
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

تاييد الزامات 
  ابزارهاي كنترلي
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  : ي قطعهمدارك فن 
دهـي قطعـه و        دو بعدي شامل تلرانسهاي ابعادي، هندسي، عمـومي، و خـاص مبناهـاي موقعيـت               نقشه هاي  - 1

  .باشدهاي مناسب  Sectionنمايش كليه مبناها در 
 .باشد   منفصلهشامل كليه سطوح و قطعات)  CAD DATA (قطعه و مجموعهفايل سه بعدي  - 2
 .دنباش  قابل قبول نميwire frameو مدلهاي دل شده م Surface مي بايست بصورتبعدي  فايل سه -3

  
  :مدارك فني ابزار كنترل 

 كه در طرح اوليه طريقه قرارگيري قطعه و بوده) Advanced(و طرح نهايي ) Concept(شامل طرح اوليه  - 1
ه  در طرح نهايي علاو.هاي مناسب نمايش داده شده استSectionبندي و كنترل توسط  دهي و گيره موقعيت

و  دو بعدي  هاينقشهدر بصورت مجزا نيز كليه قطعات منفصله ، بر موارد فوق كه در طرح اوليه اشاره گرديد
 .با مشخص بودن جنس و سختي آنها ارائه شوند

باشد كه در  دهي به همراه كليه قطعات منفصله مي بعدي ابزار كنترل شامل سطوح كنترلي و موقعيت فايل سه - 2
 . ارائه مي شوندsurface صورت نياز به صورت

توليد قطعه مي بايست بر اساس آخرين انديس قطعه انجام شود و هرگونه تغيير در قطعه توليدي بايد در  - 3
 .هاي دوبعدي قطعه تغيير نموده و انديس آن بروزآوري شود نقشه

  
  :تعيين نقاط كنترلي ابزار كنترل 

يست نقاط كنترلي، مورد تأييد مشتري باشد و ابزار با براي قطعات مجموعه پرسي و قطعات تزئيني مي - 1
 .كنترل، نواحي كنترل مشخص شده را كنترل نمايد

 صورتجلسه نقاط كنترلي با ؛باشد براي قطعات ماشينكاري كه نياز به فرامين و  فيكسچر هاي كنترلي مي - 2
  .باشد كارشناس مرغوبيت قطعه  الزامي مي

  
  
  
  
  
  
  

الزامات مدارك فني  
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  :بررسي قطعه 
  . داشته باشد مشكلي نsetting دو بعدي قطعه بررسي و مبناگيري قطعه از نظر  نقشه- 1

 .مي باشد شش درجه آزادي قطعه مهار نمودن كامل، settingمنظور از  •
  

  . داشته باشدهاي عمومي و خاص قطعه بررسي شده و از نظر ساخت مشكلي ن  تلرانس- 2
 .باشد  تلرانس قطعه مي 0.1باانس خاص برابر هاي عمومي مطابق با استاندارد ساپكو و تلر تلرانس •

  
  . انديس نقشه قطعه مشخص باشد- 3

  
مربوط به الزامات طرح (باشد  بعدي، مقدور  بعدي قطعه بررسي شده و طراحي بر اساس فايل سه فايل سه - 4

  ).اوليه
 SOLID  مدل صلب و يا)Surface( رعايت شده و مدل بصورت سطح CAD DATAنكات فني بايد در  •

مورد قبول ) wire frame(ساخت مدل اسكلتي .  ارائه شودCATIAبا فرمت   وساخته شده باشد
  .باشد نمي

  
  :گيري طرح دوبعدي ابزار اندازه 

  ).مربوط به الزامات طرح نهايي (باشدآوري شده   طرح نهايي دو بعدي با توجه به آخرين تغييرات ساخت بروز - 5
رح ابزار كنترلي در مرحله ساخت، اين تغيير در نقشه دوبعدي يعني در صورت هر گونه تغيير در ط •

  . منعكس شود
  .باشد مناسب نمايش داده شده Sectionدر طرح دوبعدي ابزار كنترل، كليه مبناها و نواحي كنترل با  - 6
  .باشد ـ نقشه دوبعدي اجزاي ابزار كنترل تهيه و كامل 7
  .شونددرستي نمايش داده ه  و مونتاژي بهاي عمومي و خاص، در قطعات منفصله ـ تلرانس8

