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  فرآيند ساخت

  فهرست مطالب
  ٤..........................................................................................................ديباچه 
  ٤..........................................................................................................كاربرد 

  ٥..................................................................................................شرح مراحل 
  ٥............................................................................................................ـ درك و تحليل نياز١

  بررسي و كسب اطمينان از كامل بودن نقشه هاي فانكشنال و استانداردهاي محصول جهت ـ ١ـ١
  ٥............................................................................................................................. ي ساختارجاع برا
  ٥...............................................................ـ جمع آوري صداي مشتري و بررسي سوابق كيفي قطعه ١ـ٢
  ٦.....................................................................................................................ـ درك ويژگيهاي فني محصول١ـ٣
  ٦.........................................................................................ـ تهيه ليست اوليه مشخصات مهم محصول و فرآيند ١ـ٤
  ٧........................................................................ـ امكان سنجي ، برنامه ريزي و عقد قرارداد ٢

  ٧............................................................................................................................ـ گزينش پيمانكاران بالقوه٢ـ١
  ٧..............................................................................................................................ـ تعريف مقدماتي پروژه ٢ـ٢

  ـريـف مقدماتي پـروژه و ارائه نقشــه فانكشنــال و مـدارك فنـي لازم و در صـورت وجـود نمـونه تعـ ٢ ـ٢ـ١
CKD ٧................................................................................................................................ به پيمانكار  
  ٨................................................................................................ـ تعيين مدير پروژه از سوي پيمانكار٢ـ٢ـ٢

  ٨.............................................................ـ  تهيه و ارائه گزارش امكان سنجي و برنامه زمان بندي از سوي پيمانكار٢ـ٣
  ٩........................................................رائه شده و زمان بندي مراحل پروژه ساخت ـ بررسي و تحليل امكان سنجي ا٢ـ٤

  ٩...............................................................................ـ درك سيستم تضمين كيفيت پيمانكاران ساپكو٢ـ٤ـ١
  ٩...........................................................................................ـ مشخص كردن ساختار مديريت پروژه٢ـ٤ـ٢
  ٩....................................................................................................ـ تعيين نيروي انساني و منابع لازم٢ـ٤ـ٣
  ٩................................................................................ـ درك ويژگيهاي مهم محصول توسط پيمانكار٢ـ٤ـ٤
  ١٠.........................................................................................................ـ آناليز كيفيت فرآيند ساخت٢ـ٤ـ٥
  ١٠.................................................................................................... بررسي برنامة زمان بندي پروژه ـ٢ـ٤ـ٦

  ١١.....................................................................................................................................ـ تأييد امكان سنجي٢ـ٥
  ١١......................................................................................................ـ انتخاب مناسبترين پيمانكار و عقد قرارداد٢ـ٦
  ١١..........................................................................ـ طراحي، كنترل و تصديق فرآيند ساخت ٣

  ١٢............................................................................................. اجزاء تهيه شده توسط پيمانكارDFMEAــ تهيه ٣ـ١
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  ١٢...........ن نقشه ها توسط كارشناس طراحي مهندسيـ تهيه نقشه هاي اجزاء توسط پيمانكار و تحت كنترل درآوردن آ٣ـ٢
  ١٢................................................................................................................................ـ طراحي فرايند ساخت٣ـ٣
  ١٣.......................................................................................................................................ـ تهيه برنامه كنترل٣ـ٤
 ١٣...................................................................................................................................ـ بررسي برنامه كنترل٣ـ٥

 
 
  

  ١٣......................................................................... آناليز حالات خرابي فرايند ساخت و آثار آن توسط پيمانكار -٣-٦
  ١٣.......................................................................................................................  تهيه شدهPFMEA بررسي-٣-٧
  ١٤..............................................................................................................................ـ تصديق توليد آزمايشي ٣ـ٨

  ١٤............................................................................................آمادگي براي توليد آزمايشي ـ مميزي ٣ـ٨ـ١
  ١٥...................................................................ـ موافقت با توليد نمونه هاي اوليه و صدور تأييديه موقت ٣ـ٨ـ٢
  ١٦.................................................................................................ـ مميزي قبل از توليد يك روز خط٣ـ٨ـ٣
  ١٦...........................................................ـ موافقت با توليد محموله يك روز خط و صدور تأييديه مونتاژ٣ـ٨ـ٤
  ١٧...........................................................................................ـ  پذيرش فرآيند و صدور تأييديه نهائي٣ـ٨ـ٥

  
  پيوستها

  فلوچارت كنترل فرآيند تكوين محصول  ـ١ پيوست
   فرمت پيشنهادي ثبت سوابق مشكلات كيفي قطعه  ـ٢پيوست 
خلاصه مشخصات مهم محصول "و " ويژگي هاي فني محصول"فرمت پيشنهادي براي برگه هاي   ـ٣پيوست 

  " و فرآيند
  "CKDبررسي مغايرت بين نقشه و نمونه هاي "فرمت پيشنهادي  ـ٤پيوست 
  برنامه كنترل فرآيند  ـ٥پيوست 
  چك ليست اقدامات پيمانكار ـ٦پيوست 
    گزارش آزمايشات  ـ٧پيوست 
  فرم گواهي تضمين ـ٨پيوست 

  

 
 
 

http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/sp/QS-SP-01/p-1.pdf
http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/sp/QS-SP-01/p-2.pdf
http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/sp/QS-SP-01/p-3.pdf
http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/sp/QS-SP-01/p-4.pdf
http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/sp/QS-SP-01/p-5.pdf
http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/sp/QS-SP-01/p-6.pdf
http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/sp/QS-SP-01/p-7.pdf
http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/sp/QS-SP-01/p-8.pdf
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  :ديباچه 

كنترل فرآيند تكوين محصول، زير سيستمي از سيستم تضمين كيفيت پيمانكاران شركت ساپكو 
در اين زير سيستم با .  اول مي پردازداست كه به چگونگي تكوين محصولي با كيفيت در همان مرتبة

بكارگيري روشهاي سيستماتيك و ابزارهاي كيفيت، تلاش ميشود با اتخاذ اقدامات مؤثر در سرچشمه ها و 
  .بالا بردن كيفيت فرآيندها، از كيفيت مطلوب محصول اطمينان حاصل شود
و كارشناسان ساپكو مي بايست اين جزوه به تشريح اقدامات پيشگيرانه اي مي پردازد كه پيمانكاران 

نهادينه شدن اين روش در تكوين محصول، گامي بزرگ در . جهت تضمين كيفيت محصول، انجام بدهند
  .راه دستيابي به عملكرد رقابتي در سطح جهاني است

