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تاریخچه:
شرکت کامکان شامل دو بخش یکی در سیرجان ودیگری در تهران می باشد.شرکت اصلی پیچ و مهره همان شرکت سیرجان می باشد که در سال 1361تأسیس شده و هم اکنون با در اختیار داشتن 220 نفر پرسنل در 12600 متر مربع فضای  کارخانه و دفتر، واقع در شهرستان سیرجان در بلوار شهید عباسپور، یکی از تولید کنندگان برتر پیچ و مهره در ایران  بشمار می آید.
محصولات این شرکت که حدود 1100 مدل انواع پیچ و مهره که شامل 550 مدل پیچ و 550 مدل مهره می باشد .در بسیاری از صنایع مخصوصاً درصنعت خودرو سازی ایران ودر انواع اتومبیل داخلی مورد استفاده قرار گرفته است.
این شرکت ماهانه                       تومان و سالانه                        تومان درآمد دارد. مواد اولیه این شرکت ازکشورهای تایوان و کره ازطریق پایانه بندرعباس به صورت مفتول کلافی با آنالیزهای مختلف ،درسایزهای مختلف،جهت تولیدات مختلف وارد می گردد.
…وAISI1010 –AISI1018- SCM435بعضی از نامهای مفتولها        
واحد تهران  300 مدل پیچ تولید می کند و مهره تولید نمی کند و فقط پیچ هایی که شکل و برشهای خیلی خاص دارند تولید می کند مثل پیچ شاسی نیسان .
ناگفته نماند که این شرکت خصوصی و متعلق به شخصی به نام جناب آقای مهندس شریف  می باشد. 



برنامه های شرکت :
برنا مه های صادرات :
                     سال  83 : انعقاد قرارداد و صدور محموله 20 تنی 
                                سال  84 : صدور 3 تا 5 محموله 20 تنی 
                                سال  85 : صدور 5 تا 10 محموله 20 تن
برنامه های فروش:
                 افزایش66% فروش مهره و42.8% پیچ درسال 83 نسبت به سال 84
                 افزایش30% فروش مهره و0.33% پیچ درسال  84 نسبت به سال 85
                 افزایش15.3% فروش مهره و0.25% پیچ درسال 85 نسبت به سال 86
پیش بینی اجرای پروژه ها:
پروژه شبیه سازی فرم دهی قطعات 
پروژه تشخیص دهنده های ترک
پروژه نرم افزار تهیه مستندات تولید 
پروژه ایجاد توسعه محصول در واحد طراحی
پروژه بازنگری کلیه نقشه ها، استانداردها، مدارک فنی و                                         تکمیل طرح کیفیت محصولات
پروژه بازنگری فرآیندهای تولید وبازرسی ،آزمون بسته بندی                                      اصلاح وتکمیل دستورالعمل های اپراتوری وبازرسی و بسته بندی
اجرای پروژه های تحقیقاتی در خصوص بهینه سازی و ارتقا  کیفیت محصولات 
مشتریان عمده این شرکت عبارتند از :
ساپکو                صنعت پژوهان کیا                 شرکت شامخ                  فولاد فام
شرکت مگا موتور   شرکت سندس                     شرکت رینگسازی مشهد       آهن فام
البرز قطعه          بهران محورگلپایگان             صنایع تولیدی مسماری        بالین تک
ماشین قالب         قطعات پرسی ایران خودرو      قطعه سازان شایان کوشا

   بخش های شرکت :
      الف – واحد اداری : 
                                   1- نگهبانی/ شامل 3 کارمند
             2- تدارکات/ شامل 3  کارمند                              
                                   3- دبیرخانه/ شامل 2 کارمند
                                   4- کارگزینی/ شامل 1 کارمند 
                                   5- بهداشت/ شامل 1 کارمند 
                                  6- خدمات/ شامل 1 کارمند
          ب- واحد مالی :
                                          1- حسابداری/ شامل 2 کارمند
         پ- واحد برنامه ریزی :
                                 1- کنترل موجودی/ شامل 1 کارمند 
                                 2- برنامه ریزی تولید و مواد/ شامل 3 کارمند 
                                 3- انبارها / شامل 7 کارمند 
       ت- واحد تولید :
                                1- مهره سازی/ شامل  19   کارمند 
                                2- قلاویز کاری/ شامل 10   کارمند 
                                3- کارگاه دو پهن/ شامل 4   کارمند 
                                4- پوشش/ شامل   3   کارمند 
                                5- پیچ سازی/ شامل  11 کارمند 
                               6- کارگاه پوینتر/ شامل 2  کارمند 
                               7- واشر گذاری/ شامل 3   کارمند 
                               8- رزوه/ شامل  12  کارمند 
                               9- سخت کاری/ شامل 3  کارمند 
                             10- جداسازی وبسته بندی/ شامل 6  کارمند 
     ث- واحد نگهداری و تعمیرات / شامل 10  کارمند 
     ج- واحد کنترل کیفیت/ شامل 15 کارمند
     چ- واحد فروش
     ح- واحد آزمایشگاه : 