  
  :)CAD DATA(فايل سه بعدي  

مربوط  (باشدابزار كنترلي، مطابق با آخرين تغييرات ساخت، بروزآوري شده ) CAD DATA(بعدي   فايل سه- 9
  ).به الزامات طرح نهايي

 منعكس CAD DATAدر صورت هر گونه تغيير در طرح ابزار كنترلي در مرحله ساخت، اين تغيير در  •
  . شود

  . باشد نواحي كنترل تعريف شده بررسي شده و تعداد ابزارهاي كنترلي مورد نياز در نظر گرفته شده  -10

  ابزار كنترلي)Design(طراحيالزامات 
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مربوط به الزامات طرح (ها موجود باشد  ها و پين ها، بوش  ابزار كنترل كليه موقعيتCAD DATA در  -11
  ).نهايي

مربوط به الزامات طرح  (باشدش بدرستي طراحي شده  ابزار كنترل، سطوح گپ و فلاCAD DATA در  -12
  ).نهايي

بين سطوح گپ و فلاش رعايت شده ميليمتر  10,8,5,3يعني با توجه به تلرانس قطعه، فواصل استاندارد  •
  . داشته باشد وجود Taper gaugeگيري اين سطوح به كمك ساعت يا  و امكان اندازه

الزامات  به  مربوط  (باشدنحوه قرارگيري تمپليت نمايش داده شده  ابزار كنترل، سطوح و CAD DATA در  -13
  ). نهايي طرح 

  .    ابزارهاي كنترلي و تمپليت بايد در حالت عملكردي نشان داده شده باشد
  ).مربوط به الزامات طرح نهايي(باشد  وضعيت قرارگيري كلمپ نشان داده شده CAD DATA در  -14
 ابزار كنترلي مشخص CAD DATA شده و مونتاژماشينكاري در طرح دوبعدي  مقدار عددي مبناهاي  -15

  ).مربوط به الزامات طرح نهايي (باشدشده 
  . نشان داده شده باشدCar lineيعني مختصات مبناي ماشينكاري نسبت به مختصات   

  
  :)STANDING(قرارگيري  

 الزامات  به  مربوط(باشد   در خودرو نحوه قرارگيري قطعه روي فيكسچر مطابق با وضعيت قرارگيري -16
  ).   اوليه طرح 
بندي قطعه، مشخص شده باشد در غير  دهي و گيره هاي درگيري، موقعيت در نقشه دوبعدي بايد محل •

  .  نيز موجود باشدPCMاينصورت بايد همراه نقشه قطعه، نقشه 
ابه قرارگيري قطعه روي جيگ متناسب و مش) نر و مادگي (Male & Femaleگرفتن قطعه در وضعيت  -17

  ).مربوط به الزامات طرح اوليه (باشدمونتاژ 
  ).مربوط به الزامات طرح نهايي(باشد  قرارگيري قطعه روي ابزار كنترل مطابق با طرح اوليه ابزار كنترل  -18
  .باشد 90در صورت تاييد مشتري مضربي از روي ابزار كنترل چرخش قطعه  -19

  
  :)LOCATING(دهي  موقعيت 

  .باشد توسط مبناهاي مناسب گرفته شده x,y,zحركت قطعه در جهات  -20
  .باشد توسط مبناهاي مناسب گرفته شده x,y,z دوران قطعه در جهات  -21
  ).مربوط به الزامات طرح اوليه(باشد   مبناهاي كمكي در نظر گرفته شده مطابق با نقشه قطعه  -22
  ).مربوط به الزامات طرح نهايي (باشدق با طرح اوليه گرفتن شش درجه آزادي قطعه مطاب -23
   . مونتاژ باشدJIGمطابق با ) Contact Surface( سايز و موقعيت قرارگيري سطوح تماس -24

  . مونتاژي استJIGيعني سطوح نشيمن و تماس قطعه در ابزار كنترلي، همان سطوح نشيمن در  •
مطابق با ) location 4 way & 2way pin(هاي محوري  هدهند ـ سايز، تلرانس هندسي و ابعادي موقعيت25

  ).مربوط به الزامات طرح نهايي( باشد استاندارد ساپكو 
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  ).مربوط به الزامات طرح نهايي (باشدهاي مناسب جهت نمايش مبناها كافي  Sectionـ نماهاي اصلي و 26
  ).بوط به الزامات طرح نهاييمر (باشدها تهيه شده و كامل  دهنده ـ نقشه دوبعدي اجزاي موقعيت27
  .ندباش  مناسب نمايش داده شدهsectionهاي قطعه درابزار كنترل با  دهنده ـ موقعيت28

