاع مدیر فنی صنعت و مالاک شاناور  QCواحد های مدیربایستی لزوم کنترل کیفیت فرایند ثبت و در گزارشارفاقی می

های قطعه و مشخصات فنی تحت الشعاع قرار گیرد و از استانداردهای ها ماهیت یا تواناییهای که در انجام آنکاریبرسد. دوباره

 گردد.به عنوان محصول نامنطبق تعین تکلیف میQCخود خارج شود با تائید کارشناس 

گذاری شده باه حتمال ورود مواد اولیه یا تجهیزات نامنطبق در فرایند تولید، محصولات نامنطبق علامت. جهت جلوگیری از ا1

 گردند.صورت مجزا در محلی تا خروج از صنعت، انبارش موقت می

باق با کاری یا تصحی  جهت انطخدمات و یا مواد اولیه/ تجهیزات نامنطبق قابل دوبارهQC که از نظر واحد در صورتی تبصره:

 باشند موارد باید در فرم گزارش بازرسی منظور گردد.مین شده میأهای استاندارد و تنیازمندی

ئید مدیریت مشاول اجاازه أورده سازد، با تآبرQC  که محصول مورد نظر حداقل خواسته ها را با نظر مدیر واحد. در صورتی1

-بازرگانی به اطلاع مشتری برسد و سوابق مربوطبه اجازه ارفاقی میبایستی توس  واحد گردد، که قبل از تحویل میارفاقی می

 گردد.به مدیریت و نماینده مدیریت ارائه می QCهای مدیر واحد در گزارش بایستی در فرم کنترل کیفیت فرایند ثبت و

رد عادم انطبااق محصاول . به منظور ثبت دقیق موارد عدم انطباق محصولات و ارائه گزارشات آماری از محصول نامنطبق موا0

گاردد. گزارشاات مادیر پس از استخراج از فرم اعلام عدم انطباق محصول نامنطبق در فرم ثبت عدم انطباق محصول وارد مای

 گردد.مدیریت ارائه می به نماینده مدیریت وQC  واحد

منطبق مطاابق روش اجرایای اقادام گیرانه جهت جلوگیری از بروز محصاول نااکارهای اصلاحی و یا پیشولیت ارائه راهئ. مس1

کننده در جلسه تعیین تکلیف و مدیران مرتب  در تولید ویا و یا اع ای شرکتQC  گیرانه برعهده مدیر واحداصلاحی و پیش

 باشند.خرید می

هاای انطباقگیرانه، جهت رفع عدم پیش کارهای اصلاحی و، به عنوان مسئول ارائه راهQC که بنا به بررسی واحد. در صورتی0

موظف است نسبت به ارائاه QC گیرانه باشد. واحد های اجرایی در قالب موارد اصلاحی و پیشمشاهده شده، نیاز به ارائه طرح

گیرانه نسبت به تعین تکلیف طرح اجرایی ارائاه طرح اجرایی فوق، پیشنهاد راهکار از طریق روش اجرایی اقدام اصلاحی و پیش

 ، اقدام نماید. شده، قبل از تولید بعد
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 فرم ثبت و پایش عدم انطباق های تولید= 94جدول
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شماره فرم 

ردیددددابی 

  تولید

  زمان بندی تولید

تعداد عدم 

  اتطباقها

شماره فرم 

 محصدددول

  نا منطبق 

تحلیدددل 

علل عدم 

  انطباق

امضا و 

نددددام 
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 N ثبت

تاریخ 

شدرو 

  ع

تاریخ 

  خاتمه

زمدددان 

پدددیش 

بیندددی 

  شده

 

مدددت 

  تاخیر

 

           

           

 

 (Inspection) جوش بازرسی
و  به آن در حاوزه شاناورها مهمترین بخشی که در این پژوهش به آن پرداخته میشود در خصوص کیفیت جوش و آنالیز مرب

می باشد که در ذیل ضمن بررسی توصیفی و کیفی شرای  بررسی و آزمون جوش ها،مطالعه موردی تحقیاق نیاز کاه حاصال 

 تحلیل کمی و آماری نتایج بخشی از جوشکاری و بازرسی مربو  به آن می باد نیز ارائه شده است.