                              1- شیمی/ شامل 1 کارمند 
                              2- مکانیک/ شامل 2 کارمند 
     خ- واحد ابزار سازی :
                              1- واحد طراحی/شامل 4 کارمند 
                              2- واحد مهندسی/ شامل 2 کارمند 
                              3- واحد تراشکاری/ شامل 27  کارمند 
     د- واحد تضمین کیفیت/ شامل  2  کارمند 
گواهینامه ها و تاییدها : 
 ISO/TS1694   اخذ استاندارد خودروسازی جهانی
شناخته شدن به عنوان یکی از ده شرکت برتر در رده سازندگان قطعات
        		                                            خودرویی توسط شرکت طراحی مهندسی وتأمین قطعات ایران   خودرو                                                               
 ازشرکت مهر کم پارس A                     دریافت گرید 
 از شرکت مگا موتور B                     دریافت گرید                                             
 از شرکت گستر سایپا B                     دریافت گرید 
                     رتبه بندی 2 از 6 در بین گروه سازندگان توسط شرکت شامخ
 از شرکت سازه های خود کفاییA                     دریافت گرید 
 دربین سازندگان ساپکو توسط شرکت طراحی    B                    دریافت گرید 
                    مهندسی و تأمین قطعات ایران خودرو
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گزارش کار آموزی :
       واحد فروش اصلی تهران است و مشتریان باید با این واحد قرارداد ببندند.در واقع بخش سیرجان یک بخش تولیدی است وفروشی انجام نمی دهد.
      وقتی مشتری می خواهد با واحد فروش قرارداد ببندد،واحد فروش طبق فرمی به نام 
« فرم استعلام برای امکان ساخت وتولید »این سفارش را به سیرجان ابلاغ می کند، تا آنها بررسی کنند که آیا امکان ساخت این سفارش وجود دارد؟
     فرم مذکور به شکل زیر می باشد :
	فرم استعلام برای بررسی امکان ساخت یا تولید

	تاریخ و ساعت دریافت توسط کارخانه :
مشخصات سفارش دریافتی : 
نام محصول :                    شماره فنی محصول :                      میزان کل سفارش:
نام مشتری :
نام فرد پاسخگو در سازمان مشتری :
آدرس وشماره تلفن مشتری :
تاریخ دریافت سفارش :                                       شریط قطعه :
سابقه تولید  دارد          تغییر یافته            جدید
	زمان/دوره تولید
	تعداد
	عنوان

	
	
	نمونه اولیه

	
	
	یک روز خط

	
	
	محموله



مدارک مورد نیاز مشتری :        تست ریپوت        گواهی                   سایر ذکر گردد
مدارک دریافتی از مشتری (به پیوست )
مشخصات        نقشه         استاندارد        تست پلن        دستورالعمل       نمونه      سایر موارد
شماره :                                              تعداد صفحات :
توضیحات :




                  تهیه کننده :                                   مدیر فروش :                      
	واحد فروش

	 :Opc کد
وزن قطعه :
جنس مفتول مورد نیاز : الویت جنس  1-                                    2-    
توضیحات :


                                مدیر مهندسی محصول :
	واحد مهندسی


	
    
	الویت دستگاههای رزوه 
	الویت دستگاههای پرس
	نام دستگاه/ فرآیند

	
	
	
	
	کد دستگاه



وضعیت مصرفی قالب وسختی تولید بطور جهت تولید پیچ ها 
	
	
	
	
	
	


پیچ ساده                   پیچ شش گوش                پیچ جوشی                     پیچ فلنج دار
امکان تولید دارد                      سایز مفتول مورد نیاز: 
امکان تولید ندارد (دلایل عدم تولید عنوان گردد ):


                                                 مدیر واحد تولید:
	واحد تولید

				
	توضیحات
	قطعه وقالبهای قابل ساخت خارج از کارخانه
	تخمین زمان ساخت 
	قطعه وقالبهای قابل ساخت داخل کارخانه
	الویت 

	
	
	
	
	


	

                                             






    مدیر قالب وابزار :
	واحد طراحی وقالب سازی

	
وضعیت تجهیزات وابزار آلات کنترل :


آیا تجهیزات وابزار آلات کنترلی موجود کافی می باشد            بله           خیر 

در صورت منفی بودن جواب تجهیزات آزمایشگاهی وابزار آلات کنترلی جدید مورد نیاز ذکرگردد: 





                                           مسئول آزمایشگاه :
	واحد آزمایشگاه



	وضعیت تولید :
چه تعداد از این از این قطعه در انبار موجودی مازاد بر ابلاغهای قبلی وجود دارد ؟
قابلیت تولید وتحویل :
	توضیحات
	زمان/ دوره تولید
	تعداد
	عنوان

	
	
	
	نمونه اولیه

	
	
	
	یک روز خط

	
	
	
	محموله



                                                 مدیر برنامه ریزی :
	واحد برنامه ریزی تولید

	وضعیت مفتول مورد نیاز جهت تولید قطعه :
آیا موجودی مفتول جهت تولید نمونه آزمایشگاهی کافی می باشد             بله             خیر 
آیا موجودی مفتول جهت تولید انبوه کافی می باشد                  بله                خیر 
میزان موجودی مفتول :               میزان مفتول مورد نیاز :            میزان سفارش در راه :
نیاز به صدور سفارش خرید ندارد         دارد                    مقدار مورد نیاز :
                                                 
    مدیر برنامه ریزی :
	واحد برنامه ریزی مواد

	مطابق صورتجلسه شماره             مورخ                خرید قالب ابزار             ماه/ روز پس از صدور درخواست خرید اولیه             ماه/ روز پس از صدور درخواست خرید انجام خواهد پذیرفت وموارد استثنایی وبحرانی باید بصورت خاص درخواست وپیگیری گردد.
مسئول خرید: 
	واحد خرید

	ملاحظات معاونت اجرایی :

                                                مدیر معاونت اجرایی :
	معاونت اجرایی

	با دریافت سفار ش وانعقاد قرارداد موافقت   می شود     نمی شود 
توضیحات : 

                                               مدیر عامل :
	مدیر ارشد



   واحد فروش قسمت اول فرم را تکمیل کرده وآن را با یک سری از مدارک به بخش سیرجان می فرستد.این مدارک شامل نقشه ی محصول و توضیحاتی در مورد تستهایی که باید روی محصول انجام گیرد می باشد. فرم ومدارک ذکر شده به واحد مهندسی سیرجان ارسال می شوند.              
وظایف واحد مهندسی :
  1- بررسی خواست مشتری، استانداردهای مرتبط وتهیه نقشه با کلیه مشخصات، جهت تولید مراحل مختلف تولیدی قطعه (فلوچارت فرآیند )   
                                     
