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C.P
پیـچ و مهـره :  نام قطعه

 برنـامه کنتــرل

خ و امضا تاری    

       آقای ثقفی

تصویب کننده

خ و امضا تاری    

    آقای عبدی

تایید کننده

1403/12/02

00

 QC-F-41

:صفحه

: تاری    خ صدور

:     شماره بازنگری

:      کد مدرک

خ و امضا تاری    

      مهدی داودی

تهیه کننده

C010-4طول میلگرد

برگشت  دادن محمولهتدارکاتQC-F-06/00هر محموله ورودیعددQC3بازرس 

بار1
با )هر محموله ورودی 

(توجه به تعداد مفتول

هماهنگی با  مشتریتدارکاتQC-F-06/00هر محموله ورودیعدد3 مطابق سایز درخواست
کولیس 

0.01mm
QCبازرس 

QC-F-06/00برگشت  دادن محمولهتدارکات مطابق گرید درخواست
آزمون 

کوانتومتری

آزمایشگاه 

برون سپاری

C010-3مطابق سایز درخواستقطر میلگرد
کولیس 

0.01mm

QC-F-03/00هر محموله ورودیعددQC1بازرس 
مطابق جنس 

درخواست

چشمی طبق 

لیبل همراه 

محصول

برگشت  دادن محمولهتدارکات

کنترل کننده
نمونه گیری

کنترل 

مواد 

   اولیه

C010

C010-1
جنس 

میلگرد

C010-2آنالیز

روشمسئولتناوبتعداد
روش ثبت کنترلی

اقدام رفع عدم انطباق

محصولشماره

نام 

عملیات
تجهیزات تولید

تلرانس  /مشخصاتمشخصات کنترلی

فرآیند/ محصول 

 روش اندازه

گیری فرایند
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ضایع شدن قطعه
ساعت1هر

%100نمونه 1اپراتور

آغاز فرآیند

O020-6
کنترل 

2ظاهری 
چشمیعدم وجود دفرمگی

نمونهQC3بازرس 

پلیسه گیریQCبازرس 
ساعت1هر

%100%100اپراتور

استفاده /هماهنگی با مشتری /برگشت محموله 

برای سایر سفارشات

O020-5
کنترل 

1ظاهری 
چشمیعدم وجود پلیسه

نمونهQC3بازرس 
آغاز فرایند

QC-F-037/00

O020-4مطابق سایز درخواستیقطر میلگرد

کولیس   

0.01mm  

1mmمتر  

QCبازرس 

نمونه3
آغاز فرآیند

QC-F-037/00 بازرسQC

تذکر و : در صورت بزرگ شدت طول میلگرد

تنظیم مجدد دستگاه در صورت کوچک شدن 

ضایع شدن میلگرد:

ساعت1هر

عدد5هر نمونه1
O020-3مترمطابق سایز درخواستیطول برش

QCبازرس 

اپراتور

O020-2
وضعیت 

تیغه

تیز و فیلربودن تیغه   

Max 0.1mm
متر

سرپرست 

تولید
تنظیم یا تیز یا فیلر نمودن تیغهسرپرست تولیدQC-F-012/00آغاز فرایندبار1

       آقای ثقفی    آقای عبدی      مهدی داودی

خ و امضا خ و امضاتاری     خ و امضاتاری     تاری    

تصویب کنندهتایید کنندهتهیه کننده

QC-F-037/00 بازرسQC

نمونه3

در حین برش       

 3در  )میلگرد      

(مرحله

QC-F-037/00 بازرسQC

تنظیم مجدد قرار یا پیچ دستگاهسرپرست تولیدQC-F-012/00آغاز فرایند

روش

برشکاری 

  O020
اره و گیوتین

O020-1

تنظیم 

قرار 

دستگاه

مطابق سایز 

درخواستی  تنظیم 

پیچ دستگاه

کولیس   

0.01mm  

1mmمتر  

سرپرست 

تولید
بار1

مسئولتناوبتعدادفرایندمحصولشماره

:صفحه

نام 

عملیات
تجهیزات تولید

تلرانس  /مشخصاتمشخصات کنترلی

فرآیند/ محصول 

 روش اندازه

گیری
کنترل کننده

نمونه گیری
روش ثبت کنترلی

اقدام رفع عدم انطباق

 برنـامه کنتــرل

C.P
QC-F-41 :      کد مدرک

00:     شماره بازنگری

پیـچ و مهـره :  نام قطعه
1403/12/02: تاری    خ صدور
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آغاز فرایند