  
  :)CLAMPING(بندي  گيره 

  .باشدبندي مناسب مهار شده  موقعيت قطعه روي ابزار كنترل با گيره -29
مربوط به الزامات طرح  (باشدده شده بندي قطعه روي ابزار كنترل بدرستي نمايش دا نوع و نحوه گيره -30

  ). نهايي
شده نشان داده ) گرفتن قطعه(بعدي در حالت عملكردي  بندي در فايل دوبعدي و سه يعني اجزاي گيره •

  . باشند
  ).مربوط به الزامات طرح نهايي(باشد ترتيب بسته شدن كلمپها در نقشه دوبعدي ابزار كنترل، مشخص شده  -31
32-  Section باشدبندي نشان داده شده   و واضحي از گيرهمناسب.  

  
  :)Control point(نقاط كنترلي  

  .باشدكنترل قطعه توسط گپ و فلاش با علائم مناسب مشخص شده  -33
  . دنساز سنج را مقدور  گيري توسط گپ  اندازهوند كهطراحي شبه نحوي سطوح گپ  -34

  .باشد  مي10,8,5,3mmفاصله گپ بنابر تلرانس قطعه يكي از اعداد  •
گيري توسط پايه ساعت را مقدور ساخته و تكرارپذيري  اندازه وند كهطراحي شبه نحوي سطوح فلاش  -35

  . شته باشنددا
  .داشته باشد كافي براي نصب پايه ساعت وجود  دقت شود كه فضا به اندازه •

  ).هاييمربوط به الزامات طرح ن(باشد  كنترل تلرانس موقعيت مطابق با طرح اوليه  -36
  .يعني موقعيت به همان روش توافق شده در طرح اوليه، كنترل شود •

مربوط به الزامات طرح (باشد  بوشها مطابق با استاندارد ساپكو  پينها و چك قطر و تلرانس ساخت چك -37
  ).نهايي

 ، مشخصات ابعادي خطوط نشانه، مطابق با)SIGHT CHECK(در صورت استفاده از روش كنترل چشمي  -38
  ).مربوط به الزامات طرح نهايي(استاندارد باشد 

گيري مقدار خطا و  يعني وجود خط ديد، نديد و خط سوم كه جلوتر از خط ديد است و براي اندازه •
  .رود اصلاح فرآيند ساخت بكار مي

درستي يعني در حالت عملكردي نشان داده شده و مطابق با ه كنترل تلرانس فرم، توسط تمپليت، ب -39
  .باشد اندارد است

            هاي  اين قطعات توسط پين؛مهم است) loose Piece(از آنجا كه موقعيت قطعات جداشونده  -40
2way & 4wayند باش  موقعيت داده شده.  

  .  بدرستي نشان داده شده باشد) loose Piece(كنترل تلرانس فرم، توسط قطعات جدا شونده  -41
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  .ش داده شده باشديعني در حالت عملكردي نماي •
  . باشند  مناسب نشان داده شدهsectionنواحي كنترل، توسط  -42
  .باشدكليه نواحي كنترل توافق شده، در طراحي ابزار كنترل در نظر گرفته شده  -43
گردد، ابزار كنترلي اين  در صورتيكه بعضي از نواحي كنترلي، توسط ابزار مورد بررسي فعلي، كنترل نمي -44

  .مشخص شده باشدنواحي، 
از قبيل ساعت اندازه گيري گپ سنج و ( باشد روش و ابزار مناسب براي كنترل نواحي كنترلي تهيه شده  -45

  .)غيره
  .دنشو  موقعيت به درستي كنترل هاي هندسيتلرانس -46
ي شده تلرانسهاي هندسي فرم ، راستا ، لنگي ، در فيكسچر هاي كنترلي متناسب با تلرانس قطعه  طراح -47

  .باشد
براي اندازه گيري پارامترهاي هندسي توسط ساعت اندازه گير در صورت نياز از مستر كاليبراسيون استفاده  -48