  2- بررسی دستورالعملها واستانداردهای مرتبط با محصول جهت تعیین کلیه مشخصات ابعادی مکانیکی، مونتاژی و تستهای عملکرد ودوام                               
3- تعیین مشخصات مهم محصول، فرآیند و مشکلات وسوابق کیفی محصولات مشابه                                                                                                      4- تهیه طرح کنترل محصول (شامل ایستگاههای کنترلی، پارامترهای کنترلی، تواتر، ابزار کنترلی و...)                                          
5- ارتباط با مشتری قبل وبعد از تولید جهت رسیدن به محصول با کیفیت و قابلیت مونتاژی بالا                                                                    
6- حضور در خط مشتری وبررسی شکایات مشتری ونواقص قطعات وپیگیری تا رفع مشکل                                                                   هستند. 
 SQA   نقشه های پیچ ومهره طبق استاندارد  پیچ تولید می کند :                     SQAانواع پیچ هایی که شرکت کامکان طبق نقشه 
1- پیچ شش گوش ساده 


	

2- پیچ فلنج دار 
3- پیچ آلنی


4- پیچ آلنی واشردار 





5- پیچ شش گوش واشردار


6- پیچ دو سر رزوه


7- پیچ آلنی و فلنجی 





8- پیچ سر خزینه 


9- پیچ سر عدسی رنگبر 


10- پیچ سر عدسی واشردار







11- پیچ جوشی سه نقطه جوش 


	12- پیچ رینگ جوشی 


 مهره تولید می کند :   SQAانواع مهرهایی که شرکت کامکان طبق نقشه ی 
1- مهره شش گوش 







2- مهره شش گوش واشردار 

                                              
3- مهره فلنجی 


4- مهره قفلی 


A5- مهره شش گوش جوشی نوع 


6- مهره چهار گوش جوشی 


    

  این واحد جدولی به نام « طرح کنترل محصول » برای اپرا تورها و بازرسها طراحی  می کند تا محصول تحت استانداردهای مشتری جلو رود و اشکالی برای تولید یا در حین تولید ایجاد نشود.                                                                                 
 جدول مذکور به شکل زیر می باشد :
	
	واکنش
	جدول طرح کنترل 

	
	دستورالعمل روش ثبت
	

	
	اندازه
	نمونه گیری
	
	

	
	تواتر
	
	روش ها
	

	
	روش اندازگیری
	
	

	
	محدوده پذیرش
	
	

	
	مشخصه
	

	
	فرآیند
	ویژگی 
	

	
	محصول
	
	

	آ
	شماره
	
	

	
	دستورالعمل نگهداری
	

	
	ماشین ابزار
	

	
	شرح فرآیند
	



 برای رسیدن به محصولی   SQFE     واحد مهندسی کار دیگری به نام آدیت محصول یا
با کیفیت وقابلیت مونتاژی بالا انجام می دهد.
 نظارت بر کیفیت توسط سازنده SQFE
 نمره ی کیفی داده شده به محصولNQL
 میانگین دمریت (نقص ها )DUM
 شامل دو قسمت است :   NQL
           ( سطح تناسب کیفیت )                              
  NAQ  1- 
 ( سطح عدم کیفیت )NNQ   2- 
که به صورت تجربی تهیه شده تحلیل می کنند و با   را طبق یک جدولDUM-NQL  
توجه به این تحلیل قطعه را اصلاح کرده ویا جلوی تولید آن را می گیرند.                     برای آدیت کردن یک محصول بیست نمونه از آن را انتخاب می کنند وسپس پارامترهای مهمی مثل قطر، ارتفاع، آچار خورو...، آنها را اندازگیری می کنند و با استفاده از یک نرم افزار محصول مورد نظر را آدیت می کنند.                               
  فرم مورد نظر بعد از اینکه در واحد مهندسی مورد بررسی قرار گرفته شد به واحد تولید ارسال می شود.                                                                         
واحد تولید با توجه به نقشه ی محصول بررسی می کند که آیا دستگاههای موجود    می توانند محصول مورد نظر را تولید کنند؟                                         
علاوه بر این قالب ابزارها و سایز مفتول مورد نیاز را اعلام می کند. در این شرکت تولید پیچ و مهره به صورت پرس (فورج سرد ) می باشد ریخته گری نمی باشد که توسط دستگاههایی بنام پرس تولید می شوند. این دستگاهها ساخت کشورهای آلمان، آمریکا و چین  می باشند البته دو تا دستگاه وجود دارد که شرکت تبریز آنها را از مدلهای خارجی کپی کرده است. 
     این دستگاهها برای شناسایی به روش زیر کد گذاری می شوند :                              کلیه ماشین آلات در کامکان دارای یک کد منحصر به فرد هستند که به صورت ترکیبی از یک یا دو کاراکتر اول نام دستگاه (به انگلیسی ) به اضافه یک کد سه رقمی عددی که دو رقم اول آن هدف ماکزییم سایز تولیدی دستگاه و رقم آخر نمایشگر شماره ترتیب دستگاه از این سایز به خصوص می باشد.                                         
      _ پرس مهره سازی، سایز 12، اولین دستگاه سایز12M121    به عنوان مثال : 
همچنین جهت کد گذاری تجهیزات تولیدی نیز ازیک یا دو کاراکتر (به انگلیسی ) که اول نام دستگاه می باشد به علاوه یک کد دو رقمی عددی جهت شناسایی آنها استفاده می شود.  
بخش های واحد تولید 
1- مهره سازی : در این بخش دستگاههایی وجود دارد که مهره را در مراحل زیر تولید می کنند. در مرحله ی اول دستگاه با برنامه ای که به آن داده شده به اندازه ی مورد نیاز مفتول را می برد و سپس مفتول بریده شده را در قالب اولیه ای که به شکل استوانه ای گرد و صاف است پرس کرده وبعد در قالب دوم که شکل مهره را دارد پرس می کند؛بعد از این دو مرحله در قالب سوم که همان قالب سوراخ کن است پرس    می شود تا سوراخ شود و از داخل دستگاه به بیرون هدایت می شود. محصول این قسمت مهره بدون دنده است. بعضی از این قالب ها راخود شرکت طراحی می کند.
    2 - قلاویز کاری : دو نوع قلاویز وجود دارد 1- قلاویز دستی: این نوع قلاویز سه عدد است که اولی مهره را تا یک حدی دنده کرده و دومی تا حد دیگری و در نهایت سومی  دنده های مورد نظر را بوجود می آورد و این کار با دست انجام می گیرد.از این قلاویز برای ابزارهایی که جنس فولاد آنها نرم وتعدادشان کم است استفاده می شود.   2- قلاویز ماشینی : این نوع قلاویز یک عدد است و هر سه مرحله روی همان یکی طراحی شده است و با استفاده از ماشین این کار انجام می گیرد. از این نوع قلاویز برای قلاویز مهره ها استفاده می شود زیرا هم تعدادشان زیاد است هم جنسشان سخت است.این قلاویزها را از کشور کره خریداری می کنند.
    3- کارگاه دو پهن : در این قسمت دستگاهی وجود دارد که با استفاده از دو صفحه  به  مهره ها نیرو وارد می کند و این باعث می شود که سوراخ مهره ها از حالت گردی خارج شده و کمی حالت بیضی به خود بگیرد. این کار روی مهره هایی انجام می گیرد  که تحت  لرزش یا ضربه هستند زیرا این کار باعث می شود مهره ها به سختی بسته شوند و محکم در جای خود قرار گیرند و در اثر لرزشها یا ضربات لق نشوند. 
   4- پوشش : به سفارش مشتری  روی بعضی از مهره ها را یک پوشش شیمیایی می دهند. این پوشش باعث دوام بیشتر مهره ها می شود.