   NDE یاپراتورها تیصلاح-9-8-2-2

استاندارد  نیپوشش ا تحت دیجد یجوش در رابطه با ساخت و سازها تیفیک یابیمخرب به منظور ارز ریغ نهیعاپرسنل انجام م

باشند. سوابق   یشناخته شده واجد شرا یمل ای یالملل نیب تیطرح صلاح کیبه  ای یانجمن طبقه بند نیمطابق با قوان دی، با

 . ردیگ یبازرس قرار م اریو در اخت ینگهدار یبازرس یآنها برا یفعل یها نامهیمربو  به اپراتورها و گواه

 انواع تست های جوش-4-8-2-2

 )(DPA Destructive Physical Analysis DPAتست های مخرب  -9-4-8-2-2

تست هایی که عموما برای سنجش مقاومت مکانیکی مواد استفاده می شود و انجام آنها از نظر تمهیدات آزماایش سااده تار از 

غیر مخرب است.تست مخرب معمولا در مواردی قابل توجیه است که یک قطعه به صورت تولید انبوه تولید میشودو  تست های

از بین رفتن تعداد کمی از نمونه ها به منظور کنترل کیفیت توجیه پذیر است درمرخی موارد نظیر مهندسی زلزله یاا طراحای 

اطمینان از عملکرد سایر نمونه های تولیادی در تسات هاای مخارب  خودرو ممکن است نمونه های گران قیمت نیز به منظور

 مورد ازمایش واقع شود

 NPTتست های غیر مخرب -4-4-8-2-2

 بازررسی ها و آزمونهای غیر مخربی که بروی جوشهای شناور آلومینیومی انجام می شود به شرح زیر می باشند.
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 (:VTبازرسی چشمی )-9

ویی و پشتی خطو  جوش انجام می گیرد. بازرسی چشامی مای تواناد توسا  ابزارهاای بازرسی چشمی برروی کلیه سطوح ر

 کمکی نظیر ذره بین، آیینه،پریسکوپ،انواع سنجه ها و سایر تجهیزات بازرسی چشمی انجام می شود.

 هدف از انجام این نوع بازرسی بررسی موارد و عیوب زیر می باشد.

 اطمینان از تکمیل خطو  جوش -

 یری ابعادی و دقت ابعادیاندازه گ -

 به عنوان مثال اندازه گیری گلویی جوشهای گوشه ای، تقارن جوشهای گوشه ای و اندازه برامدگی جوشهای شیاری. 

 شکل گرده مناسب جوش.-

 عدم انطباق لبه ها،زاویه نامناسب لبه های جوش با ورق و... 

 اطمینان از عدم ح ور عیوب سرباز.-

 کها،بغل سوختگی جوش،حفره های سرباز،عدم نفوذ،ذوب ریشه و ..عیوبی نظیر انواع تر 

 (:  PTبازرسی با مایع نافذ )-4

ازاین آزمون در بررسی عیوب سرباز که توس  بازرسی چشمی قابل یافتن نباشند استفاده می شود.محدوده دمایی مجاز بارای 

ازرسی بایستی کاملا عاری از گردوخا ،چربی و براده بوده درجه سانتیگراد می باشد.سطوح مورد ب 16تا  1انجام این آزمون از 

و همچنین سطوح قبل از انجام آزمون نبایستی توس  ابزارهایی نظیر سمباده یا سنگ تمیز کااری شاوند چاون ممکان اسات 

ابل مشاهده سطوح عیوب توس  این عملیات بسته شوند.عیوبی نظیر انواع ترکهای ریز،حفره های ریز و سایر عیوب سرباز غیر ق

 توس  چشم ازاین طریق قابل مشاهده می باشند.