ساعت1هر 

نمونه3
آغاز فرایند

ساعت1هر 

%100%100اپراتور

سرپرست 

تولید

QCبازرس 

سرپرست 

تولید

QCبازرس 

 قطعه تولیدی5از هر نمونه1اپراتور

QCبازرس 

       آقای ثقفی    آقای عبدی      مهدی داودی

خ و امضا خ و امضاتاری     خ و امضاتاری     تاری    

QC-F-37/00 بازرسQCپلیسه گیری

تصویب کنندهتایید کنندهتهیه کننده

نمونهQC3بازرس 

QC-F-37/00تعویض الماس دستگاه/  ضایع شدن قطعه سرپرست تولید

O040-4
کنترل 

ظاهری
چشمیعدم وجود پلیسه

O040-3تکمیل پختکمیل پخ
/ طبق نقشه 

کولیس    

0.01mm

تنظیم مجدد دستگاهسرپرست تولیدQC-F-40/00آغاز فرایندبار1 

سرپرست تولیدآغاز فرایند
تذکر به اپراتور جهت صحیح قرار دادن قطعه در 

تعویض قالب/تنظیم قالب /سه نظام 

O040-2
تنظیمات 

دستگاه
مطابق نقشه

کولیس   

0.01mm

روش

  پخ زنی 

 /

کفتراشی

  O040

دستگاه تراش 

CNCدستگاه /

O040-1

وضعیت 

قرارگیری

 قطعه در 

دستگاه

عدم وجود لقی قطعه 

در دستگاه
بار1 چشمی

مسئولتناوبتعدادفرایندمحصولشماره

:صفحه

نام 

عملیات
تجهیزات تولید

تلرانس  /مشخصاتمشخصات کنترلی

فرآیند/ محصول 

 روش اندازه

گیری
کنترل کننده

نمونه گیری
روش ثبت کنترلی

اقدام رفع عدم انطباق

 برنـامه کنتــرل

C.P
QC-F-41 :      کد مدرک

00:     شماره بازنگری

پیـچ و مهـره :  نام قطعه
1403/12/02: تاری    خ صدور
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سرپرست 

تولید

QCبازرس 

O030-2
تنظیمات 

دستگاه
مطابق نقشه

کولیس   

0.01mm

100%100%

QC-F-37/00 بازرسQCتعویض الماس دستگاه

نمونهQC3بازرس 
آغاز فرایند

ساعت1هر 

O030-6
کنترل 

ظاهری
چشمیکرنجه شدن

اپراتور

100%100%
QC-F-37/00پلیسه گیریسرپرست تولید

نمونهQC3بازرس 
آغاز فرایند

ساعت1هر 

O030-5
کنترل 

ظاهری
چشمیعدم وجود پلیسه

اپراتور

 قطعه تولیدی5از هر نمونه1
QC-F-37/00 بازرسQC

   اعلام به سرپرست واحد   جهت تنظیم مجدد 

دستگاه
نمونهQC3بازرس 

آغاز فرایند
ساعت1هر 

O030-4
کنترل 

ابعادی

          ابعاد نمونه         

(استاندارد/طبق نقشه)