- در زیر عکس بعضی ازمهره هایی که در این بخش ها تولید می شود آورده شده : 
[image: ][image: ]    [image: ]    
    5- پیچ سازی : در این بخش دستگاههایی وجود دارد که پیچ را در مراحل زیر تولید     می کنند. در مرحله ی اول این دستگاه با برنامه ای که به آن داده شده به اندازه ی مورد نیاز از مفتول می برد و مفتول بریده شده را در قالب اولیه ای که به شکل استوانه ای گرد است و قطر پیچ مورد نظر را دارد پرس کرده و بعد یک سمبه که به شکل گلابی است روی سر پیچ ضربه وارد می کند و سر پیچ را به شکل گلابی در می آورد و در نهایت سمبه دیگری که شکل مورد نظر (شکل کله پیچ )  را دارد روی قسمت گلابی شکل ضربه وارد می کند و شکل نهایی کله پیچ را بوجود می آورد و بعد از این قسمت پیچ به بیرون هدایت می شود. محصول این دستگاه پیچ بدون رزوه است. بعضی از این قالب ها را خود شرکت طراحی می کند ولی سمبه ها را از کشور تایوان خریداری می کنند.
    6- کارگاه پوینتر : انتهای بعضی از پیچ ها یک حالت زاویه ای و نوک تیزی دارد که به آن کونیک می گویند. برای بعضی از پیچ ها این حالت در همان قالب ابزار طراحی شده وهنگام پرس بوجود می آید ولی بعضی دیگر از پیچ ها هستند که در هنگام پرس این حالت برایشان بوجود نمی آید به همین دلیل آنها را به کارگاه پوینتر می فرستند. در این گارکاه دستگاهی وجود دارد که دارای سه الماس است پیچ ها توسط یک خط ریلی وارد این دستگاه می شوند بعد زیر این سه الماس قرار می گیرند و توسط آنها تراشیده می شوند که در نهایت با برنامه ای که به آن داده شده کونیک مورد نظر بوجود می آید.
   7- واشر گذاری : در این بخش پیچ ها  توسط دستگاهی بنام واشرگذاری ، واشرگذاری   می شوند. واشرهای مورد نظر از بیرون تهیه می شوند. 
   8- رزوه : پیچ اول واشرگذاری شده بعد رزوه می شود زیرا در این کارخانه رزوه پیچ با جابجایی مواد انجام می گیرد و هیچ گونه براده برداری انجام نمی گیرد. این باعث می شود قطر پیچ کمی زیاد شود و واشر دیگر از پیچ خارج نشود. پیچ ها توسط یک خط ریلی وارد دستگاه می شوند بعد بین دو قالب که خط رزوه ها روی آنها طراحی شده مالیده می شوند و این باعث می شود که با جابجایی مواد پیچ ها رزوه شوند. این قالب ابزارها را از کشورهای تایوان و کره تهیه می کنند.  
    9- سخت کاری : بعضی از پیچ ها ویا قالب ابزارها در این بخش توسط یک سری از عملیات فیزیکی سخت کاری می شوند که این باعث می شود استحکامشان بیشتر شود 
 – در زیر عکس بعضی از پیچ هایی که در این بخش ها تولید می شود آورده شده : 
[image: ]    [image: ]           [image: ]
   10- جداسازی و بسته بندی : در این بخش پیچ ها و مهره هایی که با اعمال عواملی همچون جلوگیری تولید، موارد عیبیابی توسط بازرسین کنترل کیفیت و اپراتورها باز هم مواردی وجود دارد که دارای عیوبی هستند از طریق دست جداسازی می کنند در کل جداسازی روی محموله هایی انجام می گیرد که بازرس کنترل کیفیت مجوز زرد رنگ بر روی آنها نسب کرده باشد. عملیات بسته بندی بدین صورت است که مهره ها و پیچ های جداسازی شده را داخل نایلون ریخته، بعد وزن کشی کرده و داخل کارتن قرار می دهند، بعد منگنه می کنند و بعد از منگنه یک دور کامل چسب زده شده و بعد برگ سفید رنگی که مشخصاتی همچون نام مشتری، کد کالا، سریال محموله، شرح کالا، تعداد، شماره فنی، شماره قرارداد، کد تأمین کننده، تاریخ تولید، شرایط نگهداری و شرایط حمل روی آن قرارداد چسبانده می شود.  