  .باشدشده 
  

  :Car lineخطوط  
  .باشد ها مشخص شده section در كليه نماهاي اصلي و x,y,z در جهت Car lineخطوط  -49
  .  قطعه باشد متناسب با ابعادCar lineفواصل خطوط  -50

 . است100mm برابر Car lineمعمولاً فاصله بين خطوط  •
  

  :كشي اصول نقشه 
  .باشدكادربندي كاغذ و ضخامت خطوط و ارتفاع حروف متناسب با اندازه كاغذ در نظر گرفته شده  -51
  .باشددر جدول مشخصات، نام قطعه، شماره فني و انديس نقشه قطعه مشخص شده  -52
  .باشدصات، شماره نقشه و انديس ابزار كنترل مشخص شده در جدول مشخ -53
  .باشددهنده مشخص شده  در جدول مشخصات، نام سازنده ابزار كنترل و طراح و نام سفارش -54
اطلاعات مربوط به تغييرات طرح به همراه تاريخ تغييرات و انديس تغييرات در جدول تغييرات مشخص  -55

  .باشدشده 
  .باشددر جدول مشخصات درج شده ... شه، مقياس، شماره نقشه ومشخصات عمومي نق -56
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 :BASE PLATE  

  . ابزار كنترل مطابق با استاندارد ساپكو باشدBASEجنس  - 1
 . ابزار كنترل مطابق با استاندارد ساپكو باشدBASEابعاد  - 2
  : گري از لحاظ مك و تابيدگي سطوح مناسب باشد يعني كيفيت ريخته - 3

 CMMگيري  ها تأثيري در اندازه كه اندازه مك هاي بزرگ نباشد به طوري ز لحاظ ظاهري داراي مكا •
  .)در محدوده تلرانس ابزار كنترلي باشد(نداشته باشد 

  .زبري سطوح و تلرانسهاي هندسي مطابق با استاندارد ساپكو باشد - 4
 :اشد بطوريكه و جك مقدار عددي آن مناسب بBASE PLATEخطوط كارلاين روي  - 5

• Carline با فواصل m 100 در صفحات x,y,zوجود داشته باشد .  
  .تمامي اين خطوط بايد مشخص و در معرض ديد باشند •

  .آوري شده باشد  در طرح نهايي به روزBASEمشخصات  - 6
 .باشد مشخصات پلاك مختصات مرجع ماشينكاري مطابق مختصات در طرح ابزار كنترل  - 7
 به location ballاستفاده از . گيري قطعات پيچيده استفاده شود وي براي ماشينكاري و اندازهاز مبناي سركر - 8

 .كند گيري از ايجاد خطا جلوگيري مي عنوان مبناي سركروي در ماشينكاري و اندازه
هاي   و ساعتtemplate و Clamp هنگام باز بودن قطعات متحرك مثل BASEمتناسب بودن ابعاد  - 9

  .  بيرون نزنندBaseها از  ها و ساعتClampي به نحوي كه گير اندازه
  

  ها پايه 
 . باشند) HRC  45-50حداقل سختي ( اي از فولاد و با سختي مناسب  هاي استراكچر صفحه پايه -10
  .گري از آلومينيوم باشد و در مقابل ضربه محافظت شده باشد هاي استراكچر ريخته پايه -11
  .زدگي محافظت شده باشد قعيت مناسب نصب شده و در مقابل زنگهاي كلمپ در مو پايه -12
  .زدگي محافظت شده باشد هاي تمپليت در موقعيت مناسب نصب شده و در مقابل زنگ پايه -13

  
  ساختار 

  جنس ساختار اصلي ابزار كنترل طبق مشخصات نشان داده شده در استاندارد ساپكو باشد -14
  طبق استاندارد ساپكو باشدابعاد و فواصل بلوك متريال  -15
  :كيفيت ظاهري و كيفيت ماشينكاري سطوح ماشينكاري مناسب باشد بطوريكه -16

   Ra= 1.6 براي قطعات رزين و آلومينيومو   Ra= 0.8براي ابزار كنترلي فولادي  •

 ساخت ابزار كنترليالزامات 
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  ):Clamping(بندي  گيره 
  .ييد باشدها با طرح اوليه و نهايي مطابقت داشته و مورد تأ تعداد و محل كلمپ -17
  :بندي قطعه در ابزار كنترل از لحاظ موقعيت و محل نصب مناسب باشد يعني گيره -18