  

  :كاربـرد 
  :      كنترل فرآيند تكوين محصول در موارد ذيل مي بايست انجام شود 

  )ي شدهتازه طراح(محصول جديد   
  پيمانكار جديد براي يك محصول  
  قطعاتي كه قبلاً اين فاز را طي نكرده اند  
  )بنا به تشخيص كارشناس مسئول تضمين كيفيت (تغييرات عمده در قطعه   
   ماه در توليد قطعه ٦وقفه بيش از   
  )بنا به تشخيص كارشناس مسئول تضمين كيفيت (تغييرات عمده در فرآيند توليد سازنده   
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   راحل شرح م

كنترل فرآيند تكوين محصول يك روش قاعده منـد بـراي كـسب اطمينـان از تعريـف، تعيـين و         
  .اجراي اقدامات لازم در مراحل تكوين محصول است

  :كنترل فرآيند تكوين محصول، شامل نظارت و كنترل بر سه مرحلة زير مي باشد 
  ـ درك و تحليل نياز١
  دادـ امكان سنجي، برنامه ريزي و عقد قرار٢
  ـ طراحي، كنترل و تصديق فرآيند ساخت ٣

  
  ـ درك و تحليل نياز١
  

ــ١ ــان ١ـ ــي و كــسب اطمين ــ بررس ــشنال و  ـ ــاي فانك ــشه ه ــودن نق ــل ب  از كام
  )توسط كارشناس طراحي مهندسي(استانداردهاي محصول جهت ارجاع براي ساخت 

  

 -پيمانكـار  (كيفي قطعه  مشكلات    آوري صداي مشتري و بررسي سوابق        ـ جمع ١ـ٢

   )بصورت تيمي و با مسئوليت كارشناس مرغوبيت: ساپكو 
ــودن (اطلاعــات و ســوابق ذيــل   ــست ) در صــورت موجــود ب توســط كارشــناس مــي باي

  :مورد بررسي قرار گيرد مرغوبيت تيم پروژه 
  گزارشات خودروساز   
  گزارشات خدمات پس از فروش  
  گزارشات برگشت از خط و دريافت كالاي خودروساز  
  به مشكلات مصرف كننده گزارشات مربوط   
  شناسايي نكات مهم در مونتاژ و دمونتاژ  
شناسايي مشكلات قطعه مـشابه در سـاير خودروهـا يـا قطعـات مـشابه در همـان           

  خودرو
در صورتي كه قطعه قبلاً ساخت داخل شده باشد، همه اطلاعات و سـوابق كيفـي آن مـي             

ايجـاد اشـكال دارنـد در    بايست مورد بررسـي قـرار گيـرد و قـسمتهاي مهـم كـه پتانـسيل                
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 سـپس يـك    .ثبـت شـود    ) ٢منـدرج در پيوسـت      " (سوابق مـشكلات كيفـي قطعـه      "فرمت  
از طـرف ديگـر پيمانكـار مـي بايـست      . نسخه از اين فرم براي پيمانكار ارسـال مـي گـردد      

سوابق مشكلات كيفـي در فرآينـد توليـد قطعـات مـشابه توليـدي خـود و يـا فرآينـدهاي                      
در ايـن فرمـت ثبـت    ) در صـورت وجـود   ( ر مـشابه خـود را   توليد مـشابه محـصولات غي ـ    

  اسـتفاده خواهـد   PFMEAاز اطلاعات مندرج در اين فرم ، در تهيه برنامه كنتـرل و              . نمايد
  .شد

  
  
  )توسط پيمانكار(  ويژگيهاي فني محصول ـ درك١ـ٣ 

   بررسي و تجزيه  و تحليل نقشه ها و مدارك فني محصول  مطالعه،    

   حيطيمطالعه شرايط م  

با بررسي نمونة محصول تلاش مي شود تا مـشكلات و ريـسكها هـر چـه                 
  :زودتر شناسايي شوند، موارد زير مي بايست مورد بررسي قرار گيرد 

  انطباقها، هم راستايي ها و لقي ها ×
  ريسك آسيب ديدگي در اثر مجاورت با قطعات ديگر ×
  ...)دما، خوردگي، ارتعاش و (شرايط محيطي  ×
  ...)شت روغن، ضد يخ و ن(شرايط ويژه  ×
  )استفاده نامناسب بوسيله مصرف كننده(شرايط سخت استفاده  ×

   مسائل مونتاژ و دمونتاژ  بررسي  

    شرايط مناسب بسته بندي بررسي  
    مشكلات كيفي قطعات مشابه در خط توليد پيمانكاربررسي سوابق  

 نتايج اين بررسي مي بايد در فرم سوابق مشكلات كيفـي قطعـه منـدرج            ( 
  .) ثبت گردد٢در پيوست شماره 

  

E        ثبـت   ٣منـدرج در پيوسـت      " برگه ويژگيهـاي فنـي محـصول      "نتايج اقدامات فوق مي بايست در 
  .گردد

  )توسط پيمانكار ( ـ تهيه ليست اولية مشخصات مهم محصول و فرآيند ١ـ٤
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 مبناي تصميم گيري بـراي تهيـه ايـن ليـست اطلاعـاتي اسـت كـه در مراحـل قبـل                       
 تجزيه و تحليل شده انـد عـلاوه بـر آن مـواردي چـون ذيـل نيـز مـي          جمع آوري و  

  :بايست مورد توجه قرار گيرد 
  مفروضات محصول براساس آناليز نيازها و انتظارات مشتري  
براساس پـيش بينـي تـيم از فرآينـد        (شناسايي مشخصه هاي ويژه فرآيند ساخت         

  )ساخت مناسب
  )در صورت وجود ( قطعه يا قطعات مشابهDFMEAمطالعه و آناليز   

  

E               خلاصـه  "و " خلاصـه مشخـصات مهـم محـصول    "نتايج اقـدامات فـوق مـي بايـست در برگـه هـاي
  . ثبت گردد٣مندرج در پيوست " مشخصات  مهم فرآيند

لازم به ذكر است كـه ليـست مشخـصات مهـم محـصول حتمـا بايـد بـه تائيـد                   :  يادآوري  
  .كارشناس مرغوبيت مربوطه برسد
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  نامه ريزي و عقد قرارداد، برـ امكان سنجي٢
  