- در زیر عکس بعضی از دستگاههای واحد تولید آورده شده است :
[image: ][image: ][image: ]
    فرم مورد نظر بعد از اینکه توسط واحد تولید تکمیل شد به واحد طراحی و قالب سازی ارسال می شود. این واحد نقشه ها را بررسی کرده و اعلام می کند که آیا می تواند قالب ابزار های مورد نیاز را بسازد ؟ یا اینکه آنها باید از بیرون تهیه شوند و چه مدت زمانی ساخت آنها طول می کشد.   
 
  بخش های واحد طراحی وقالب سازی :
                                           الف- طراحی قالب ابزار : در این بخش قالب ابزارهای مورد نیاز برای تولید انواع پیچ و مهره طراحی می شوند البته علاوه بر این  بعضی از قطعات یدکی دستگاههای تولید که خراب می شوند توسط همین واحد طراح  انجام می گیرد. AutoCAD می شوند. طراحی در این واحد به کمک نرم افزار
   ب- تراشکاری : این واحد شامل چهار بخش 1- برشکاری                                                                                     2- سنگ زنی                                                                                    
 3- اتاق اسپارک                                                                                
  4- سخت کاری قالب ابزار                                                                     
 5- پولیش کاری              
      1- برشکاری : واحد طراحی نقشه های طراحی شده را به واحد تراشکاری ارسال  می کند واین واحد آنها را به واحد برشکاری می فرستد. در این واحد دونوع دستگاه برش وجود دارد. یکی از این دستگاهها فقط مخصوص قالبها و قطعات استوانه ای است این دستگاه قادر است روی قالبها وقطعات استوانه ای را برش دهد و همچنین مرکز آنها را سوراخ کند در این قسمت اگر قالب یا قطعه ای نیاز به دنده داشته باشد از قلاویز دستی برای دنده کردن آن استفاده می کنند. دستگاه دیگری وجود دارد که مخصوص برش قالبها یا قطعات مسطح و مکعب مستطیل است. این دستگاه هنگام برش از آب و صابون به عنوان خنک کننده و روان کننده استفاده می کند.  با استفاده از این دستگاهها قالبها و قطعات طبق  نقشه ی داده شده برش داده می شوند.
     2- سنگ زنی : قالبها وقطعاتی که در بخش برشکاری برش داده شده اند به واحد سنگ زنی فرستاده می شوند. در این واحد سه نوع دستگاه وجود دارد. یکی از این دستگاهها مخصوص سنگ زنی قالبها وقطعات استوانه ای است این دستگاه قادر است روی قالبها و قطعات را سنگ بزند ودستگاه دیگری برای سنگ زنی روی قالبها و قطعات مسطح وجود دارد وهمچنین دستگاه دیگری بنام سنگ داخل زن وجود دارد که مخصوص سنگ زنی داخل قالبها وقطعات استوانه ای است. آنها را برای این سنگ می زنند که اگر مقداری خطا در ابعادشان وجود داشته باشد تصحیح شود و همچنین سطح آنها صیقل داده شود تا در هنگام کار با این قطعات مشکلی برای دستگاهها بوجود نیاید.  
     3- اتاق اسپارک : در این اتاق دستگاههایی وجود دارد که بوسیله برق براده برداری می کنند؛ این دستگاهها هنگام براده برداری از نفت به عنوان خنک کننده و روان کننده استفاده می کنند از نفت به این دلیل استفاده می کنند که از زنگ زدن دستگاهها جلوگیری   می کند و در این دستگاهها از یک سمبه مسی به عنوان هادی استفاده می کنند این سمبه به هر شکلی که باشد قطعه را به همان شکل در می آورد. از این دستگاهها برای برش دادن تنگستن استفاده می کنند زیرا تنگستن خیلی سخت است و با دستگاههای برش قبلی  نمی توان آن را برش داد و همچنین برای حک کردن شماره ی فنی پیچ و مهره روی قالبهایشان استفاده می کنند.در نهایت می توان گفت که ظریفترین کارها را در این قسمت انجام می دهند. 
