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 مقدمه-1

و مهندسددی کیفیددت بدده (Quality control ) ، بخددک کنتددرل کیفیددتتولیددد صددن تیو  مهندسددیو  مدددیریت کیفیددتدر 

و  مرغوبیدت هدا از  وسدیهه آن روش هدایی مشدلول اسدت تدا کارخانده بتواندد بده       شدود کده بده درسدت کدردن روش     بخشی گفته می

 دی خود مطمئن گردد.  کالاهای تولی پسند بودنمشتری

شدود تدا   انجدام مدی   کدالا یدا   محصدول اسدت کده روی ید      آزمدون یدا   گیدری انددازه کنتدرل کیفیدت مجمو ده  مهیداتی ن یدر      

 .شود آیا آن محصول با مشخصات فنی مورد ن ر مطابقت دارد با خیرمشخص 

انباشدت  نتدای  بده کدل     ت مدی  هدا و  آن نمونده  بازرسدی از محصدولات،   نمونده گیدری   مده بحث کنترل کیفیت مربوط بده انجدام   

کنتدرل  هدای مدورد اسدتفاده در کنتدرل کیفیدت،      گیدرد. از دیگدر روش  انجدام مدی   هدای آمداری  روشمحصول است که بدر اسدا    

 .تهیه شده است کنترل محصولبه جای  فرایند تولید محصول

مددا در ایددن مدددرد سدد ی داریدد  روش و دسددتورال مل هددای اجرایددی جهددت کنتددرل کیفیددت محصددولات شددرکت  ددال  افددروز و   

 همچنین کالیبراسیون ابزار آلات و بایگانی مدارد ارائه می دهی .
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 کنترل کیفیت ورق ورودی-2

 :وزن ورق 

قبل از آمدن به کارخانه کامیون باید بر روی باسکول رفته و با در دست داشتن برگه باسکول به کارخانه آمده وتخهیه نماید ، در 

غیر اینصورت بار نباید در کارخانه تخهیه گردد . قبض باسکول به فرم ورود مواد اولیه پیوست می گردد . تا در صورت لزوم به دفتر 

و سپس جزو اسناد اصهی می باشد که در هر زمان دفتر مرکزی می تواند آن را از کارخانه در خواست نماید  مرکزی ارسال گردد و

 برای بخک مالی ارسال گردد . PDFدر برنامه انبار وارد گردد و فایل 

 ضخامت ورق

ن بررسی باید به صورت تصادفی در . البته ایگرددبررسی   دیجیتال بار  به وسیهه میکرومتر/کولیس % 1/2ب د از تخهیه بار باید 

 تمام بار انتخاب و کنترل گردد .  تمامی بار باشد و نباید ابتدا یا انتهای بار را  کنترل کرد. بهکه به صورت تصادفی از

 ابعاد ورق ) طول و عرض (

کهیه اب اد ورق های دریافتی باید بررسی شده و اب اد را در گزارش قید کنند و در صورت نبود اب اد ارسالی براسا  مدارد بارنامه 

 مشخص کنند . ×جهوی هر آیت  را با  لامت 

 ظاهری 

چرود ، دفرمگی و بریدگی  ، بار را به صورت چشمی بررسی کرد ،  تا مشکلاتی مانند زنگ  % 1/2ب د از تخهیه بار باید باید  

 .نباشد

 عمود بودن

انتخاب کرده و زیر قیچی تست غیر تخریبی انجام داد تا ورق حالات سر کجی و  به صورت تصادفیبار را % 1/0ب د از تخهیه بار باید 

 شمشیری نداشته باشد.

بایست در صورت وجود مشکل در هر ی  از موارد ضخامت ورق، اب اد ورق و  مود بودن ورق،واحد کنترل کیفیت می تذکر مهم:

 از پذیرش بار و تحویل آن به واحد تولید امتناع کرده و بار را برگشت دهد.