  )توسط كارشناس بازرگاني ساخت( بالقوه ينش پيمانكارانگزـ ٢ـ١

ــر      ــه فاكتورهــائي نظي ــا توجــه داشــتن ب كارشــناس بازرگــاني ســاخت شــركت ســاپكو ب
فاكتورهاي ذيل نسبت به گزينش پيمانكار مناسب براي سـاخت قطعـه از بـين پيمانكـاران      

  :بالقوه اقدام مي نمايد 
  با استراتژي خريد سازمانهمسوئي   
  اخذ حداقل رتبة لازم در ارزيابي  
  توانائي عرضه محصولي با كيفيت بالا، هزينه پايين و تحويل به موقع   
  سوابق عملكرد پيمانكار در همكاري هاي گذشته با ساپكو  
همخـوان بـا سيـستم شـركت     (برخورداري از يك سيستم مـديريت پـروژه مناسـب       

  ارشات پيشرفت ماهانه پروژه ها بر مبناي آن و قابليت تهيه گز) ساپكو
  برخورداري از نيروي انساني توانمند جهت مديريت، اجرا و كنترل پروژه ها   
  
  ـ تعريف مقدماتي پروژه ٢ـ٢

 پروژه و ارائه نقشه فانكـشنال و مـدارك فنـي لازم و در صـورت وجـود         ـ تعريف مقدماتي  ٢ـ٢ـ١
   )شناس بازرگاني ساختبا مسئوليت كار(  به پيمانكارCKDنمونة 

ــسه اي    ــس از انتخــاب پيمانكــار مناســب ، كارشــناس بازرگــاني ســاخت  در جل پ
نسبت به تعريف و روشن كردن مشخـصه هـاي كلـي پـروژه بـراي پيمانكـار اقـدام             

از اين رو مي بايد ضمن ارائه نقشه فانكـشنال و اسـتانداردهاي محـصول               . مي نمايد 
، نـسبت بـه آگـاهي پيمانكـار از حـدود كـار           وتعيين زمان مـورد نظـر پايـان پـروژه         

 قطعـه  CKDنمونـة  ) در صورت موجود بـودن (در اين مرحله   . اطمينان حاصل نمايد  
نيز توسط كارشـناس بازرگـاني سـاخت در اختيـار پيمانكـار قـرار خواهـدگرفت ،             

 در اسـرع وقـت هـر گونـه     CKDپيمانكار مي بايست ضمن مقايـسه نقـشه بـا نمونـه            
ــه اطــلاع كارشــناس  ) ٤ق فرمــت منــدرج در پيوســت شــماره  مطــاب(مغــايرتي را  ب

  .بازرگاني ساخت شركت ساپكو برساند
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در اين جلسه كارشناس بازرگاني ساخت از پيمانكار خواهد خواست تـا در همـان                
)  همـين جـزوه     ١-٣مطـابق بنـد     ( آغاز پروژه به شناسايي ويژگيهاي مهم محـصول         

 مي بايست برگه مشخـصه هـاي مهـم محـصول        پيمانكار پيرو اين اقدام   . اقدام نمايد 
را تكميل و آن را حداكثر همزمـان بـا گـزارش امكـان سـنجي بـه شـركت سـاپكو           

در پايان اين جلسه كارشناس بازرگاني ساخت مي بايست كليـه مـوارد           . ارائه نمايد 
  .را با سازنده صورتجلسه و در پرونده قطعه نگهداري نمايد

  
  
  
    سوي پيمانكار پروژه ازـ تعيين مدير٢ـ٢ـ٢

در اين مرحله پيمانكار بايد شخصي را بعنوان مدير پروژه ساخت قطعـه مـورد نظـر           
به شركت ساپكو معرفي نمايد ، توجه به اين نكته ضروري اسـت كـه مـدير پـروژه             

كـه از جانـب مـديريت    (معرفي شده بايد در ارتباط با اين پروژه از اختيارات كامل     
برخـوردار بـوده و برنامـه ريـزي، هـدايت و      ) شـده شركت پيمانكار به وي تفويض   

. كنترل همة فعاليتهاي پروژه در قالب زمان و بودجة تعيين شـده را عهـده دار باشـد                  
نمايندگان شركت ساپكو در كلية موارد مربوط به اين پروژه تنها بـا شـخص مـدير           
 پروژه شـركت پيمانكـار در ارتبـاط خواهنـد بـود و مـدير پـروژه مـسئوليت انتقـال                  
اطلاعات و واگذاري فعاليتها در سـازمان پيمانكـار و اعـلام نتـايج بـه سـاپكو را بـر         

  .عهده خواهد داشت
  
    سنجي و برنامه زمان بندي از سوي پيمانكارارش امكانگزـ تهيه و ارائه ٢ـ٣

ــد      ــان از آگــاهي و درك كامــل پيمانكــار از فرآين ــراي كــسب اطمين ــاپكو ب شــركت س
ياز، امكانـات و دسـتگاههاي لازم و تخصـصهاي مـورد نيـاز       ساخت، تكنولوژيهاي مورد ن   

، براي ساخت قطعه، از پيمانكاران ساخت قطعه ميخواهد قبل از ارائـه پيـشنهاد قيمـت               ..و  
بـا گـزارش امكـان سـنجي كـه ارائـه مـي نماينـد، نـشان دهنـد كـه از همـه              ) آناليز قيمت (

ــه خــوبي آگــا    ــرارداد ب ــه تعهــدات ق ــراي عمــل ب ه هــستند، كارشــناس احتياجــات لازم ب
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بازرگاني ساخت شركت ساپكو نيز مي بايست پيمانكار را در رابطه بـا تهيـه و ارائـه يـك      
  .گزارش امكان سنجي جامع توجيه نمايد

  محتويات امكان سنجي 
  :امكان سنجي پيمانكاران مي بايست حاوي مطالب زير باشد

  . مراحل ساخت و تدوين فلوچارت فرايند ساختشناسائي -١
ماشين آلات و دستگاههاي اندازه گيري و كنترلي مورد تعيين  -٢

  .نياز و در صورت در اختيار نداشتن برنامه چگونگي تهيه آنها
 مشخص نمودن مراحلي از ساخت قطعه كه توسط پيمانكاران  -٣

به علاوه امكان سنجي قابليت آنها و برنامه . جزء انجام خواهد شد
ده از طريق پيمانكاران تضمين كيفيت و زمان تحويل اجزاء تآمين ش