    4- سخت کاری قالب ابزار : قالب ابزارها و قطعات مثل قبل با  یک سری از عملیات فیزیکی سخت کاری می شوند. در این عملیات قالب یا قطعه درون کوره ای تا دمای مورد نظر گرم می شود سپس درون حمام نمک قرار داده می شود .این سخت کاری باعث دوام بیشتر آنها می شود.    
    5- پولیش کاری : وقتی قالبها وقطعات سخت کاری می شوند یک لایه نازک کدر رنگی روی آنها را می پوشاند برای بر طرف کردن این لایه آنها را به کارگاه پولیش می فرستند. در این کارگاه توسط دستگاهی که یک سری قطعه ریز بنام جارو روی آن بسته می شود قالبها و قطعات پولیش داده می شوند و در نهایت سطح آنها صیقلی و براق می شود و کدری آنها از بین می رود و آنها آمده برای استفاده می شوند. 
- در زیر عکس هایی از بعضی دستگاههای موجود در واحد تراشکاری آورده شده :    [image: ]	[image: ]        [image: ]
    فرم مورد نظر بعد از اینکه توسط واحد طراحی وقالب سازی مورد بررسی قرار گرفته شد به واحد آزمایشگاه ارسال می شود. این واحد تستهای مورد نظر مشتری را بررسی کرده و اعلام می کند که آیا دستگاههای مورد نیاز تستها را در اختیار دارد ؟ 
  بخش های واحد آزمایشگاه :                                                                                  1- بخش مکانیک : در این بخش دستگاههایی مثل  
سختی سنج، اندازگیری ابعادی،تست کشش و... وجود دارد که برای هر کدام دستورالعملی موجود است که به شرح این دستورالعمل ها می پردازیم. 
     1- دستورالعمل گشتاور سنجی مهره های قفلی و کالیبراسیون ترکمتر :                    ابتدا پیچ نظیر مهره قفلی (با مشخصات بیان شده در پیوست 1 ) را از ناحیه کلگی پیچ ( سر پیچ ) در بین دو فک گیره محکم می بندیم و با آچار، مهره را تا بیرون زدن حداقل دو گام از پیچ نسبت به سطح قفلی مهره، بر روی پیچ می بندیم. سپس دستگاه ترکمتر را روی صفر ( برای حالت گشتاور بستن ) تنظیم کرده و با آن شروع به بستن مهره بر روی پیچ می کنیم. ماکزیمم گشتاور قفلی اولین بستن را بعد از چرخش یک گام (360 درجه چرخش) ترکمتر می توانیم بخوانیم. باید دقت کرد در طی این زمان چرخاندن، ترکمتر را به صورت پیوسته و یکنواخت و حداکثر با سرعت 30 دور در دقیقه حرکت دهیم و بعد از آن ترکمتر را روی صفر (برای حالت گشتاور باز کردن ) تنظیم کرده و شروع به باز کردن مهره از روی پیچ کرده و گشتاور قفلی اولین باز کردن را بعد از حداقل چرخش یک گام (360 درجه چرخش ) ترکمتر می خوانیم حال مهره را با در نظر گرفتن بیرون زدن 4 الی 7 گام پیچ از سطح مهره قفلی، روی پیچ باز و بسته می کنیم تا سومین یا پنجمین (با توجه به نیاز استاندارد ) باز کردن برسیم که باز در این حالت ترکمتر را روی صفر و برای حالت گشتاور باز کردن تنظیم کرده و با آن شروع به باز کردن مهره از روی پیچ کرده و ماکزیمم گشتاور قفلی سومین یا پنجمین باز کردن را پس از حداقل چرخش 360 درجه ( یک گام ) ترکمتر می توانیم بخوانیم     دستورالعمل کالیبراسیون :                                                                                                       جهت کالیبراسیون دیگر ترکمترها با استفاده از ترکمتر مرجع از یک عدد مغزی که دارای سوراخ راه برد می باشد استفاده می کنیم. بدین صورت که ترکمتر مرجع را در سوراخ یک طرف و ترکمتری را که نیاز به کالیبراسیون دارد در سمت دیگر مغزی قرار می دهیم وسپس عقربه هر کدام از ترکمترها را روی صفر تنظیم می کنیم و نیرویی به سمت داخل یا خارج همزمان به دو ترکمتر وارد می نماییم. در این حال گشتاوری که توسط ترکمتر مرجع نشان داده شده است باید با گشتاور نشان داده شده توسط ترکمتر مورد نظر یکسان باشد. این عمل را چند بار تکرار می نماییم و در صورت مشاهده هرگونه خطا، مقدار خطا را بر روی بر چسب کالیبراسیون ترکمتر درج می نماییم. 