 عدم برخورد كلمپ با ساير اجزاي ابزار كنترل •
  عدم برخورد كلمپ در هنگام گذاشتن و برداشتن قطعه •

  .ها بر روي بازوي آنها ثبت شده باشد شدن كلمپ ترتيب بسته -19
ها طوري روي قطعه بسته  كلمپ. گيري نواحي كنترل رعايت شده باشد ها ملاحظات اندازه در مونتاژ كلمپ -20

  :گيري نواحي كنترلي نشود بشود كه مانع اندازه
  :مناسب بودن نيروي كلمپ -21

  .گيري قطعه و كنترل مناسب باشد محل نيروي كلمپ براي اندازه •
  . مناسب باشدگيري و كنترل نيروي كلمپ براي اندازه •
 . عمود باشدContact Surfaceنيروي كلمپ بر سطح  •

  
  ):locating(دهي  موقعيت 

هاي گپ و  به طوريكه بعد از قرار دادن قطعه محل(ها مناسب باشد  دهنده محل و حك مشخصات موقعيت -22
  ).فلاش مشخص باشد

  .دهي قطعه روي ابزار كنترل مشخص شده باشد طريقه موقعيت -23
  .ها مطابق با استاندارد و سياهكاري شده باشد دهنده ، سختي و زبري سطوح موقعيتجنس -24
  .باشد  PCM مطابق با طرح اوليه و نقشه Contact Surfaceموقعيت و سايز  -25
   )PCM :اي است كه در آن مقادير تلرانس، مبناها و نحوه نشست قطعه روي  نقشهfixture و clamping قطعه 

  .)مشخص شده باشد
 به درستي مهار 4wayدهنده   نسبت به موقعيت2wayدهنده   و تعامد بين پين يا بوش موقعيت موقعيت -26

  . بايد به طوري استفاده شود كه حركت قطعه را به درستي مهار كند2,4wayهاي  از پين. شده باشد
  .باشد  حول محور مناسب 2wayهاي  دهنده عدم چرخش موقعيت -27

  
  ):Control(كنترل  

نحوه قرارگيري قطعه در ابزار كنترل در طرح اوليه و نهايي، مطابق با وضعيت قرارگيري قطعه در خودرو  -28
  باشد

  :كيفيت ماشينكاري و زبري سطوح گپ مناسب باشد به طوري كه زبري سطح -29
   Ra= 1.6 ي و آلومينيوميبراي قطعات رزينو   Ra= 0.8 فولادي قطعاتبراي  •

  . و ابزار كنترل مطابق با طرح اوليه و نهايي باشدگپ بين قطعه -30
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با توجه به مقدار تلرانس مقدار گپ بين . گيري رعايت شده باشد در ماشينكاري سطوح گپ ملاحظات اندازه -31
 و تلرانس گپ 3براي پنل گيجها تلرانس فرم .  ميليمتر باشد10,8,5,3ابزار كنترلي و قطعه يكي از مقادير 

   .اشدمي ب 5mmتريم 
  . كيفيت ماشينكاري و زبري سطوح فلاش مناسب باشد -32

   Ra= 1.6 ي و آلومينيوميبراي قطعات رزينو   Ra= 0.8 فولادي قطعاتبراي  •
  .سطوح فلاش ابزار كنترل مطابق با طرح اوليه و نهايي باشد -33
به اندازه كافي براي نصب گيري رعايت شده باشد بطوريكه جا  در ماشينكاري سطوح فلاش ملاحظات اندازه -34

  گيري وجود داشته باشد ساعت اندازه
  .گير در موقعيت مناسب قرار گرفته باشد هاي ساعت اندازه پايه -35
  )Ra= 0.4-0.8 µm  مستر. (گير مناسب باشد كيفيت سطح مستر كاليبراسيون ساعت اندازه -36

 
             ):Template(تمپليت  

  :هاي مناسب جنس. مناسب بودن جنس تمپليتها -37
 . مي باشد7000سري : آلومينيومو در مورد 1.2510   و 1.2814 و 1.2419 فولادها براي  •

  كيفيت و زبري سطوح كنترلي تمپليتها مناسب باشد -38
   Ra= 1.6 ي و آلومينيوميبراي قطعات رزينو   Ra= 0.8 فولادي قطعاتبراي  •

  شده  استفاده 50HRC-(45حداقل سختي ( سختي مناسب در سطوح متحرك تمپليتها از صفحه سايشي با -39
  . باشد