رفرمایان محترم و ابلاغ به کارخانه های خانواده استیل و در صورت توافق واحد بازرگانی با کاهمواره هنگام تخهیه ورق تذکر مهم:

گیری شده و به آزمایشگاههای مورد تایید کارفرما نمونه به صورت تصادفی از بار نمونه 01تا  2بایست از ها، میبرای سایر ورق

در غیر اینصورت شود و ها در انبار مانده و در صورت تایید جنس آنها از سوی آزمایشگاه به واحد تولید تحویل میارسال شود. ورق

 شود.بازگردانده می

 نکته :

 مورد تأیید دفتر مرکزی نمی باشد . (FE/1)باید اب اد دقیق ورق در بخک جنس وارد گردد در غیر اینصورت این فرم مواد اولیه -0
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مشخص می گردد و در غیر اینصورت × ، اب اد و ظاهر ورق تنها در صورت تأیید با  لامت  ، جنسهر آیت  از بار مانند ، ضخامت -2

 مشخص گردد .  –با  لامت  

ابتدا مسئول انبار ت داد و اب اد را بررسی کرده و فرم را امضا می کند ، مسئول کیفیت باید براسا  دستور ال مل بالا فرم را  :نکته 

مضای هر کدام از نفرات آخر مدیر کارخانه باید به منزله تأیید فرم امضا کند . درصورت  دم ا پر کرده و ب د امضا کند و در

 .بانفرات امضا کننده می باشد یت مسئولبالاتمامی 

ی  روز قبل از ورود ورق  استیل به کارخانه باستی تمامی ورق ها و کنارورق های و براده های آهنی از داخل خط   نکته مهم:

تولید و دستگاه ها جدا شود )در صورت چسبیدن براده  آهنی به ورق ها ی استیل به مرور زنگ می زند.
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3

         …/FE/1:  کیفیتی شماره سند                                                          بسمه تعالی                     شرکت عالم افروز                    برگه سند ورودی بارنامه    

 فرم ورود مواد اولیه

 شماره بارنامه : ...............................                   ER...../...../..........-....شماره سند :                                    تاریخ دریافت بار  :   ...../ ....../ .....           

 کیهوگرم.................... وزن باسکول :.........................کننده : .................................... شرکت ارسال کننده : .................................... شماره پلاد کامیون : .... حملشرکت 

 شماره
 خصوصیات ورق

 بررسی

 ت دادی

 تأیید محصول

 نشان دهید ((× است را  با  لامت )) هر آیت  که تأیید 

 جنس ظاهر ابعاد و عمود بودن ضخامت تعداد خرابی کل تعداد اب اد ورق جنس ورق نام ورق

0   ..................*...............*..........       

2   ..................*...............*..........       

9   ..................*...............*..........       

1   ..................*...............*..........       

1 
 

 ..................*...............*..........       

1   ..................*...............*..........       

7   ..................*...............*..........       

8   ..................*...............*..........       

3   ..................*...............*..........       

 امضای تحویل گیرنده          امضای مسئول کنترل کیفیت  امضای مدیر کارخانه         
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 کنترل کیفیت خط تولید-3

 روش انجام کنترل کیفی-3-1

 :روش اجرایی کنترل کیفیت محصولات به صورت شماتی  به صورت زیر می باشد
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 ساختار پیش تولید ، تولید و تحویل اقلام

 قرارداد ساختار کاری به صورت ذیل می باشد : ب د از آغاز شدن پروژه و بسته شدن

 مدیر پروژه :

 پروژه   MTOارسال  .0

 شروع پروژهنامه ارسال  .2

 تائید شده توسط کارفرما ارسال نقشه های اجرایی .9

 )در صورت ا لام کارفرما(ارسال اولیت های تولید  .1

 محصولات پروژه   WBSارسال مدرد  .1

 برنامه ریزی تولید  کهی  .1
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 مدارد به تی  کارخانه مدارد ذیل تهیه واجرایی می گردد : ب د از ارسال

 برنامه ریزی جزئی .0

 اقلام بزرگ و کوچ  –طراحی بسته بندی  .2

 طراحی نقشه برش .9

 طراحی نقشه پارت  .1

 مدیر تولید:

 نقشه پارت  –ن ارت بر کارت برش  .0

 ن ارت بر بسته بندی  .2

 ن ارت بر ساخت و برنامه ریزی تولید در کارخانه  .9

 اولیت های تولید  –پیاده سازی تلییرات درنقشه های محصولات پروژه  ابلاغ و .1

 ن ارت بر کیفیت پایانی اقلام  .1

 ا لام زمان ت میرات پیشگیری یا احتمالی دستگاه ها و قالب ها  .1

 :مسئول سالن

 تقسی  کار بین کارگران .0

 ن رات بر تولید محصولات .2

 کنترل تولید اولین محصول هر دستگاه  .9

 تحویل اقلام ب د از پایان مرحهه از کارگر  .1

 ثبت گزارش تولید ، خرابی و بسته بندی .1

 قراردادن نقشه پارت و نقشه برش بر روی دستگاه  .1

 ت ویض قالب و ت میر دستگاه ها .7

 مسئول بسته بندی

 تهیه طرح بسته بندی اقلام  .0

 ن ارت بر بسته بندی اقلام  .2

 کینگ بر روی اقلام نصب  پ .9

 ی کیفیتی اقلامشمارش و بررس .1
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 مراحل کنترل کیفیت