پیوست شماره 1
         PSA C100020شرایط پیچ استفاده شده در ترک سنجی مطابق استاندارد   
الف) کلاس کیفی بیشتر از 10.9
و حاصل از فرآیند رولینگ ) 6gب) کلاس رزوه (
ج) انتهای پخ دار – کونیک دار  
Z5DF د) دارای پوشش 
 تذکرات:                                                                                                        1- ترکمتر باید با سرعت ثابت چرخانده شود.                                         
        2- به ازای هر مهره از پیچ نو استفاده شود.                                
                  3- مهره مورد آزمایش نباید مستعمل باشد.                                   
  انجام شود.                      4- گشتاور سنجی باید در محدوده دمای
   طبق دستورالعمل بالا پنجمین گشتاور مهره قفلی فلنجی را اندازه گرفته و در زیر گزارش آن آورده شده است : 
پنجمین گشتاور بستن : 10، 12.5، 12.5، 12.5، 17.5، 10، 12.5
پنجمین گشتاور باز شدن : 7.5، 10، 10، 10، 15، 7.5، 10   
   2- دستورالعمل نحوه با دستگاه پروفیل پروژکتر (اندازگیری ابعادی ) :
ابتدا نوع نوردهی مورد نظر دستگاه تعیین می گردد.دستگاه دارای دو نوع بزرگنمایی   می باشد که با توجه به نوع اندازگیری مشخص می گردد. سپس از آن قطعه مورد 50x 
 Y،Xآزمایش در محل تعیین شده قرارداده می شود. دستگاه دارای دو پیچ در جهت 
می باشد.که تا 75 میلیمتر مدرج شده اند و یک پیچ که قطعه مورد آزمایش را تا 360 درجه قادر است بچرخاند.
   دستگاه دارای یک صفحه نشان دهنده قطعه می باشد که تا 360 درجه مدرج می باشد که  Y،Xقابلیت اندازگیری زاویه را دارد وهمچنین بر روی آن محورهای مختصات
برای اندازگیری طولی وعرضی وجود دارد. برای اندازگیری ابعاد روشهای گوناگونی موجود طول راXاست. یکی از روشها این است که اگر فرضاً بخواهیم در راستای 
 (پیچ تنظیم از 3 قسمت تشکیل شده است که قسمت Xبدست آوریم در روی پیچ تنظیم 
تشکیل شده است که قسمت وسط ثابت می باشد و قسمت اول رقم بعد از ممیز و قسمت سوم رقم قبل از ممیز را نشان می دهد) صفر قسمت سوم را بر روی صفر قسمت ثابت (صفر قسمت ثابت به صورت یک خط تیره عمودی  می باشد) تنظیم می کنیم. آنگاه ابتدای نمونه اندازگیری را در مبدأ مختصات صفحه مدرج شده تنظیم می کنیم سپس قسمت اول را می چرخانیم تا جایی که انتهای نمونه در روی مبدأ قرار بگیرد. اندازه را می خوانیم. حال اگر عدد ابتدا کمتر از عدد انتها باشد عدد انتها را از عدد ابتدا کم می کنیم که این عدد 6 عدد بعد از ممیز می باشد و عدد روی قسمت سوم قسمت قبل از ممیز می باشد حال اگر عدد ابتدا بیشتر از عدد انتها باشد، عدد ابتدا را از عدد 100 کم می کنیم و جواب حاصل را با عدد انتها جمع می کنیم که این جواب رقم بعد از ممیز      می باشد.برای اندازگیری زاویه، ابتدا صفحه مدرج شکل دایره ای را روی صفر تنظیم می کنیم. سپس یکی از ابعاد قطعه را بر روی یکی از محورهای مختصات منطبق می کنیم و سپس صفحه را شروع به چرخاندن می کنیم تا جایی که ضلع دیگر برروی یکی از محورها منطبق گردد آنگاه زاویه را می خوانیم. بالای درجه بندی زاویه ای صفحه مدرج، درجه بندی دیگری می باشد که دقیقه را نشان می دهد. 
روش کالیبراسیون دستگاه :                                                                      GuageBlock  برای کالیبره کردن این دستگاه از یک سری ابعادی و زاویه دار که در آزمایشگاه های مرجع کالیبره شده استفاده می گردد که بر روی هر کدام از آنها اندازه طول و یا زاویه آن حک شده است. لازم است جهت کالیبره کردن پارامتر ابعادی دستگاه حدود 10 گیج را در محدوده قابل اندازگیری دستگاه انتخاب کرده و طول آن را در جهت طولی و هم در جهت عرضی اندازگیری کرده و با مقدار حک شده روی گیج مقایسه می کنیم. در مورد پارامتر زاویه ای دستگاه نیز از گیج بلوکهای زاویه ای استفاده کرده و اندازه خوانده شده را با مقدار مرجع حک شده روی گیج مقایسه و در صورت داشتن خطا نسبت به تنظیمات دستگاه اقدام می کنیم. 
طبق دستورالعمل بالا ابعاد پیچ رینگ جوشی را اندازه گرفته و در زیر گزارش آن آورده شده : 
این پیچ به دلیل بعضی از ابعادش باید برش بخورد  