  (UT) بازرسی به روش اولتراسونیک  -3

 96این آزمون برای یافتن انواع عیوب داخلی جوش قابل استفاده است. انجام این آزمون بر روی ورق های با ضخامت بایش از 

 ENیاا ,  EN 4141   DIN 11420یاا   DIN 11426میلیمتر توصیه می شود.جهت انجام این آزمون به اساتاندارد 

21109 /ISO 2166   .مراجعه شود 

 میلیمتر توصیه نمی شود. 46انجام این آزمون برای ورقهای با ضخامت کمتر از 

 : ( RT)بازرسی با اشعه رادیو گرافی  -2

و ترکهاای داخلای خطاو  جاوش به منظور بررسی و یافتن عیوب داخلی جوش از این روش استفاده می شود.انواع حفاره هاا 

جهت انجام این آزمون استفاده شاود و فقا  در   X-RAY توس  این روش قابل رویت است .بهتر است تا حد امکان از روش 
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 ISO 4460بهره جست. استاندارد مورد استفاده می تواند     Y-RAYنباشد می توان از   X-RAYمواقعی که امکان انجام 

, EN 4191  باشد. 

 د نقا  و محلهای مورد نیاز برایی بازرسی و آزمایشتعدا

برای تعیین نقاطی که باید تحت آزمایشات رادیو گرافی و آلتراسونیک قرار گیرناد مای تاوان شاناور را باه دو ناحیاه تقسایم 

ابتادا و  طول شناور در قسمت میانی می باشد و ناحیاه دوم در 681کرد.ناحیه اول که ناحیه حساستری می باشد در محدوده 

 اتنتهای شناور بیرون  از محدوده ناحیه اول قرار دارد.

میلای متار باشاد ولای در  4216بر روی آن انجام می شاود نبایاد کمتار از   UTطول خ  جوشی که در هر نقطه آزمایش 

ر محال تقااطع میلی متر کاهش یاباد و د 116صورتیکه کیفیت جوش بالا بوده و عیبی مشاهده نشود این مقدار می تواند به 

 421میلی متر از محل برخورد جوشهای عمودی و عرضای و در هرجهات  216اتصالات لب به لب عمودی و افقی نیز حداقل 

 میلی متر از محل برخورد جوشهای افقی در هر جهت باید آزمایش شوند

 یت قرار دارند:برای انتخاب محلهای مورد آزمایش ، جوشهایی که دارای ویژگی های زیر می باشند در اولو

 محل هایی که تحت تنش زیاد و یا متغیر هستند .4

 جوشهایی که در محل های حساس سازه قرار دارند. .2

 جوشهایی که در شرای  نامناسب یا بیرون از کارگاه جوشکاری می شوند  .9

 جوشهایی که در شرای  نامناسب یا بیرون از کارگاه جوشکاری می شوند .1

 .جوشهایی که ظاهر مناسب ندارند .1

 گزارش گیری

 موقعیت، روش و نحوه انجام بازرسی جوشهای هر شناور بایستی به دقت ثبت گردد.
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 علل ایرادات جوشکاری: Cause&Effectنمودار 
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 مورد از بازرسی جوش بر اساس ایرادات فوق الذکر: 33نتایج ثبت اطلاعات 
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 :SPSSتجزیه و تحلیل با استفاده از نرم افزار آماری

 ایی و روایی نتایج:پای

 6811ی در ابتدا با توجه به داده های جدول فوق با استفاده از نرم افزار، پایایی داده ها را مورد محاسبه قرار می دهیم و با وجه به عدد بالا

 مشخص است که داده های آماری ما از پایایی مطلوب و مورد تائیدی برخوردار است.

 

Reliability Statistics 

Cronbach's Alpha
a

 N of Items 

0. 59 12 

a. The value is negative due to a negative average covariance among items. This violates 

reliability model assumptions. You may want to check item codings. 