  .جزء
(  شناسائي و درك پارامترها و مشخصه هاي مهم محصول  -٤

كه مي بايست در هنگام   ساخت قطعه مورد توجه بيشتر قرار 
  .)بگيرد
  برنامه چگونگي تهيه مواد مورد نياز -٥
  ظرفيت سنجي خط -٦
  . بيان مشكلات فني كه در راه ساخت قطعه شناسائي شد -٧
  .توليد بر طبق برنامه/  پيشرفت پروژه و ساخت  پيشنهادات براي تضمين -٨
   مشخص كردن ساختار  مديريت پروژه -٩
   تعيين نيروي انساني و منابع لازم -١٠
  تهيه برنامه زمان بندي پروژه -١١

  
 ـ بررسي و تحليل امكان سنجي ارائه شده و زمانبندي مراحل پـروژه        ٢ـ٤

  )دسيتوسط كارشناسان بازرگاني ساخت، مرغوبيت و طراحي مهن( ساخت



  

  QS-SP-01                                                                ١٣٨٠: سال نشر                                                           17    از    ١١صفحه  
  

  درك و  
  تحليل نياز

    امكانسنجي، 
    برنامه ريزي و عقد     

  قرارداد

  
طراحي، كنترل و تصديق 

  فرآيند ساخت

گزارش امكان سنجي تهيـه شـده مـي بايـست توسـط كليـه اعـضاي تـيم پـروژه بـه دقـت                
مطالعه گردد، سپس جلسه اي به رياست كارشناس بازرگـاني سـاخت شـركت سـاپكو و                  
با شركت اعضاي تـيم پـروژه سـاپكو و مـدير پـروژة پيمانكـار تـشكيل شـده و در آن در                    

  :مورد كفايت موارد ذيل تصميم گيري خواهد شد 
   تضمين كيفيت پيمانكاران ساپكو ـ درك سيستم٢ـ٤ـ١

  : پيمانكار بايد 
ـ دانش و فهم كافي نسبت به سيستم تضمين كيفيت پيمانكاران شـركت سـاپكو را             

  .داشته باشد
ــه سيــستم تــضمين كيفيــت پيمانكــاران    ـــ مجموعــة جــزوات و مــدارك مربــوط ب

  .شركت ساپكو را در اختيار داشته باشد
   ساختار مديريت پروژهكردنـ مشخص ٢ـ٤ـ٢

پيمانكــار بايــد چگــونگي رهبــري، حــدود اختيــارات و مــسئوليتها در پــروژه را بــه  
  .درستي مشخص نموده باشد

    انساني و منابع لازمـ تعيين نيروي٢ـ٤ـ٣
پيمانكار بايد نيروهاي كاري مـورد نيـاز، تخصـصها و مهارتهـايي كـه بـراي انجـام                   

هاي فنــي، تخصــصهاي كنتــرل و مــديريت  ايــن پــروژه لازم اســت شــامل تخصــص 
همچنين ساير منـابع لازم بـراي اجـرا      . را در اين مرحله تعيين نموده باشد      .. پروژه و   

و هـدايت پــروژه از قبيــل تجهيــزات، ماشـين آلات، دســتگاههاي تــست و كنتــرل،   
مطــابق بـا سيــستمهاي مــورد  (سيـستمها و نــرم افزارهـاي كنتــرل و مــديريت پـروژه    

  .به دقت توسط وي شناسايي شده باشد) ودرخواست ساپك
   محصول توسط پيمانكاري مهمگيهاـ درك ويژ٢ـ٤ـ٤

نسبت به پروژه و تعريف مشخصات نهائي محـصول بـا توجـه داشـتن              پيمانكار بايد 
  :به موارد ذيل از درك روشني برخوردار باشد 

ــي محــصول      ــدارك فن ــة آخــرين م ــتانداردها،  (پيمانكــار هم ــا، اس ــشه ه نق
  .را دراختيار داشته باشد..) عملكرد و مشخصات 
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از طريـق  (پيمانكار اهداف كيفي و قابليت اعتمـاد مـورد انتظـار محـصول را             
درك ...) مطالعــه ســوابق كيفــي و نقطــه نظــرات مــشتري در مــورد قطعــه و  

  .كرده باشد
 نكاتي مانند تعـاريف، كاركردهـا و خواسـته هـاي مـبهم، شـرايط محيطـي،                 

 و دمونتــاژ، بــسته بنــدي، حمــل و نقــل، و علامــت شـرايط مونتــاژ و ســاخت 
  .گذاري مورد توجه پيمانكار قرارگرفته باشد

  .پيمانكار نقطه نظرات خود را در مورد مشكلات محصول بيان كرده باشد  
 مشخصه هاي قابل اندازه گيري كه مي بايـست قابليـت آنهـا از آغـاز توليـد             

ط پيمانكـار تعيـين شـده       انبوه و در سراسـر دورة توليـد كنتـرل گـردد، توس ـ            
  .باشد

E                   ويژگـي هـاي مهـم     " نتايج اقـدامات فـوق مـي بايـست توسـط پيمانكـار در برگـه هـاي
  . ثبت گردد٣مندرج در پيوست شماره " محصول 

  
   ـ  آناليز كيفيت فرآيند ساخت٢ـ٤ـ٥

  :پيمانكار بايد فرايند ساخت قطعه را به دقت مورد شناسائي قرارداده باشد
  اوليه فرآيند ساخت 

پيمانكار فرآيند ساخت اوليه را ارائـه نمـوده و بـراي روش انتخـابي خـود دليـل ارائـه كـرده                      
  .باشد

بــراي بكــارگيري روشــهاي جديــد در توليــد يــك محــصول، پيمانكــار مــي 
  :بايست تيم ساپكو را از تاريخهاي زير مطلع كند 

  ـ تاريخ استقرار وسايل توليد و كنترل
  ـ تاريخ بهره برداري 

  كسچرهاي كنترل و توليد في

پيمانكار مي بايست نياز به فيكسچرهاي كنتـرل و توليـد خـاص را مـشخص                
و مراحل مختلـف تهيـه و سـاخت آنهـا را برنامـه ريـزي كـرده، تـا در زمـان               

  .آماده سازي خط و ساخت قطعه آماده باشد
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   بندي پروژهـ بررسي برنامه زمان٢ـ٤ـ٦

ه تهيـه يـك برنامـه زمـان بنـدي كامـل بـراي         پيمانكار بايد در اين مرحلـه نـسبت ب ـ        
كه كلية فعاليتهاي اصلي پروژه و زمـان لازم بـراي انجـام هـر     ) گانت چارت(پروژه  

در اين راستا مـوارد ذيـل مـي بايـست مـورد       . يك را شامل گردد، تهيه نموده باشد      
  :توجه قرار گيرد 