 پیش تولید 

 نقشه تهیه می کند : 2براسا  نقشه تأیید شده کافرما  ، مسئول پروژه 

 نقشه برش :  بر اسا  این نقشه نحوه برش ورق از ورق کامل مشخص می گردد . -0

 نقشه پارت : این نقشه نحوه تولید محصول را نشان می دهد . -2

  ی تابهوی دستگاه نصب می کند .ها را براسا  محصولی که روی خط می باشد ، رومسئول سالن این نقشه 

 نین قبل از راه اندازی دستگاه را مورد بررسی قرار داده  و در صورت تأیید فرآیندتولید صورت می گیرد . همچ 

 . پس از طی این مراحل مسئول سالن به کارگر نحوه بررسی اب ادی و کیفیتی را آموزش می دهد 

 شروع تولید

  .موظف است که در شروع کار ن ارت داشته باشدو مسئول کنترل کیفیت  پس از شروع کار مسئول سالن 

 1 چ  می شود مدیر تولیدتوسط  قط ه اول  . 

 و براسا  نقشه نصب شده بر روی دستگاه محصول خود را چ  کرده و در صورت  سپس کارگر شروع به تولید می کند

  ا لام می نماید . مدیر تولیدگذاشته و به  رکنا قط ه رامشاهده ملایرت 

 . همچنین مسئول سالن در پایان تولید هر مرحهه محصول براسا  نقشه برش یا پارت محصولات را بررسی می کند 

تواند موارد ذیل مسئول سالن باید پس از ا لام خرابی دلیل را بررسی و براسا   هل خرابی مسئهه را حل نماید .  هل خرابی می 

 باشد :

 اشتباه کارگر -0

 دستگاه -2

 طراحی نامناسب  نقشه پارت و کارت برش  -9

 پس از رفع مشکل و ا لام به مسئول پروژه ، ایشان براسا  دو  دسته خرابی تصمی  گیری می کند :

 محصول غیر قابل اصلاح است . -0

 الف( به انبار ضای ات ارسال می شود .

 ی شود .ب( تبدیل به محصول دیگری م

 محصول قابل اصلاح است .  -2
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 پایان تولید 

در پایان تولید محصولات مسئول پروژه اقلام را در پایان روز بررسی کرده و در صورت  دم ر ایت تهرانس های محصول را برای 

 اصلاح یا تولید مجدد مشخص می کند .

 شناسایی محصول نامنطبق:

مونتاژ  دم انطباق رخ دهد و یا پس از انجام بازرسی و آزمون  دم انطباق مشاهده شود ، در صورتی که هر ی   از مراحل تولید / 

بازر  کنترل کیفیت آن را ثبت و ارزیابی و در صورت امکان به کم  اپراتور جداسازی می نماید و سپس با هماهنگی مسئول 

 واند شامل موارد ذیل باشد :تولید جهت محصول نا منطبق ت یین تکهیف می نماید این ت یین تکهیف می ت

 الف ( محصول نا منطبق دوباره کاری می شود تا مشخصات آن مطابق نقشه ها و دستورال مل های فرآیند گردد .

 ب ( در صورت  دم امکان دوباره کاری , مورد جداسازی قرار می گیرد .

 ج ( جزء ضای ات گردد و به فروش برسد .