 نتایج آماری:

ار نسبت به محاسبه میانگین،انحراف معیار و مینیمم و ماکزیمم داده با توجه به داده های بازرسی جوش جدول فوق، با نرم افز

ها اقدام نموده  و مشخص می گردد که تر  خوردگی گرم و ناخالصی جام سرباره با بدست اوردن بالاترین میانگین کیفای در 

 .شرای  بهتری نسبت به بقیه مولفه های جوش قرار دارند

 آزمون فریدمن:
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 کاه همبساته یاا وابساته گروه سه از بیش یا سه ى مقایسه براى که است ( آزاد توزیع) ناپارامترى ونآزم یک فریدمن آزمون

 ) پیوسته هاى داده مورد در تواند مى آزمون این . گیرد مى قرار استفاده مورد ، شوند مى گیرى اندازه اى رتبه سط  در حداقل

 برده کار به نیز ( نسبى یا اى فاصله ) پیوسته هاى داده این اى محاسبه گامهن در اما ، شود برده کار به نیز ( نسبى یا اى فاصله

  .گیرد مى قرار مدنظر نیز بندى رتبه های داده  ى محاسبه در آزمون این ، شود

 ودوجا باه نیازى اما ، است شده تکرار هاى اندازه واریانس تحلیل یا وابسته F آزمون ناپارامترى معادل فریدمن آزمون واقع در

 و ، توزیاع باودن ( نورماال ) بهنجاار ، مقیاس بودن پیوسته شده تکرار هاى اندازه واریانس تحلیل براى نیاز مورد هاى پارامتر

 معاادل از ، شاود نقا  وابساته F پاارامترى آزمون هاى فرض پیش ى همه یا یک اگر ، بنابراین و ؛ ندارد ها واریانس برابرى

 دشو مى استفاده فریدمن اى هرتب آزمون یعنى آن ناپارامترى

 

Descriptive Statistics 

 N Mean Std. Deviation Minimum Maximum 

A 00 7788 27209 8 20 

B 00 7790 27005 8 20 

C 00 7790 270.1 8 20 

D 00 57.0 .880 8 20 

E 00 77.0 27000 8 20 

F 00 7700 2721. 8 20 

G 00 77.8 27208 8 20 

H 00 7710 2...5 . 20 

I 00 8780 275.7 0 20 

J 00 7790 2711. 8 20 

K 00 7798 2720. 8 20 

L 00 77.0 270.0 8 20 

M 00 7790 27191 8 20 

N 00 7700 270.2 8 20 

O 00 7788 27209 8 20 

P 00 7750 .570 8 20 

Q 00 77.0 27000 8 20 

R 00 7700 27099 8 20 

S 00 7700 27225 8 20 

T 00 7720 27080 9 20 

U 00 77.0 27057 8 20 

 

 

بر اساس جدول رتبه بندی ذیل بیشترین اهمت فاکتورهای موثر بر جوش بشرح ذیل می باشند:بزرگی اندازه الکترود،بالا بودن ضخامت 

 ریشه جوش،ناخالصی جام سرباره می باشند.
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Ranks 

 Mean Rank 

A 21718 

B 20780 

C 20778 

D 2.7.9 

E 207.0 

F 20709 

G 20778 

H 20709 

I 7788 

J 20757 

K 20751 

L 20707 

M 22700 

N 5757 

O 21710 

P 21750 

Q 22790 

R 5781 

S 5789 

T 5717 

U 22790 

 
لفه وجود مو 26کمتر می باشد تفاوت معناداری بین مولفه های موثر بر جوش در این  6861جول ذیل چون مقدار از  sigبر اساس مقدار 

 دارد.

Test Statistics
a

 

N 00 

Chi-Square .07.97 

df 10 

Asymp. Sig. .001 

a. Friedman Test 

 
بر اساس نمودار هیستوگرامی ذیل متغیرهای تخلخل؛نفوذ ناقص و شکنندگی جوش دارای بالاترین آمار کیفی  متغیرهای موثر بر جوش ما 

 هستند:
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ترمال ل در می یابیم که متغیرهای بزرگی اندازه الکترود،زیاد بودن سرعت حرکت الکترود دارای بشترین  براساس جداول و توابع توزیع

 توزیع غیرنرمال نتایج کیفی جوش می باشد که بایستی علل دیگر تاثیر گذار بر انها نیز مورد تحلیل قرار گیرد.