ء قابـل   بـه اجـزا   " تكنيك سـاختار شكـست كـار      "پروژه بايد با بهره گيري از         
  ) پروژهWBSتهيه (واگذاري به يك فرد شكسته شده باشد 

ضـمن در  )  تهيـه شـده  WBSبا اسـتفاده از  (فعاليتهاي لازم براي تكميل پروژه     
نظر داشتن رابطه پيش نيازي فعاليتهـا نـسبت بـه يكـديگر و زمـان انجـام هـر                 

  .كدام مي بايست توسط پيمانكار مشخص شود
رويـه  (شامل كليه فعاليتهائي كـه ايـن رويـه    گانت چارت مشروح پروژه بايد       

پيمانكـار را ملـزم بـه انجـام آنهـا كـرده، نيـز        ) كنترل فرآيند تكوين محصول  
  .باشد
توسط كارشناسان بازرگـاني سـاخت، مرغوبيـت و طراحـي          (ـ تأييد امكان سنجي     ٢ـ٥

  ) مهندسي

 در گـزارش  ٢ـ ـ٤در پايان بررسي در صـورتي كـه كليـه مـوارد ذكـر شـده در بنـد               
امكان سنجي پيمانكار مورد توجه قـرار گرفتـه بـود، تـيم پـروژه سـاپكو نـسبت بـه            

چك ليـست در صـورتي توسـط    . تكميل چك ليست امكان سنجي اقدام مي نمايد 
تيم پروژه مورد تأييد قرار خواهد گرفت كـه بـه كليـه سـئوالات بحرانـي بـصورت          

ص در پاسـخگويي بـه سـئوالات غيـر         كامل پاسخ داده شده و در صورت وجود نق        
تـيم  . بحراني، برنامة زمـاني تكميـل آنهـا توسـط پيمانكـاران مـشخص شـده باشـد                  

پروژه مي بايست پس از تأييد امكان سنجي چك ليست مذكور را جهـت بررسـي                
 كارشناسان مسئول تضمين كيفيـت ، بازرگـاني و طراحـي مهندسـي        نهائي به تأييد    

  .يز برساندمدير امور مهندسي ساخت نو 
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توسط كارشـناس بازرگـاني   (ـ انتخاب مناسبترين پيمانكار و عقد قرارداد  ٢ـ٦

  )ساخت

در صورتي كه گزارش امكان سنجي ارائه شـده توسـط پيمانكـار مـورد تأييـد تـيم         
پروژه قرار گرفت و پيمانكار از هر لحاظ جهت سـاخت قطعـه مـورد نظـر مناسـب                   

ر عقـد قـرارداد بـا وي توسـط كارشـناس            تشخيص داده شد، اقدامات لازم به منظو      
ضمناً برنامه زمانبندي ارائـه شـده بـراي        . بازرگاني ساخت ساپكو بعمل خواهد آمد     
  .پروژه  به قرارداد پيوست خواهد شد

ــه گزارشــات     ــاني را جهــت ارائ ــه كارشــناس بازرگــاني ســاخت زم در ايــن مرحل
ئي كـه مطـابق گانـت    پيشرفت پروژه ماهانه و اعلام آخرين وضعيت اجراي فعاليتهـا  

چارت تا تاريخ ارائه گزارش مي بايد به انجـام رسـيده باشـد را بـه پيمانكـار اعـلام             
پيمانكــار موظــف اســت هــر ماهــه راس تــاريخ اعــلام شــده گــزارش   . مــي نمايــد

وضعيت پيشرفت پروژه را مطـابق گانـت چـارت اصـلي پـروژه و بـه گونـه أي كـه           
ا برنامه زماني مبنـا ، در آن مـشخص شـده            ميزان پيشرفت هريك از فعاليتها مطابق ب      

درصورت انحـراف پـروژه از برنامـه زمـاني ،     . باشد را به شركت ساپكو ارائه نمايد   
جهت تهيـه برنامـه جبرانـي بـا پيمانكـار صورتجلـسه اي تنظـيم خواهـد شـد ضـمنا                 
ديركرد پروژه طي نامه اي رسمي بـه اطـلاع مـديرعامل شـركت پيمانكـار رسـانده               

  .خواهد شد
  

   ساخت  ـ طراحي، كنترل و تصديق فرآيند٣
  

هدف اين مرحله، كسب اطمينان از تكوين يك سيستم توليد اسـت كـه همـة جوانـب آن ديـده               
اقـداماتي كـه   . شده و قادر به برآورده ساختن انتظارات، نيازها و خواسته هاي خودروسـاز باشـد             

  :، عبارتند ازدر اين مرحله مي بايست انجام گرفته و مدارك آن نگهداري شود
   ∗اجزاء توسط پيمانكار DFMEA  ـ تهيه٣ـ١

                                                        
  .اين فعاليت الزامي نبوده و تنها بعنوان توصيه در اينجا مطرح شده است  - ∗
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در مواردي كه تهيه نقشه هاي اجزاء مي بايست توسـط پيمانكـار صـورت گيـرد، تكميـل           
DFMEA       پيمانكـار مـي بايـست در مـوارد داراي نمـره           .  اجزاء توسط وي توصـيه ميگـردد

  :  بالا به يكي از دو روش زير عمل كند( RPN)اولويت ريسك 
   نسبت به اصلاح طراحي اقدام نمايد ياـ ١
  .ـ به آن موارد در طراحي فرآيند ساخت توجه داشته باشد٢

E به  راهنماي تهيهFMEAمراجعه نمائيد .  
  
ـ تهيه نقشه هاي اجزاء توسط پيمانكار و تحت كنتـرل درآوردن آن             ٣ـ٢

  نقشه ها توسط كارشناس طراحي مهندسي شركت ساپكو
اجـزاء مربـوط بـه قطعـه موجـود نبـوده و از طـرف سـاپكو بـه          در صورتي كه نقـشه هـاي       

ــشنال و         ــشه فانك ــتفاده از نق ــا اس ــست ب ــي باي ــار م ــد، پيمانك ــشده باش ــه ن ــار ارائ پيمانك
استانداردهاي ارائه شده نسبت به تهيـة نقـشه هـاي اجـزاء مبـادرت نمـوده و سـپس آمـاده           

 از انجام مميـزي نمونـه هـاي    بودن نقشه ها را به شركت ساپكو اعلام نمايد تا نقشه ها قبل        
پيمانكـار بايـد   . اوليه توسط كارشناس طراحي مهندسي سـاپكو تحـت كنتـرل قـرار گيـرد      