کولیس   

0.01mm  

1mmمتر  

اپراتور

QC-F-37/00سرپرست تولید
در صورت امکان اصلاح شدن  قطعه اصلاح گردد 

در غیر این صورت ضایع شدن قطعه QCبازرس 

 قطعه تولیدی5از هر 

آغاز فرایند
ساعت1هر 

O030-3
تکمیل 

ماشین کاری

کامل بودن تراش طبق 

(نمونه اولیه)نقشه 

کولیس   

0.01mm

اپراتور

سرپرست 

تنظیم مجدد دستگاهسرپرست تولیدQC-F-40/00آغاز فرایندبار1 تولید

QCبازرس 

خ و امضا خ و امضاتاری     خ و امضاتاری     تاری    

تصویب کنندهتایید کنندهتهیه کننده

       آقای ثقفی    آقای عبدی      مهدی داودی

نمونه1

نمونه3

سرپرست تولیدآغاز فرایند
تذکر به اپراتور جهت صحیح قرار دادن قطعه در 

تعویض قالب/تنظیم قالب /سه نظام 

روش

تراشکاری

 O030
دستگاه تراش 

CNCدستگاه /

O030-1

وضعیت 

قرارگیری

 قطعه در 

دستگاه

عدم وجود لقی قطعه 

در دستگاه
بار1 چشمی

مسئولتناوبتعدادفرایندمحصولشماره

:صفحه

نام 

عملیات
تجهیزات تولید

تلرانس  /مشخصاتمشخصات کنترلی

فرآیند/ محصول 

 روش اندازه

گیری
کنترل کننده

نمونه گیری
روش ثبت کنترلی

اقدام رفع عدم انطباق

 برنـامه کنتــرل

C.P
QC-F-41 :      کد مدرک

00:     شماره بازنگری

پیـچ و مهـره :  نام قطعه
1403/12/02: تاری    خ صدور
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100%

QC-F-37/00 بازرسQC
در صورت امکان اصلاح در غیر این صورت ضایع 

شدن قطعه نمونهQC3بازرس 
ساعت1هر 

O060-1

تنظیم 

کورس 

پرس

تنظیم ارتفاع بسته 

تنظیم ارتفاع / قالب 

زیر گل  و گل

 1mm متر  

1mmخطکش 

آغاز فرایند

ساعت1هر 

O060-5
کنترل 

ظاهری

 قطعه تولیدی5از هر نمونه1

QC-F-37/00 بازرسQC
   اعلام به سرپرست واحد   جهت تنظیم مجدد 

ضایع شدن قطعه/دستگاه نمونهQC3بازرس 

نمونه3
تغییر طول برش میلگرد/تنظیم مجدد دستگاه سرپرست تولیدQC-F-40/00آغاز فرایند

نمونهQC1بازرس 

QC-F-40/00تعمیر قالبواحد قالبسازی
QCبازرس 

O060-3تکمیل فورج
          تکمیل فورج       

(نمونه اولیه)   
چشمی ابعادی

اپراتور

تنظیم مجدد دستگاهسرپرست تولید
QCبازرس 

O060-2
کنترل  

قالب
سالم بودن قالب

چشمی ابعادی 

کولیس   

0.01mm

سرپرست 

تولید
بار1

خ و امضا خ و امضاتاری     خ و امضاتاری     تاری    

تصویب کنندهتایید کنندهتهیه کننده

       آقای ثقفی    آقای عبدی      مهدی داودی

آغاز فرایند
عدم / پرنکردن قالب 

وجود دفرمگی و پلیسه
چشمی

%100اپراتور

O060-4
کنترل 

ابعادی

          ابعاد نمونه         

(استاندارد/طبق نقشه)

اپراتور
کولیس   

0.01mm  

1mmمتر  

آغاز فرایند

QC-F-16/00آغاز فرایندبار1

روش

فورج 

گرم 

O060

پرس ضربه ای

سرپرست 

تولید

مسئولتناوبتعدادفرایندمحصولشماره

:صفحه

نام 

عملیات
تجهیزات تولید

تلرانس  /مشخصاتمشخصات کنترلی

فرآیند/ محصول 

 روش اندازه

گیری
کنترل کننده

نمونه گیری
روش ثبت کنترلی

اقدام رفع عدم انطباق

 برنـامه کنتــرل

C.P
QC-F-41 :      کد مدرک

00:     شماره بازنگری

پیـچ و مهـره :  نام قطعه
1403/12/02: تاری    خ صدور
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ضایع شدن قطعه نمونهQC3بازرس شابلون دنده