 

 

Statistics 

 A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U 

N 

Vali

d 
00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 

Miss

ing 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Mean 
778

8 

779

0 

779

0 

57.

0 

77.

0 

770

0 

77.

8 

771

0 

878

0 

779

0 

779

8 

77.

0 

779

0 

770

0 

778

8 

77

50 

77.

0 

770

0 

770

0 

772

0 

77.

0 

Media

n 

570

0 

770

0 

570

0 

207

00 

779

0 

779

0 

770

0 

779

0 

770

0 

570

0 

570

0 

779

0 

779

0 

770

0 

570

0 

57

00 

570

0 

770

0 

770

0 

770

0 

570

0 

Std. 

Deviati

on 

272

09 

270

05 

270

.1 

.88

0 

270

00 

272

1. 

272

08 

27.

.5 

275

.7 

271

1. 

272

0. 

270

.0 

271

91 

270

.2 

272

09 

.5

70 

270

00 

270

99 

272

25 

270

80 

270

57 

Varian

ce 

271

75 

270

28 

270

79 

.95

0 

27.

58 

271

.. 

271

51 

178

7. 

077

81 

27.

55 

271

10 

270

71 

279

.7 

272

1. 

271

75 

.5

.2 

270

.7 

272

2. 

271

91 

277

7. 

271

0. 

Skewn

ess 

-

.1.

. 

.20

7 

-

.05

9 

-

170

97 

.07

. 

.09

7 

.2.

0 

-

.7.

. 

-

.79

5 

-

.07

0 

-

.27

2 

-

.00

8 

-

.01

. 

.08

7 

-

..2

. 

-

.7

02 

-

.27

0 

.17

8 

.00

. 

-

.90

. 

-

.25

8 
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Std. 

Error 

of 

Skewn

ess 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..

18 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

..1

8 

Kurtos

is 

-

270

82 

-

270

0. 

-

272

01 

075

00 

-

278

8. 

-

27.

12 

-

270

.7 

.2.

7 

-

.07

9 

-

279

57 

-

271

.. 

-

272

1. 

-

27.

.7 

-

270

21 

-

271

07 

-

.2

00 

-

270

90 

-

270

.7 

-

271

.. 

.00

0 

-

271

05 

Std. 

Error 

of 

Kurtos

is 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.7

00 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

.70

0 

 

 

A 

 Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 

Valid 

8 9 2.78 2.78 2.78 

7 7 1.78 1.78 .070 

5 . 1070 1070 .070 

20 22 0.78 0.78 20070 

Total 00 20070 20070  

 
از نتایج کیفی جوش با فراوانی اعداد  46تا 1بعنوان مثال بر اساس جدول فوق در خصوص مولفه ضخامت پیشانی ریشه جوش از سه امتیاز 

ترسیم نمودار هیستوگرام و نمودار تجمعی  تشکیل شده است. لذا در ستون اخر درصد تجعی هر امتیاز جوش نیز برای  44و1،0،0به ترتیب

 گانه ارائه شده است.26ارائه شده است.در این جداول تحلیل توصیفی امیاز هر مولفه 

 

B 

 Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 

Valid 

8 9 2.78 2.78 2.78 

7 22 0.78 0.78 9070 

5 7 1.78 1.78 7070 

20 . 1070 10.0 20070 

Total 00 20070 20070  
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از نتایج کیفی جوش با فراوانی اعداد باه  46تا 1بعنوان مثال بر اساس جدول فوق در خصوص مولفه دهانه ریشه جوش از سه امتیاز 

ودار تجمعی تشکیل شده است. لذا در ستون اخر درصد تجعی هر امتیاز جوش نیز برای ترسیم نمودار هیستوگرام و نم  0و1،44،0ترتیب

 ارائه شده است.