توليد نمونه هاي اوليه، يك روز خط و توليد انبوه را بر مبناي ايـن نقـشه هـا انجـام داده و            
 هرگونه تغييري را در اسرع وقت بـه اطـلاع شـركت سـاپكو برسـاند تـا نقـشه هـاي تغييـر                 

شـايان ذكـر اسـت كـه لازمـة تحـت كنتـرل قـرار         . يافته مجددا تحـت كنتـرل قـرار گيـرد       
گرفتن نقشه ها، ارائه نقشه ها به ساپكو نبوده و تنهـا نگهـداري جـدول كنتـرل نقـشه هـا و           

  .استانداردهاي اجزاء در پرونده قطعه موجود در ساپكو كافي خواهد بود
  

  )توسط پيمانكار(ـ طراحي فرايند ساخت٣ـ٣

  
                                  تكميل فلوچارت فرايند 

   فلوچارت فرايند توليد ، يك بيان تصويري از مراحل سـاخت محـصول مـي      
فلوچارت فراينـد توليـد كمـك مـي كنـد در هنگـام تجزيـه و تحليـل                 . باشد

http://webapp.sapco.ir/Departments/Organize/instruction/iso/FMEA help.pdf
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ماشين آلات ، روشـها و نيـروي انـساني لازم ، كـل فراينـد را مـورد بررسـي          
پيمانكار در اين مرحله مي بايـست نـسبت بـه تكميـل فلوچـارت               . قرار بدهد 

  .فرايند توليد مطابق با مراحل توليد خود اقدام نمايد
  

                                  طرح جانمائي

                        طرح جانمـائي ماشـين آلات و ايـستگاههاي كنترلـي ، محلهـاي نگهـداري           
. مي بايـست تهيـه شـود   …          مواد معيوب ومحصول نيمه ساخته،            

جريـان كـار مـي بايـست منطبـق بـا فلوچـارت فراينـد   سـاخت و برنامــه          
  .كنترل باشد

  
  )توسط پيمانكار(ـ تهيه برنامه كنترل  ٣ـ٤

در اين مرحله پيمانكار مي بايست بر طبـق فلوچـارت فراينـد توليـد خـود نـسبت بـه تهيـه                  
اقدام نمايد و توجـه بـه ايـن نكتـه ضـروري اسـت        ) ٥شماره مطابق پيوست   (برنامه كنترل   

كه برنامه كنتـرل بعنـوان يـك مـدرك زنـده مـي بايـست بطـور مـداوم در طـول فرآينـد                      
ــايج حاصــل از     ســاخت قطعــه مــورد توجــه قــرار گرفتــه و در صــورت لــزوم براســاس نت

PFMEA        از ايـن مـدرك مـي بايـست تـا قبـل          .  توسط پيمانكار مـورد بـازنگري قرارگيـرد
  .انجام مميزي نمونه اوليه تهيه شده و كليه اصلاحات لازم در مورد آن اعمال گردد

 E مراجعه نماييد٥به راهنماي تهيه برنامه كنترل فرآيند مندرج در پيوست شماره .  
  .ارائه برنامه كنترل به شركت ساپكو ضروري است :يادآوري 

  

  )توسط كارشناس مرغوبيت(ـ بررسي برنامه كنترل  ٣ـ٥

بـه   و تاييـد   اظهـار نظـر   ،              برنامه كنترل تهيه شده توسط پيمانكار مي بايست جهت بررسـي         
كارشناس مرغوبيت ساپكو ارائه گرديده و در صـورت وجـود هرگونـه اشـكال در اسـرع        

ضـمنا پـس از تكميـل    . وقت و قبل از انجام مميزي نمونه ، توسط پيمانكـار اصـلاح شـود        
PFMEA  نتـايج حاصـله از آن درصـورت لـزوم برنامـه كنتـرل نيـز مـي بايـست           و بر اساس 

  .مورد بازنگري قرار گيرد
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تهيـه   (ـ آناليز حالات خرابي فرايند ساخت و آثار آن توسـط پيمانكـار            ٣ـ٦

PFMEA(   
مي بايست پس از تهيه برنامه كنترل و قبل از آغـاز توليـد نمونـه هـاي اوليـه       PFMEAيك 

شناسـائي و ارزيـابي   ) ١ه فعاليتهـاي سيـستماتيك اسـت بـراي     يك دست PFMEA.تهيه شود
شناسـائي اقـداماتي كـه مـي توانـد احتمـال       ) ٢. خرابيهاي بالقوه فرايند سـاخت و آثـار آن   

مــستند ســاختن تغييــرات فراينــد  ) ٣وقــوع خرابيهــا را كــاهش داده يــا از ميــان بــردارد و  
  .ساخت و تاثير آنها

نظـام يافتـه و تجزيـه و تحليلـي از فراينـد سـاخت       يك بـازنگري   PFMEAبه عبارت ديگر 
بـه  . به متظور پيش بيني ، حل و پيگيري مـشكلات بـالقوه فراينـد سـاخت محـصول اسـت        

 ، لازم اسـت كــه برنامـه كنتــرل اوليــه    PFMEAدنبـال انجــام اقـدامات اصــلاحي منـتج از    
  .بازنگري و اصلاح گردد

PFMEA       شاهده حـالات خرابـي جديـد،     يك مستند زنده اسـت كـه مـي بايـست پيـرو م ـ
  .روز شود-بازنگري و به

E به راهنماي تهيهFMEAمراجعه نماييد  .  
  .  به شركت ساپكو ضروري استPFMEAارائه مدرك  :يادآوري 

  

  )با مسئوليت كارشناس مرغوبيت(  هيه شده ت PFMEA و تاييدـ بررسي٣ـ٧

 ــ  PFMEAق تكنيــك پــس از آن كــه پيمانكــار حــالات خرابــي فرآينــد ســاخت را از طري
كارشناس مرغوبيـت شـركت      لازم است مدارك مزبور را جهت بررسي به       ،  تحليل نمود   

مدرك را از نقطه نظر رعايت چارچوبهـا و اصـول كلـي تهيـه          وي اين . ساپكو ارائه نمايد  
PFMEA     ــع ــزوم پيمانكــار را در خــصوص رف ــرار داده و در صــورت ل ــورد بررســي ق  م