 ع ذی صلاح ) مدیریت / مشتری ( مورد استفاده قرار می گیرد .د ( با کسب مجوز ارفاقی از مراج

چنانچه مشخص شود پس از ت یین تکهیف محموله قابل استفاده نمی باشد , آنرا به پالت قرمز رنگی که در سالن تولید استقرار دارد 

 دد . ی گرروزه کهیه ضای ات جمع آوری و ت یین تکهیف م 01منتقل نموده و در بازه های حداکثر 
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 روش پیاده سازی و بایگانی کیفیت:-3-2

 روش اجرای مراحل کنترل کیفیت به شرح زیر می باشد:

که بصورت ابتدا زونکنی با نام کنترل کیفیت خط تولید جهت سازماندهی و قابل پیگیری بودن سوابق ایجاد می گردد  

 تکمیل و بایگانی می شود.گزارشات کیفیت روزانه ماهیانه جداسازی میشود، و 

 لازم به ذکر است که در صورت مشاهده  دم انطباق ،فرم تکمیل شده پیوست بایگانی فرم کیفیت همان روز قرار می گیرد.

 نمونه ابتدای خط چ  شود در صورت  دم اختلاف با نقشه استارت می شود. 1ابتدا در آغاز تولید  

که شامل سینی و نردبان و ساپورت های بزرگ می شود هر ی   و کوچ   طبق برنامه زمانبندی برای قط ات بزرگ 

سا ت نمونه گیری می شود)با توجه به نقشه تائید شده کارفرما و تهرانس های اب ادی( و نتای  در فرم زیر به تفکی  روز 

 وارد می شود.
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محصول وارد  9می شود و در هر صفحه شروع  10پرکردن فرم بدین صورت است که ابتدا تاریخ وارد می شود و شماره از  

 دد بایستی ت داد اضافی در صفحه دیگری وارد شود و شماره برگه  9می شود و در صورت داشتن محصولاتی بیک از 

 می شود. 12

 

در صورت مشاهده  دم تطابق فرم زیر تکمیل شده و به مدیر تولید اطلاع دتده می شود و خط تولید متوقف شده تا  

 شود.مشکل رفع 

 

پس از رفع ایراد  به مسئول کیفیت اطلاع داده می شود تا بررسی نماید در صورت رفع ایراد مجوز شروع تولید را صادر  

 نماید.)پایین فرم بالا تکمیل شود(

 

شروع می شود و تا پایان روز در  10شماره دهی فرم توقف تولید/مجوز تولید، بدین صورت است که روزانه از شماره  

 شروع می شود. 10وجو لیست های ب دی اضافه می شود و برای روز ب د دوباره از صورت 
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 خلاصه برنامه کیفیت محصولات -3-3

 :اقلام گالوانیزه

 مسئول بازرسی فرم
درصد 

 بازرسی
 ردیف شرح فعالیت عملیات بازرسی

- 
ر مسئول فنی و مدی

 تولید
 بررسی وض یت قالب و دستگاه  -

 1 شروع تولید

1 

 ارائه نقشه کارت برش به خط تولید - مدیر تولید نقشه

 ارائه نقشه پارت محصولات به خط تولید - مدیر تولید نقشه

 -  مدیر تولید -
ار از بازدید مدیر تولید و کیفیت برای شروع ک

 دستگاه و تولید اولیه 

 فرم کیفیت 
 

 مسئول کیفیت

 هر ی  سا ت
 -برش –خ   –بررسی) پانچ 

 جوش( براسا  نقشه

گ
 بزر

ی
ی سا ت

 بازرس

ت تولید  
ی قط ا

 بازرس

 2 حین تولید

 هر ی  سا ت
برش و  –خ   –بررسی) پانچ 

 جوش ( براسا  نقشه

 
 کوچ

 فرم کیفیت 
 

 مسئول کیفیت

قط ه   1  

برش و  –خ   –بررسی) پانچ 

 جوش ( براسا  نقشه

گ
 بزر

صادف
ی ت

بازرس
ی

 

قط ه 01  

برش و  –خ   –بررسی) پانچ 

 جوش ( براسا  نقشه

 
 کوچ

%011 مسئول کیفیت مجوز خروج  2 ارسال به گالوانیزه  شمارش قط ات و بازرسی نهایی  

فرم بررسی 

کیفیت  

 گالوانیزه اقلام

%011 مسئول کیفیت  3 تحویل اقلام ازگالوانیزه شمارش و بررسی وض یت ظاهری اقلام  

مجوز خروج و 

فرم 
Certificate 

و  مسئول بسته بندی

 مدیر پروژه
- 

ه ا لام قط ات برای ارسال از سوی مدیر پروژه ب

 مسئول بسته بندی و شروع بسته بندی و

 شمارش

 4 بسته بندی اقلام
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 استینلس استیل:اقلام 