البته بايد بعد از . ( ميكرون15 با حداكثر لقي H7/ g6انطباق . لقي سطوح متحرك تمپليتها مناسب باشد -40
 تلرانس قطعه باشد و اگر نبود 0.1بدست آمدن محدوده تلرانس توجه كرد كه تلرانس ابزار كنترل حتماً 

  .)انس را اصلاح كنيممحدوده تلر
  .استفاده شده باشد50HRC-(45حداقل (پين و بوشهاي تمپليتها از فولاد و با سختي مناسب  -41
 بلوكهايي lineblock(دهنده استفاده شده باشد   يا پينهاي موقعيتline block تمپليتها از Stopperدر  -42

  )شود موقعيت دادن استفاده مي هستند كه براي 
 و در ناحيه كنترلي 6mmضخامت ديواره حداقل . ( ديواره تمپليت و ناحيه كنترلي مناسب باشدضخامت -43

2mm( 
  .ها استفاده شده باشد پيچ تثبيت براي گرفتن لقي سطوح متحرك در تمپليت -44

  
          ):loose piece(قطعات جداشونده  

  مناسب بودن جنس قطعات جداشونده -45
  : عبارتند ازهاي مناسب جنس •

 1.2510و1.2842و1.2419فولادهاي . 3   7000آلومينيوم سري .2   بلوك متريال رزيني. 1                      
  .استفاده شده باشد) 50HRC-45(در سطوح متحرك قطعات جداشونده از صفحه سايشي با سختي مناسب  -46
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  .گپ و فلاش سطوح كنترلي قطعات جدا شونده مناسب باشد -47
  .گيري گپ و فلاش در قطعات جدا شونده رعايت شده باشد  اندازهملاحظات -48
 البته بعد از مشخص - شود  پيشنهاد ميH7/g6انطباق . لقي سطوح متحرك قطعات جداشونده مناسب باشد -49

  . تلرانس قطعه باشد0.1شدن محدوده تلرانس حتماً بايد توجه كرد كه تلرانس ابزار كنترل  
  .باشد) 50HRC-45حداقل سختي ( جدا شونده از فولاد و با سختي مناسب شهاي قطعاتوپين و ب -50
  . استفاده شده باشد2way&4wayهاي   يا پينline blockدر استوپر قطعات جداشونده از  -51
  .پيچ تثبيت براي گرفتن لقي سطوح متحرك در قطعات جداشونده استفاده شده باشد -52

  
  )Pins & bushes(ها و بوشها  پين 

  .هاي كنترلي مناسب بودن كيفيت ظاهري و زبري سطح پين -53
   Ra= 1.6 ي و آلومينيوميبراي قطعات رزينو   Ra= 0.8 فولادي قطعاتبراي  •

و سياهكاري شده ) HRC 50-45(دهنده مناسب  كننده و موقعيت ها و بوشهاي كنترل سختي سطح پين -54
 . باشد

توان   ميH7/g6از انطباق .  و لقي بيش از حد نداشته باشدهاي كنترل مناسب انطباق بين پين و بوش -55
 تلرانس 0.1 تا 0.2استفاده كرد و محدودة تلرانس را بايد طوري تنظيم كرد كه نهايتاً تلرانس ابزار كنترلي 

  .قطعه باشد
ها در فولاد. طول سطح درگيري پين و بوشهاي راهنما، متناسب با جنس و قطر در نظر گرفته شده باشد -56

 3در آلومينيوم سطح درگيري پين و بوش راهنما .  برابر قطر پين5/1سطح درگيري پين و بوش راهنما 
 برابر قطر پين

ها  دهنده شامل مقادير اسمي و شماره موقعيت(محل و حك مشخصات پين و بوشهاي كنترل مناسب باشد  -57
 )كننده و كنترل

اعداد زبري و سختي مثل (بري سطح مناسب استفاده شده باشد هاي راهنما از فولاد با سختي و ز در بوش -58
 )بالا

انطباق بوشهاي راهنما پرسي بوده ودر صورت استفاده از چسب، فضاي مناسب براي چسبندگي ايجاد شده  -59
  .باشد