 بعنوان يك مـدرك زنـده در طـول فرآينـد      PFMEAرك مد. نواقص راهنمايي مي نمايد
توليد قطعه محسوب  ميشود و بايد بطور مستمر براي شناسـايي حـالات خرابـي فرآينـد و                
تحليل دلايل آنها توسط پيمانكار مورد استفاده قرار گرفته و از نتـايج آن بـراي اصـلاح و        
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بـل از انجـام مميـزي نمونـه     اين مدرك مـي بايـست تـا ق     . بهبود برنامه كنترل استفاده شود    
اوليــه تهيــه شــده و بررســي هــاي لازم توســط كارشــناس مرغوبيــت در مــورد آن اعمــال  

(  ، آنـرا مـورد تاييـد خـود     PFMEA كارشناس مرغوبيت پس از موافقـت نهـايي بـا       .گردد
  . قرار مي دهد) امضاء 

 PFMEAبراي تـك تـك قطعـات مـشابه يـك پيمانكـار، تهيـه برنامـه كنتـرل و              : نكته  
 و برنامـه كنتـرل مرجـع ، بـه مـوارد       PFMEAجداگانه ضرورت ندارد و كافيست در 

  .مشترك و خاص تمام اين قطعات اشاره شود
  
   ـ تصديق توليد آزمايشي٣ـ٨

هدف از انجام اين مرحله كسب اطمينان از توانـايي پيمانكـار در توليـد يكنواخـت          
و توافـق شـده در تمـام طـول     محصول با كيفيتي مطابق با معيارهاي پـذيرش تعيـين         

  .دورة ساخت، ميباشد
توسـط  ( مميـزي آمـادگي بـراي توليـد آزمايـشي     و ) توسـط پيمانكـار    ( پـيش مميـزي     ــ   ٣ـ٨ـ١

  )كارشناس مرغوبيت

، كارشـناس مرغوبيـت شـركت     ) نمونـه هـاي اوليـه     (قبل از توليـد آزمايـشي قطعـه         
ا اسـتفاده از ابـزار     ساپكو مي بايست اطمينان حاصل نمايد كـه نمونـه هـاي اوليـه ب ـ              

. آلات، دستگاهها و محيط مناسب و توسط كارگران خـط توليـد، سـاخته ميـشوند           
بدين منظور پيمانكار بايد براي حصول اطمينان از مورد تأييـد بـودن فرآينـد خـود                  

منـدرج  (مبادرت به انجام يك پيش مميزي برطبق چك ليست اقـدامات پيمانكـار               
ايج را در چك ليست مزبور ثبـت نمايـد ، سـپس            نموده و نت    ) ٦در پيوست شماره    

با ارسال آن براي شركت سـاپكو از كارشناسـان سـاپكو بـه منظـور انجـام مميـزي                    
پـس از دريافـت چـك ليـست     . قبل از ساخت نمونه هاي اوليه دعـوت بعمـل آورد    

كارشـناس مرغوبيـت سـاپكو ضـمن اعـلام زمـان        تكميل شده اقـدامات پيمانكـار ،   
اقـداماتي كـه مـي     .  ، فرآيند وي را مـورد مميـزي قرارمـي دهـد            مميزي به پيمانكار  

  :بايست پيش از مميزي براي توليد نمونه هاي اوليه صورت گيرد، عبارتند از 
  .برنامه كنترل توسط پيمانكار تهيه شده باشد  
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  PFMEAتهيه و تجزيه و تحليل شده باشد .  
ــا   PFMEAبراســاس    ــناس مرغوبيــت س ــل و كارش ــرل تكمي ــه كنت پكو ، برنام

  .دراصول با آنها موافق باشد
اقداماتي كه بايـد پيمانكـار بـه منظـور آمـاده      (چك ليست اقدامات پيمانكار    

توليـد يـك روز خـط انجـام     /سازي جهت مميزي قبل از ساخت نمونة اوليـه      
، توســط پيمانكــار تكميــل شــده و كپــي آن بــراي كارشــناس ســاپكو )دهــد

  . ارسال شده باشد
ارها و روشـهاي انـدازه گيـري و كنتـرل مشخـصه            كفايت و مناسب بودن ابز      

كارشـناس مرغوبيـت   . هاي تعريف شده در برنامة كنترل، ارزيابي شده باشـد  
شركت ساپكو پيرو تـشخيص آمـادگي شـرايط، موافقـت خـود را بـا توليـد             

  .نمونه هاي اوليه اعلام مي دارد

E اييد مراجعه نم٦به چك ليست اقدامات پيمانكار مندرج در پيوست شماره.  
  
توسـط كارشـناس    ( ـ موافقـت بـا توليـد نمونـه هـاي اوليـه و صـدور تأييديـه موقـت                   ٣ـ٨ـ٢

  )مرغوبيت

پس از موافقت كارشـناس  مرغوبيـت شـركت سـاپكو بـا توليـد نمونـه هـاي اوليـه            
پيمانكار بايد توليد نمونـه هـا را بـر طبـق برنامـه كنتـرل آغـاز نمايـد ، سـپس همـه                          

 قطعــه را انجــام داده و در صــورت موفقيــت آميــز test planآزمايــشات منــدرج در 
را تكميـل و آن را    ) ٨مطـابق پيوسـت شـماره       (بودن نتـايج، فـرم گـواهي تـضمين          

مطابق فرمـت مـشخص شـده      (همراه با نمونه هاي اوليه و گزارش كامل آزمايشات          
تأييديـه موقـت در صـورت اعـلام نتيجـة      . براي ساپكو ارسال نمايـد  ) ٧در پيوست   

مايشات از طرف ايران خودرو، توسـط امـور مهندسـي و سـاخت شـركت        مثبت آز 
  .ساپكو صادر خواهد شد

                                                        
 ـ در مورد قطعات اتوبوس و ميني بوس تأييديه موقت به منزلة تأييد نهايي تلقـي ميشود و ساپكو اين اختيار را دارد كه براساس گزارش آزمايشات  
  .نده و نتايج مثبت آزمايشات انجام شده در آزمايشگاه ساپكو تأييديه موقت را خود براي قطعه صادر نمايدساز
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ــار اول مــورد تأييــد قــرار نگرفــت ،   :توجــه   در صــورتي كــه نمونــه هــا در ب
پيمانكار بايد قبل از ارائه نمونه مجـدد مـشكلي كـه باعـث عـدم اخـذ         

ــك      ــق تكني ــت را از طري ــده اس ــه ش ــه قطع ــل و PFMEAتأييدي  تحلي
ــلاع    براســ ــه اط ــرل را اصــلاح نمــوده و نتيجــه را ب اس آن برنامــه كنت