 مسئول بازرسی فرم
درصد 

 بازرسی
 ردیف شرح فعالیت عملیات بازرسی

 خروج ورق سیاه و آهن از سالن - مدیر تولید -

 1 پیک از تولید

1 

جواب 

 آزمایشگاه

مسئول انبار و 

 کیفیت
- 

ال گرفتن نمونه ورق و ارس -ورود ورق استن استیل 

 به آزمایشگاه

درجه 011رساندن دمای ورق به  - مدیر تولید -  

- 
ر مسئول فنی و مدی

 تولید
 بررسی وض یت قالب و دستگاه  -

 2 شروع تولید
 ارائه نقشه کارت برش به خط تولید - مدیر تولید نقشه

 ارائه نقشه پارت محصولات به خط تولید - مدیر تولید نقشه

 -  مدیر تولید -
ز بازدید مدیر تولید و کیفیت برای شروع کار ا

 دستگاه و تولید اولیه 

 فرم کیفیت 
 

کیفیت مسئول  

 هر ی  سا ت
 -برش –خ   –بررسی) پانچ 

 جوش( براسا  نقشه

گ
 بزر

ی
ی سا ت

 بازرس

ت تولید  
ی قط ا

 بازرس

 3 حین تولید

 هر ی  سا ت
برش و  –خ   –بررسی) پانچ 

 جوش ( براسا  نقشه

 
 کوچ

 فرم کیفیت 
 

 مسئول کیفیت

قط ه   1  

برش و  –خ   –بررسی) پانچ 

 جوش ( براسا  نقشه

گ
 بزر

ی
صادف

ی ت
 بازرس

قط ه 01  

برش و  –خ   –بررسی) پانچ 

 جوش ( براسا  نقشه

 
 کوچ

%011 مدیر تولید -  

 شستشوی اجنا  با اندوکس
 پایان فرآیند تولید 

 )تمیز کردن محصولات  (
 شستشوی اجنا  با فسفاته 2

 شستشوی اجنا  با آب 

مجوز خروج و 

فرم 
Certificate 

و  مسئول بسته بندی

 مدیر پروژه
- 

ا لام قط ات برای ارسال از سوی مدیر پروژه به 

مارشمسئول بسته بندی و شروع بسته بندی و ش  
 3 بسته بندی اقلام
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 کنترل کیفیت محصول آماده-4

 روش انجام کنترل کیفی-4-1

 ساختار خروج از انبار کارخانه به صورت فرمت زیر می باشد : 
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 ساختار تحویل اقلام به صورت ذیل می باشد :

 تحویل بدون گالوانیزه  -0

 تحویل با گالوانیزه در کارخانه  -2

 تحویل با گالوانیزه در کارخانه گالوانیزه ) بدون برگشت به کارخانه( -9

 که هر کدام از موارد بالا  به دو بخک تقسی  می گردند :

 یزقط ات تولیدی به همراه قط ات از انبار قط ات ر -0

 قط ات تولید -2

ساختار اول : براسا  این ساختار اقلام بدون گالوانیزه تحویل کارفرما می شوند ، در این حالت اقلام تولیدی به تنهایی یا به همراه 

 قط اتی از انبار قط ات ریز خارج می شوند.

 اقلام را از گالوانیزه تحویل می گیرد. ساختار دوم : براسا  این ساختار اقلام به گالوانیزه ارسال می گردند و سپس کارفرما

ساختار سوم : براسا  این ساختار اقلام ب د از گالوانیزه به کارخانه بازگشته و سپس به همراه قط ات ریز از کارخانه خارج می 

 .شوند

 اجرایی کنترل کیفی محصول آمادهمراحل خلاصه -4-2

پروژه و ت داد به دفتر تهران اغلام نموده و مدیر پروژه بررسی پس از بسته بندی اقلام لیست بسته ها به تفکی  کد  

 نموده و سپس دستور ورود اقلام در برنامه کنترل پروژه را صادر می نماید.

 سپس فرم مجوز خروج آماده می شود. 