 
 :)General Items(موارد عمومي  

  .مناسب بودن و وجود دسته و قلاب حمل ونقل و نحوه اتصال آن به بدنه -60
  .تسهيلات حمل و نقل با ليفتراك ايجاد شده ومناسب باشد -61
  .استفاده از چرخهاي صنعتي طبق استاندارد و مناسب باشد -62
  .در پلاك مشخصات انديس و مشخصات قطعه و سازنده حك شده باشد -63
  .هاي انجام شده مشخص باشد در پلاك تغييرات تاريخ و انديس -64
  .ق با استاندارد بوده و رنگ مشخصه خودرو بر ديواره پلاكها زده شده باشد مطابBASEرنگ سطوح  -65



10 

 Base آبي بوده و رنگ قالب و ابزار كنترلي برابر رنگي است كه روي بلوك مشخصه روي BASE رنگ :توضيح
  . نصب شده است

  .امكان دسترسي براي تعميرات و تعويض قطعات وجود داشته باشد - 66
  . سال موجود باشد1 نياز براي مدت قطعات يدكي مورد -67
  .عدم تداخل و محدوديت، هنگام گذاشتن و برداشتن قطعه بر روي ابزار كنترل -68
  . روي سطوح اصلي ابزار كنترل قرار گرفته و مقدار عددي آن حك شده باشدx,y,z خطوط كارلاين -69
  .كنترل وجود داشته باشد به تمام نواحي كنترلي ابزار CMM دستگاه Probe امكان دسترسي -70
  . در همه سطوح كنترلي ابزار كنترل وجود داشته باشدTaper gaugeگيري و   امكان استفاده از ساعت اندازه-71
  .ها در معرض ديد قرار گرفته باشد  مقادير گپ و فلاش بر روي سطوح كنترلي و تمپليت-72
  .متحرك استفاده شده باشدها و بوشهاي   از كابل و بست مناسب جهت نگهداري پين-73
  . استند براي نگهداري قطعات جداشونده وجود داشته باشد-74
  زدگي و عيوب ظاهري باشد  سطوح كنترل عاري از هر گونه رنگ و زنگ-75
 تلرانس 0.1تلرانس ابزار بايد . (گيري تست تكرارپذيري مناسب باشد  ابزارهاي مورد استفاده جهت اندازه-76

  .)قطعه باشد
  . جنس، سختي و ابعاد ابزار كنترل و اجزاء ابزار كنترل با طرح اوليه و نهايي مطابقت داشته باشد-77
  . طرح اوليه و نهايي مطابق با آخرين تغييرات ساخت تغيير نموده و تحويل شده باشد-78
 درجه 25-20ة دما در محدود(گيري و كنترل وجود داشته باشد   شرايط دمايي و رطوبت مناسب براي اندازه-79

 .)%50سانتيگراد و رطوبت 
  . جعبه حمل و نقل مناسب ساخته شده باشد-80
  . فضاي مناسب جهت نگهداري ابزار كنترل در خط توليد وجود داشته باشد-81
  .گيري و كنترل رعايت شده باشد  ايمني اپراتور براي اندازه-82
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 .از نظر ساپكو باشدگيري از مراجع معتبر  گزارش اندازه 
 :عبارتند ازگيري از نظر ساپكو  مراجع معتبر اندازه - 1

  :در داخل كشور
  .ها و مراكزي كه از نظر موسسه استاندارد مورد تأييدند شركت •
كنند و نام آنها در ليست شركتهاي معتبر  گيري ساپكو را رعايت مي مراجعي كه استاندارد اندازه •

 )شود روزرساني مي اي به اين ليست بصورت دوره(شد گيري ساپكو موجود با اندازه
  :درخارج از كشور

  كنند گيري ساپكو را رعايت مي مراجعي كه استاندارد اندازه •
 .دهند  را در حضور كارشناس متد با موفقيت انجام ميRandom Checkمراجعي كه آزمايش  •
  

  :از نظر ساپكودهد  گيري را انجام مي مورد تأييد بودن اپراتوري كه اندازه - 2
  .باشد كه يكي از شرايط زير را داشته باشد گيري مورد تأييد مي اپراتوري از نظر ساپكو براي اندازه                   

  )همراه با مشخص بودن نوع دستگاه و نام اپراتور(داشتن گواهي كار با دستگاه  •
 هاي مترولوژي داشتن گواهي گذراندن دوره •
شود كه   به هنگام مميزي، از اپراتور درخواست مي; موجود نباشد2  و1در صورتيكه موارد  •