آغاز فرایند

QC-F-37/00 بازرسQC

آغاز فرایند

QC-F-37/00

سرپرست 

بازرس /تولید 

QC

در صورت امکان اصلاح در غیر این صورت ضایع 

شدن قطعه

ساعت1هر

 قطعه تولیدی5از هر نمونه1اپراتور

انجام قلاویز کاری مجددسرپرست تولیدQC-F-37/00آغاز فرایندنمونه3

O130-3
قطر دنده 

شده

مطابق سایز 

استاندارد/نقشه

  کولیس     

0.01mm    

گیج برونرو

O130-2تکمیل رزوه
نمونه )تکمیل رزوه  

(اولیه

  کولیس   

0.01mm 

شابلون دنده

گیج برونرو

QCبازرس 

سرپرست 

تولید

تنظیم مجدد دستگاهQCبازرس آغاز فرایندبار1

QCبازرس 

خ و امضا خ و امضاتاری     خ و امضاتاری     تاری    

O130-1

تنظیم 

/ دستگاه 

انتخاب 

قلاویز 

مناسب

مطابق سایز 

استاندارد/نقشه

کولیس 

0.01mm

تصویب کنندهتایید کنندهتهیه کننده

       آقای ثقفی    آقای عبدی      مهدی داودی

نمونه3
آغاز فرایند

QC-F-37/00تنظیم مجدد دستگاهسرپرست تولید
ساعت1هر

100%100%
O130-5

کنترل 

ظاهری
چشمیتیز بودن دنده

QCبازرس 

اپراتور

ساعت1هر
O130-4گام دنده

مطابق سایز 

استاندارد/نقشه

سرپرست 

تولید

نمونهQC3بازرس 

روش

قلاویز 

کاری   

O130

/ دستگاه تراش 

قلاویز دستی

مسئولتناوبتعدادفرایندمحصولشماره

:صفحه

نام 

عملیات
تجهیزات تولید

تلرانس  /مشخصاتمشخصات کنترلی

فرآیند/ محصول 

 روش اندازه

گیری
کنترل کننده

نمونه گیری
روش ثبت کنترلی

اقدام رفع عدم انطباق

 برنـامه کنتــرل

C.P
QC-F-41 :      کد مدرک

00:     شماره بازنگری

مهـره :  نام قطعه
1403/12/02: تاری    خ صدور
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نمونه3
ساعت1هر

آغاز فرایند
ساعت1هر

100%

QC-F-37/00انجام مجدد دنده زنیسرپرست تولید
سرپرست تولید

آغاز فرایند
ساعت1هر

   کامل بون رزوه    

(نمونه اولیه)

   کولیس

0.01mm

شابلون دنده 

گیج برونرو

QCبازرس 

آغاز فرایندنمونه3

خ و امضا خ و امضاتاری     خ و امضاتاری     تاری    

سرپرست 

تولید

آغاز فرایندبار1

O120-4تکمیل رزوه

تصویب کنندهتایید کنندهتهیه کننده

       آقای ثقفی    آقای عبدی      مهدی داودی

نمونه3
QC-F-37/00تنظیم مجدد دستگاهسرپرست تولید

%100اپراتور
O120-7

کنترل 

ظاهری
چشمیتیز بودن دنده

QCبازرس 

آغاز فرایند
QC-F-37/00 بازرسQCضایع شدن قطعه QCبازرس  O120-6گام دنده

مطابق سایز 

استاندارد/نقشه
شابلون دنده

نمونه3
QC-F-37/00

سرپرست 

بازرس /تولید 

QC

در صورت امکان اصلاح در غیر این صورت ضایع 

شدن قطعه  قطعه تولیدی5از هر نمونه1اپراتور
O120-5

قطر دنده 

شده

مطابق سایز 

استاندارد/نقشه

  کولیس     

0.01mm    

گیج برونرو

QCبازرس 

سرپرست تولید
تذکر به اپراتور جهت صحیح قرار دادن قطعه در 

دستگاه سرپرست تولید
O120-3

وضعیت 

قرارگیری

 قطعه  در 

عدم لقی و  بی تعادلی 

هم راستا بودن / قطعه

با غلطک ها

چشمی
QCبازرس 

QCبازرس 
تعویض غلطک هاسرپرست تولیدآغاز فرایندبار1

سرپرست تولید

تنظیم مجدد دستگاه و غلطک هاسرپرست تولیدآغاز فرایند

O120-2
استهلاک 

غلطک ها
سالم بودن غلطک ها

شابلون / چشمی

دنده

روش

رزوه زنی 

 O120
رولینگ

O120-1
تنظیم 

غلطک

طبق سایز و گام 

درخواستی 

(طبق نقشه)

کولیس   

0.01mm
بار1

مسئولتناوبتعدادفرایندمحصولشماره

:صفحه

نام 

عملیات
تجهیزات تولید

تلرانس  /مشخصاتمشخصات کنترلی

فرآیند/ محصول 

 روش اندازه

گیری
کنترل کننده

نمونه گیری
روش ثبت کنترلی

اقدام رفع عدم انطباق

 برنـامه کنتــرل

C.P
QC-F-41 :      کد مدرک

00:     شماره بازنگری

پیــچ :  نام قطعه
1403/12/02: تاری    خ صدور