 سپس فرم کیفیت و ت داد از برنامه خروجی گرفته می شود)به شرح نمونه پیوست( 
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سپس مسئول کیفیت فرم های همه پ  ها رو پرینت گرفته و بررسی ت داد ،خ  ها، گالوانیزه و پانچ ها صورت می دهد  

 و در صورت تائید آن را امضا کرده 

 را در بایگانی پروژه و دیگری را با لمینت پر  کرده و داخل هر باکس قرار می دهد.سپس  فرم های امضا شده را یکی  
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 اقلام ورودی به کارخانه)گالوانیزه شده(کنترل کیفیت -5

 روش انجام کنترل کیفی-5-1

 مورد بازرسی قرار می گیرند : زیر اقلام پس از گالوانیزه به صورت

 بازرسی در کارخانه گالوانیزه -0

برای و بازر  شخص ثالث  در این نوع بازرسی قبل از حمل به کارخانه برای ارسال اقلام باید مدیر پروژه همراه با کارفرما 

به محل کارخانه گالوانیزه مراج ه کرده و بررسی صورت گرفته ودر  (ASTM123)بر اسا  استاندارد بررسی گالوانیزه اقلام

ارسال  به محل کارخانه و یا در صورت درخواست کارفرما پس از بسته بندی به سایت کارفرمای محترم صورت تأیید کارفرما

 می گردد .

 در کارخانه بازرسی -2

در این نوع بازرسی اقلام ب د از برگشت از کارخانه گالوانیزه  در صورت ارسال اقلام به کارخانه و قبل از بسته بندی اقلام     

   بررسی می شوند . )براسا  فرم زیر(شمارش و از ن ر اب اد و کیفیت گالوانیزه

می   ASTM123ورد ن ر اقدام به انجام تست گالوانیزه طبق استاندارد در این قسمت بر اسا  اقلام ورودی به کارخانه و پکینگ م

کنی  که فرم تست ضخامت در زیر می باشد،همچنین از لحاظ ظاهری نیز چ  می شود و نتای  در بایگانی اطلا ات قرار می گیرد. 
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 کالیبراسیون ابزار اندازه گیری-6

 براسیونیروش اجرایی کالشرح -1-1

 ابزارهایی که برای اولین بار مورد استفاده قرار می گیرند:کالیبراسیون 

شناسائی و لیست موظف است کهیه ابزار آلات اندازه گیری در حال استفاده در شرکت را  )یا مسو.ل کیفیت(مسئول کالیبراسیون

 ,بررسی وض یت کالیبراسیون ابزار اندازه گیری را تکمیل نماید . پس از  FM1404 کدابزار آلات اندازه گیری موجود در شرکت به 

به من ور مشخص نمودن تناوب کالیبراسیون ابزار الات اندازه گیری در زمانی که ی  ابزار برای اولین بار مورد استفاده قرار می 

 گیرد و نیز ابزاری که به تازگی مورد کالیبراسیون قرار گرفته  تکمیل می گردد .

آلات اندازه گیری مسئول کالیبراسیون اقدام به تهیه برنامه زمانبندی کالیبراسیون  ابزار آلات اندازه گیری به   پس از شناسایی ابزار

 نموده و در زمان سررسید اقدام به ارسال ابزار به ی  موسسه م تبر می نماید .

د مسئول کالیبراسیون ضمن بررسی گواهی پس از انجام کالیبراسیون بر روی ابزار آلات اندازه گیری توسط پیمانکار مورد تایی

کالیبراسیون ارائه شده توسط پیمانکار و اطمینان از صحت ابزار اقدام به نصب برچسب کالیبراسیون بر روی ابزار نموده که مشخص 

 ابزار می باشد , می نماید  .شناسایی کننده زمان کالیبراسیون ابزار , زمان ب دی کالیبراسیون و کد 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 .AlamAfroze Co شرکت تولیدی و مهندسی عالم افروز

 

 
تکیفی کنترل دستورالعمل شماره سند  عنوان سند 

 of 23 21 : صفحه
72/17/0931 01 تاریخ   شماره بازبینی 

 

 ابزارهایی که مورد استفاده قرار می گیرند:کلی کالیبراسیون 

 در ابتدا زونکنی جهت بایگانی مدارد و سوابق کالیبراسیون ابزار تهیه می گردد. 

جدا سازی می  فرم شناسنامه / سوابق ابزار آلات اندازه گیریبر اسا   ،به تفکی  ابزارها 2-1سپس بر اسا  لیست ابزارآلات بند 

 (FM1404شوند.)فرم 

 

 سپس لیبل کالیبراسیون روی ابزار نصب می شود. 