 .گيري را در حضور كارشناس متد انجام دهد تست اندازه
  
 

 .گيري مطابق با دقت ابزار كنترل باشد عدم قطعيت ابزار اندازه 
چكينگ فيكسچر، (گيري ابزارهاي كنترلي  كه براي اندازه...  و DMS و CMMگيري مثل  تلرانس ابزارهاي اندازه

 تلرانس ابزار كنترل باشد و از مراجع ذيصلاح گواهي كاليبراسيون 0.1بايست  شوند، مي استفاده مي... ) گيج و 
  .داشته باشند

  
همان سطوح كه در ماشينكاري مبنا . باشد ) Refrence(گيري بر اساس سطوح مبناي ماشينكاري  گزارش اندازه - 3

  .ندشا بنا قرار گرفتهگيري مب اند، دراندازه بوده
 مقادير مشخص شده مبناي ماشينكاري در پلاك مشخصات روي ابزار كنترل با مقادير نشان داده شده در - 4

 بايد Car lineيعني مختصات مرجع ماشينكاري نسبت به مرجع خطوط . هاي دوبعدي تطابق داشته باشد نقشه
  . داده شود

  .باشدقطعه در ابزار كنترل مورد تاييد هاي  دهنده گيري موقعيت  گزارش اندازه- 5

 ابزار كنترلي)Measurement(گيرياندازهالزامات
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  .باشد  دوبعدي ابزار كنترل  ها مطابق با نقشه دهنده  قطر و تلرانس موقعيت- 6
  باشد  بعدي 3 و 2 قطعه در ابزار كنترل مطابق نقشه 4way , 2wayهاي  دهنده  تعداد و تلرانس موقعيت- 7
  .باشد بعدي 3 و 2ابزار كنترل مطابق نقشه ) Contact Surface( سايز و موقعيت قرارگيري سطوح تماسي - 8
  . تلرانس قطعه باشد0.1سطوح كنترلي گپ نواحي تلرانس خاص مطابق با  - 9

  .باشند ) Sapcoاستاندارد ( سطوح كنترلي گپ نواحي تلرانس عمومي مطابق با تلرانس عمومي ابزار كنترل -10
  .باشد  تلرانس قطعه 0.1 نواحي تلرانس خاص مطابق Flush سطوح كنترلي -11
  . باشد ) استاندارد ساپكو( نواحي تلرانس عمومي مطابق با تلرانس عمومي ابزار كنترل Flush سطوح كنترلي -12
  باشد  ابزار كنترل در موقعيت مونتاژي مطابق با استاندارد ) Template( تلرانس موقعيت و پروفيل سطح -13
  .باشد بزار كنترل در موقعيت مونتاژي مطابق با استاندارد ا) loose piece( تلرانس پروفيل سطح -14
  .بايست موجود باشد گيري مي  مسترهاي اندازه-15
  .باشدهاي حقيقي و تعداد انحراف و تلرانس مجاز مشخص شده  گيري اندازه  در گزارش اندازه-16
  .بايست مشخص شده باشد  دوره كاليبراسيون ابزارهاي كنترل مي-17
 در حضور كارشناس متد انجام گيرد و مورد Random check(تست تكرارپذيري بايد مورد تأييد باشند  نتيجه -18

  )تأييد كارشناس باشد
  .گيري قطعه توسط ابزار كنترل، كنار ابزار كنترل موجود باشد  برگه دستورالعمل كنترل و اندازه-19
گيري اوليه و برآورد مقدار سايش و   گزارش اندازه اي ابزارهاي كنترل با توجه به بررسي  كاليبراسيون دوره-20

  .تخمين عمر ابزار كنترل صورت گرفته و كاليبراسيونهاي بعدي مطابق عمر ابزار انجام شود
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باشد و در مجاورت سر و صدا و لرزشهاي ناگهاني ناشي از پرسهاي  محل نگهداري ابزارهاي كنترل مناسب  - 1

  .شدانبسنگين 
 .باشد آزمايشگاه يا محل نگهداري ابزارهاي كنترل مناسب %) 50(و رطوبت ) 25ºC-18(شرايط دمائي  - 2
  .هاي محافظ استفاده شود گيري از جعبه براي محافظت از مبناهاي ماشينكاري و اندازه - 3

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 

 ي ابزار كنترلي نگهدارالزامات