 
 

ضمن ترسیم هیستوگرام فراوانی امیتیاز جوش،ندار و حنی توزیع نرمال مربوطه نیز توس  نرم افزار  Aدر نمودار فوق برای اولین مولفه

SPSS داری که ترسیم شده و در صورتیکه منحنی توزیع به سمت چپ یا راست باشد با چولگی توزیع اماری مواجه هستیم ودر هر نمو

 مشابه فوق باشد با بالا بودن یکنواختی توزیع اماری شرای  جوش در مولفه مورد بحث مواجه هستیم.

 لذا در نمودار هیستوگرامی و توزیع نرمال هریک از مولفه ها به تناسب توضی  و تحلیل فوق،تعیین یکنواختی توزیع اماری می گردند.
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 نتیجه گیری:

از اصول کیفی و ارائه و تدوین دستورالعمل کیفی قابلیت ایجاد راهنمای تولید و بازرسی شناورهای  بدون شک بدون بهره گیری

و ارائاه فرمهاا و  TQMآلومنیومی با کیفیت محقق نخواهد شد. لذا در این پژوهش باا ارائاه چهاارچوب صاحی  بار مبناای 

ازرسی کنترل کیفیت ساخت شناورهای آلومنیومی شاخصهای صحی  ساخت شناورهای آلومنیومی، توانسته ایم روش اجرایی ب

را ارائه نمائیم.روشهای فنی ارائه شده در این پژوهش بر اساس علوم مرتب  و تجربیات در حوزه چوشکاری آلومنیومی شاناورها 

ند و محصول متر در سه فاز کلی بدو ورود،حین فرای 21ا با تعریف مولفه های مورد بررسی در جوشکاری زیر ذانجام شده است.ل

نهایی نسبت به تعیین شاخص های و ایتمهای موثر بر کیفت ساخت شناور اقدام نمودیم و در نهایت با انجاام مثاالی بصاورت 

براساس جداول و توابع توزیع ترماال بر اساس نتایج کنترل کیفی آماری و عملیاتی به تحلیل کیفی آماری داده ها پرداخته ایم.

بزرگی اندازه الکترود،زیاد بودن سرعت حرکت الکترود دارای بشترین توزیع غیرنرمال نتاایج کیفای  در می یابیم که متغیرهای

 جوش می باشد که بایستی علل دیگر تاثیر گذار بر انها نیز مورد تحلیل قرار گیرد.

 

 منابع:

یار و تحاول راهباردی (، بررسی نقش الگوی تعالی مادیریت کیفیات جاامع در تغی4901تولایی، روح اله؛ امینی، امین ) .4

 .10-11، 24ها، دو ماهنامه توسعه انسانی پلیس، سال پنجم، شماره سازمان

دار در کنترل کیفیت آماری، پایان گیری مجموعه رتبه(، کاربردهای نمونه4910خسروجردی، ایمان؛ مهدی زاده، مهدی ) .2

 نامه کارشناسی ارشد دانشگاه حکیم سبزواری.

-های مؤثر در کنترل کیفیت ساخت آزادراه(، ارزیابی و تعیین شاخص4911، محمودرضا )خمیرگران، مصطفی؛ کی منش .9

 ها، پایان نامه کارشناسی ارشد دانشگاه پیام نور استان هرمزگان.

های تأثیرگذار در بهبود کنترل کیفیت محصول در بندی شاخص(، شناسایی و رتبه4911جوادی، مهدی؛ زنجانی، حامد ) .1

 ا استفاده از تکنیک تاپسیس، پایان نامه کارشناسی ارشد دانشگاه آزاد اسلامی واحد نراق.صنعت پتروشیمی ب

وری و کنترل کیفیت تجهیزات، پایان نامه کارشناسی ارشاد دانشاگاه (، بررسی بهره4910علی نژاد، خسرو؛ دباع، رحیم ) .1
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