 

 

 

 

اجرا قرار میگیرد و ابزارها در دوره های ، بصورت متناوب برنامه مورد 9-1سپس بر اسا  برنامه زمانبندی مندرج در بند  

 مورد ن ر به آزمایشگاه های مورد تائید جهت کالیبراسیون ارسال میشود.

با توجه به اینکه در شرکت امکان انجام کالیبراسیون نمی باشد مسئول کالیبراسیون موظف است به صورت دوره ای ابزار  

 پیک از فرارسیدن زمان کالیبراسیون اطمینان حاصل نماید .آلات اندازه گیری را کنترل نموده و از صحت آن 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 



 

 .AlamAfroze Co شرکت تولیدی و مهندسی عالم افروز

 

 
تکیفی کنترل دستورالعمل شماره سند  عنوان سند 

 of 23 22 : صفحه
72/17/0931 01 تاریخ   شماره بازبینی 

 

گواهی کنترل ابزار تمامی ابزارها در دوره های دو ماهه بصورت داخهی مورد ارزیابی صحت اندازه ها قرار می گیرند.)فرم  

 وارد شده و در زونکن بایگانی می شود. FM1404و نتای  در فرم   (FM1403-داخهی

ابزاری به هر دلیل قابل استفاده نباشد مسئول کالیبراسیون موظف است جهت جهوگیری از استفاده سهوی در صورتی که نکته: 

 توسط مجریان ، ابزار مربوطه را پس از نصب برچسب قرمز در محل مناسبی  نگهداری نماید .

 لیست ابزارها-1-2

 ردیف نام ابزار کد شناسایی

MC/101 0 سا ت اندازه گیری 

CO/101 2 کولیس دیجیتال 

CO/102 9 کولیس م مولی 

MI/101 1 میکرومتر 

GM/101 1 گالوانومتر 

 



 

 .AlamAfroze Co شرکت تولیدی و مهندسی عالم افروز

 

 
تکیفی کنترل دستورالعمل شماره سند  عنوان سند 

 of 23 23 : صفحه
72/17/0931 01 تاریخ   شماره بازبینی 

 

 زمانبندی کالیبراسیون-1-3

براسیونیدوره کال توضیحات یکد شناسای   ردیف نام ابزار 

 0 سا ت اندازه گیری MC/101 ی  ساله 

ماهه 1   CO/101 2 کولیس دیجیتال 

ماهه 1   CO/102 9 کولیس م مولی 

ماهه 1   MI/101 1 میکرومتر 

 1 گالوانومتر GM/101 ی  ساله به همراه لیبل های شاخص

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



تاريخ :  شرکت عالم افروز
 شماره: فرم ثبت کنترل کیفیت محصولات

تاريخ بازنگري 1395/08/02 شماره بازنگري : 05 FM0206 : كد فرم

اصلاحی ضایعات

وضعیت نهایی نمونه گیری
اهنام دستگ نوع آیتم کنترلی کد پروژه نوع محصول مرحله تولید 

ف
دی

ر

تائید عدم تائید
00:11 00:11 00:11 00:11 00:11 00:11 01:11 10:11 10:11 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

 پلیسه برش برشکاری

ابعاد برش  برشکاری

پانچ وسط-سوراخکاری  پلیسه پانچ 

پانچ وسط-سوراخکاری  انحراف پانچ 

رهپانچ دیوا-سوراخکاری  پلیسه پانچ 

رهپانچ دیوا-سوراخکاری  انحراف پانچ 

پپانچ کلم-سوراخکاری  پلیسه پانچ 

پپانچ کلم-سوراخکاری  انحراف پانچ 

 ابعاد خم خمکاری

عمود بودن خمکامل و  خمکاری  

جوشکاری دن(کیفیت جوش)کامل بو  

جوشکاری  پاشش جوش

جوشکاری  ابعاد 

جوشکاری  همترازی قطعه

نهایی قطعه ابعاد محصول نهایی  

 پلیسه برش برشکاری

ابعاد برش  برشکاری

پانچ وسط-سوراخکاری  پلیسه پانچ 

پانچ وسط-سوراخکاری  انحراف پانچ 

رهپانچ دیوا-سوراخکاری  پلیسه پانچ 

رهپانچ دیوا-سوراخکاری حراف پانچان   

پپانچ کلم-سوراخکاری  پلیسه پانچ 

پپانچ کلم-سوراخکاری  انحراف پانچ 

 ابعاد خم خمکاری

خم کامل و عمود بودن خمکاری  

جوشکاری دن(کیفیت جوش)کامل بو  

جوشکاری  پاشش جوش

جوشکاری  ابعاد 

جوشکاری  همترازی قطعه

 ابعاد نهایی قطعه محصول نهایی

  امضای مسئول کیفیت:   توضیحات :  