در صـورتي كـه بـراي اصـلاح اشـكالي كـه             . شركت سـاپكو برسـاند    
شـده  ) يـا محمولـه يـك روز خـط        (باعث رد شدن نمونـه هـاي اوليـه          

است، تغيير در نقشه هاي اجزاء لازم باشد مـي بايـست پـس از اعمـال      
ر گـرفتن مجـدد نقـشه هـا     تغييرات ، مراتب را جهت تحت كنترل قـرا      

به اطلاع شركت ساپكو برساند ، بدين ترتيب نقشه هـا مجـدداً تحـت              
كنترل قـرار گرفتـه و خـط توليـد نيـز مجـدداً براسـاس برنامـه كنتـرل                

در نهايت ارائـه نمونـه      . تصحيح شده مورد مميزي قرار خواهد گرفت      
ها در نوبت بعـد منـوط بـه تأييـد كارشـناس مـسئول تـضمين كيفيـت              

  .كت ساپكو خواهد بودشر
  

  )توسط كارشناس مرغوبيت( مميزي قبل از توليد يك روز خطو ) توسط پيمانكار ( پيش مميزي ـ ٣ـ٨ـ٣
پس از صـدور تأييديـه موقـت و بـه محـض اعـلام آمـادگي پيمانكـار بـراي توليـد               
محموله يك روز خط از طريق ارسال چك ليست تكميل شده اقـدامات پيمانكـار               

، كارشناس مرغوبيت ساپكو مـي بايـست طـي يـك      ) ٦ت شماره مندرج در پيوس  (
  :مميزي از خط توليد، اطمينان حاصل نمايد كه 

  .برنامة كنترل نهايي فرآيند توليد موجود است و طبق آن عمل ميشود  
دســتورالعملهاي فرآينــد ســاخت موجــود بــوده و بــا برنامــة كنتــرل و نتــايج    

PFMEAسازگار مي باشد  .  
سچرها و دستگاههاي اندازه گيـري لازم موجـود اسـت و از    همة گيجها، فيك   

  .صحت و دقت لازم برخوردار مي باشد

E مراجعه نماييد٦به چك ليست اقدامات پيمانكار مندرج در پيوست شماره .  
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شايان ذكر است كه موافقت ساپكو با توليـد يـك روز خـط جهـت اخـذ تأييديـه،              
اصـلاحي مــشخص شـده پيــرو   منـوط بـه تأييــد صـحت و كفايــت انجـام اقــدامات     

  .مميزي قبلي مي باشد
بـر روي   بـراي يكايـك قطعـات مـشابه يـك پيمانكـار انجـام مميـزي                :توجه  

مميـزي قبــل از سـاخت نمونــه    در  ( توليـد در محــل پيمانكـار  فرآينـد 
چـك ليـست   ضـرورت نـدارد و   ) اوليه و قبل از توليد يـك روز خـط   

ايـشات انجـام شـده    نتيجـه مثبـت آزم  تكميل شده اقدامات پيمانكـار و   
 .در محل پيمانكار كه به ساپكو گزارش ميگـردد، كـافي خواهـد بـود      

منظور از قطعات مـشابه قطعـاتي هـم خـانواده از نظـر فرآينـد توليـد           ( 
  . )مي باشند

توسـط كارشـناس   ( ـ موافقت با توليـد محمولـه يـك روز خـط و صـدور تأييديـه مونتـاژ                 ٣ـ٨ـ٤
  )مرغوبيت

رش يك روز خط، بر طبـق برنامـة كنتـرل توليـد، اولـين          پيمانكار پيرو دريافت سفا   
را توليد نموده و آنرا همراه بـا گـزارش نتـايج آزمايـشات         ) يك روز خط  (محموله  

و فـرم تكميـل شـده گـواهي         ) ٧مطابق فرمت مـشخص شـده در پيوسـت شـماره            (
سـاپكو بـه   . بـراي سـاپكو ارسـال ميـدارد      ) ٨منـدرج در پيوسـت شـماره        ( تضمين  

ــلاحديد آ ــه    ص ــه را ب ــپس محمول ــل آورده و س ــه بعم ــشات لازم را از محمول زماي
در صـورت مثبـت بـودن       . منظور تست مونتاژ بـه ايـران خـودرو ارسـال مـي نمايـد              

در غيـر ايـن   . نتيجة تـست، تأييديـه مونتـاژ از سـوي ايـران خـودرو صـادر ميگـردد             
طريـق  صورت لازم است قبل از ارائه مجدد محموله، پيمانكـار مـشكل قطعـه را از              

 تحليل ، براسـاس آن برنامـه كنتـرل را مـورد بـازنگري و تـصحيح               PFMEAتكنيك
پـس از مميـزي   . قرار داده و در نهايت نتايج را بـه شـركت سـاپكو مـنعكس نمايـد          

مجدد خط توليد توسط كارشـناس مرغوبيـت و تأييـد كارشـناس مـسئول تـضمين                 
  . شدكيفيت  مجدداً اجازه ارسال محموله به سازنده داده خواهد
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  )توسط كارشناس مرغوبيت(ـ پذيرش فرآيند و صدور تأييديه نهايي ٣ـ٨ـ٥

پس از اخذ تأييد تست مونتاژ ايـران خـودرو و در صـورتي كـه پيمانكـار خواسـته                   
هاي ذيـل را بـرآورده كـرده باشـد، فرآينـد توليـد پيمانكـار توسـط سـاپكو مـورد                   

منزلـة موافقـت بـا توليـد انبـوه      پذيرش قرار گرفته و پيرو آن تأييديـه نهـائي كـه بـه       
پذيرش فرآينـد منـوط اسـت بـه        . محصول توسط پيمانكار مي باشد، صادر ميگردد      

  :اين كه 
  . حتي الامكان نقاط كليدي فرآيند خطاناپذير شده باشد  
  .با شرح برنامة كنترل توليد در اصول موافقت شده باشد  
  .نقشه هاي اجزاء كامل باشد  
  .ايج قابل قبول شده باشدمميزي فرآيند منتهي به نت  
  .نتايج آزمايشات نمونه هاي اوليه، يك روز خط رضايت بخش باشد  
كلية اقدامات اصلاحي مشخص شده پيرو مميزيهـاي قبـل از سـاخت نمونـة                  

اوليــه و توليــد يكــروز خــط از نظــر صــحت و كفايــت انجــام، مــورد تأييــد   
  .كارشناس مرغوبيت ساپكو قرار گرفته باشد

  .ساز نيز هيچ نارضايتي را ابراز ننموده باشدخط توليد خودرو  
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