 تاريخ:

:شماره   
 شركت عالم افروز

  فرم توقف/ مجوز توليد
 

اريخ بازنگري :ت 02 / 08 / 1395 ماره بازنگري :ش 03   FM0203 : كد فرم 

 

 کد پروژه: نام محصول : شماره عدم انطباق :

 توليد : مدیر
 خواهشمند است اقدامات مقتضي جهت رفع مورد انجام گردد .                      ساعت                                بدليل عدم انطباق مشاهده شده ذیل در ایستگاه          

 خلاصه عدم انطباق : 
 
 
 
 
 
 

 کنترل کيفيت  مسئول                                                                                                                                                

 بازرس محترم کنترل کيفيت :
 خواهشمند است با توجه به مرتفع شدن مشكل فوق ، نسبت به تائيد فرآیند اقدام فرمائيد .       

  توليد  مدیر                                                                                                                                                 

 QCتایيد 

 توليد -2                                                             کنترل کيفيت             -1                                                توزیع نسخ :             
 



 

 شركت عالم افروز فرم شناسنامه / سوابق ابزار آلات اندازه گيري

 

 كد فرم : FM1404 شماره بازنگري : 04 تاريخ بازنگري : 02 / 08 / 1395

 

 نام ابزار : دقت : گستره : تاريخ توليد :

 كد ابزار : واحد اندازه گيري : شماره سريال : نام سازنده :

 متعلقات : محل استفاده :

هنام كنترل كنند امضاء  
نام آزمايشگاه  نوع كنترل

 كاليبراسيون

تاريخ خروج از 

 كاليبراسيون
عديتاريخ كنترل ب لتاريخ كنتر نتيجه   رديف 

 داخلي خارجي

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

 



 

رم گواهي كنترل داخلي ابزار ف  
 شركت عالم افروز

 

ي :اريخ بازنگرت 02 / 08 / 1395 ماره بازنگري :ش 03   FM1403 : كد فرم 

 

 ـام ابـزار  :ن :  شناسايیكـد  تاريخ كنترل :

     
 اندازه اسمي :

     
 خوانده شده :

     
 خطاي ابزار:

 

 عدم تائید:تائید:                                              

 

 نتیجه كنترل:

  توضیحات :
 

 

 

 
 



1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 AVR 1 2 3 4 5 AVR

:تاریخ 

:نماینده پیمانکار  :نماینده بازرسی :نماینده کارفرما 

Result

:شماره پکینگ
:شرکت کارفرما 
:شرکت پیمانکار 

فرم بازدید از قطعات گالوانیزه

First EndMiddle

AVR

501 to 1200

5

1201 to 3200

8

3201 to 10000

13

Number of pieces in lot

Simple size for test

3 or Less

All

Item 
Tootal Ave

3

:تامین کننده 

:کد پروژه
4 to 500



FM1406 
 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زافرو كاليبراسيون شركت عالم  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 
 

 ليبراسيون شركت عالم افروز

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يوناليبراستاريخ ك   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 
 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زاليبراسيون شركت عالم افروك  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 
 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يوناستاريخ كاليبر   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 
 

زاسيون شركت عالم افروكاليبر  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

ناساييكد ش   

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 
 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 
 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زشركت عالم افروكاليبراسيون   

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 
 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

يكد شناساي   

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 
 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

يخ بعديتار   

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زعالم افروكاليبراسيون شركت   

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونريخ كاليبراستا   

 تاريخ بعدي 
 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

يتاريخ بعد   

 

زكاليبراسيون شركت عالم افرو  

 كد شناسايي 

يونتاريخ كاليبراس   

 تاريخ بعدي 

 


	دستورالعمل کنترل کیفیت-Rev2
	Attachments
	فرم کنترل کیفیت اقلام 
	24 فرم توقف- مجوز توليد
	فرم شناسنامه  سوابق ابزار آلات اندازه گيري
	فرم گواهي كنترل داخلي ابزار 
	فرم تست گالوانیزه-rev 4
	97 برچسب كاليبراسيون