مقادیر واقعی :  
D=10.5~10.75              R=Max 0.2                    r2=Max 0.7
d= Max 6.8                   r1= Min 0.3                    ᴓ=605
ᴓ1=Max 10                 ᴓ2=605
مقادیر اندازگیری شده : 
D=10.11                         R=0.2                           r2=0.7
d=5.31                            r1=0.3                            ᴓ=42 40`
ᴓ1=19  4`                          ᴓ2=59  32`
   
3- دستورالعمل نحوه کار با سختی سنج ویکرز : 
قطعه ای که باید تست سختی سنجی روی آن انجام گیرد باید سطح آن صاف و بدون هیچگونه فرورفتگی و برجستگی باشد در غیر این صورت باید سطح آن سنگ زده شود و یا سوهان و یا سنباده کشیده شود. 
در ابتدا دستگاه را به برق وصل می کنیم و کلید دستگاه را روشن می کنیم به طوری که لامپ دستگاه روشن شود آنگاه قطعه را زیر قسمت اپتیک دستگاه قرار می دهیم و فک دستگاه را شروع به بالا و پایین آمدن می کنیم این عمل را تا هنگام ادامه می دهیم که تصویری از سطح قطعه روی پروژکتور ظاهر شود. این در صورتی انجام می گیرد که 
بازوی دستگاه پایین باشد بعد از ملاحظه تصویر روی صفحه پروژکتور بازوی دستگاه را رها می کنیم در این حالت بار معینی که از قبل مشخص شده به قطعه وارد می شود. پس از زمان 20 ثانیه بازو را به حالت اولیه اش بر می گردانیم در این حالت لامپ دستگاه به صورت اتوماتیک روشن می شود و الماس دستگاه از روی قطعه بالا می جهد. در این شرایط از دو طریق می توانیم سختی قطعه مورد نظر را بدست آوریم : 
1- اثر الماس زیر دستگاه پروفیل پروژکتور یک لوزی می باشد. 
2- با استفاده از صفحه مدرج دستگاه دو قطر لوزی را اندازه می گیریم. 
(D)3- میانگین دو قطر را بدست آورده و درضریب تصحیح دستگاه ضرب می کنیم 
 یا از ISO 6507استاندارد   با مراجعه به  (D)4- با بدست آوردن قطر صحیح لوزی  
جدول و یا از فرمول زیر مقدار سختی را می خوانیم. 
           = سختی 
روش کالیبراسیون دستگاه :
Gauge Block                          
  برای کالیبراسیون این دستگاه از سه عدد ستفاده می گردد که سختی آنها معین و در دامنه های مختلف می باشد به این طریق عمل را زیر قرارداده و عملیات بالا را روی آن انجام Gauge Blockمی کنیم که می دهیم .عملیات سختی سنجی روی سه نقطه مختلف از گیج اعمال می شود. عدد بدست آمده را با مقدار مشخص شده بر روی بلوک مقایسه نموده و بدین ترتیب میزان خطای اندازگیری مشخص می گردد. 
تذکر : 
      1- هنگام انجام آزمایش وارد شدن شوک یا لرزش با دستگاه بر نتایج حاصله اثر می گذارد.
در غیر این صورت دما باید ذکر شود.        	
23 2- دمای محیط باید
 3- محل اثر فرورونده بایستی حداقل به اندازه 2.5 برابر قطر فرورونده مورد استفاده از لبه های قطعه فاصله داشته باشد و دو نقطه سختی سنجی حداقل به اندازه پنج برابر قطعه اثر با هم فاصله داشته باشد.
:(A.B.C) 4- دستورالعمل نحوه کار با دستگاه تست سختی راکول 
قطعه مورد نظر برای سختی سنجی را زیر فک دستگاه قرارداده و فک را آنقدر بالا      می آوریم (می چرخانیم ) که عقربه کوچک مقابل خط شاخص قرار گیرد. در این حالت عقربه بزرگ مقابل عدد صفر قرار گیرد. در غیر این صورت با پیچ تنظیم عقربه را مقابل صفر قرار می دهیم.
با آزاد کردن بازوی اعمال بار، بارنهایی روی قطعه اعمال می گردد. پس از زمان 20 ثانیه بازو را به حالت اولیه بر می گردانیم در این حال اعداد سیاه رنگ بیانگر سختی در    را نشان می دهد.B و اعداد قرمز سختی در مقیاس A،Cمقیاس راکول الف) از این روش هنگامی استفاده می شود که قطعه ای از فولاد که تماماً سخت شده باشد و 10.6 الی 0.7 سختی دهی شده باشد مورد آزمایش قرار گیرد. mmیا به ضخامت 
 :HRCدر روش 
نیروی اصلی : 150 کیلو گرم                                                              
نیروی اولیه : 10 کیلو گرم     
  0.2mmفرورونده : مخروط الماسه با زاویه رأس 120 درجه و نوک با کرویت شعاع 
150 باعث kg0.6 الی 0.4 باشد اعمال نیروی mmاگر ضخامت لایه سخت شده از
60تقلیل یافته و آزمایشkgمی گردد فرورونده در قسمت نرم قطعه فرو رود.پس نیرو به 
 انجام می گیرد.(HRA)Aبه روش راکول  باشد بایستی HRC0.4 کمتر باشد یا سختی از20mmاگر ضخامت لایه سخت شده از روش ویکرز استفاده کرد.
 :(HRB) B ب) راکول
کاربرد این روش در سختی سنجی فولاد معمولی و کلیه فلزات غیر آهنی می باشد در این روش:                                                                                                        نیروی اصلی: 100 کیلوگرم                                              
   نیروی اولیه : 10 کیلوگرم 
(1.588mm)فرورونده : ساچمه فولادی به قطر 1.16 اینچ 
اعداد سختی بر روی قرمز نمایشگر مستقیماً خوانده می شود. البته تنظیم صفر با استفاده از مقیاس سیاه رنگ انجام می گیرد. عدد سختی بدست آمده سختی برنیل نمی باشد اما می توان با استفاده از جداول مقایسه ای آنها را به یکدیگر ربط داده و تبدیل نمود. البته ناگفته نماند که اوزان آزمایش دستگاه :              
               

  N :588.4(HRA) Aدر راکول 
N  : 980.7(HRB) B در راکول
N  : 1471(HRC) Cدر راکول 
 هر کدام از(A,B,C)می باشد که باید با توجه به نوع سختی که می خواهیم آزمایش کنیم 
نیروهای بالا انتخاب شود که توسط پیچ کشویی در روی دستگاه تنظیم می گردد.
 مهره ها : PROOF LOAD    5- دستورالعمل نحوه انجام تست 
 45 مطابق شکل1 و HRCابتدا مهره را روی یک ماندرل با حداقل سختی برابر با 
 5h-6g جدول 1قرارداده در ضمن مهره را بر روی پیچی که رزوه های آن در کلاس 
 باشد،6gمی باشند؛به استثنای قطر خارجی که می بایست در یک چهارم انتهایی محدوده 
می بندیم(البته کلاس کیفی برای مهره های قفلی باید 10.9  یا 12.9 باشد) و مقدار  بیشتر باشد.3 PITCHآزادی پیچ از مهره از 



شکل(1)
 را به پیچ وارد می کنیم، با توجه به این که نیروی وارد شده به وضعیتFسپس نیروی 
هندسی، کلاس کیفی و تلرانس مهره بستگی دارد. از این رو مهره به مدت 15 دقیقه به 
 قرار می گیرد.Fطور محوری تحت نیروی 
	
	C mm بر حسب 
	Mmقطر اسمی مهره بر حسب 

	0.7
0.8
1.3
1.6
	d
6d
12d
20d


جدول (1)
بر اساس قرارداد میزان نیروی آزمون تنها معیار استاندارد بودن مهره به شمار می رود که  می باشد.As در اثر مقاومت Spاین نیرو برابر با تنش ایجاد شده 
بعد از انجام تست و اعمال نیروی مورد نظر مطابق با استاندارد، در صورتی مهره مورد تایید می باشد که مهره بدون بریده شدن و ترک باشد و بعد از اعمال نیروی مورد نظر به راحتی به وسیله دست روی پیچ باز و بسته شود (البته باز کردن پیچ بعد از اعمال نیرو به وسیله آچار تا حداکثر حرکت آچار به اندازه 120 درجه مجاز می باشد )
  6- دستورالعمل نحوه انجام تست فشار(پرس کردن بر روی سطوح صاف) :   
بعد از قرار دادن مهره بر روی صفحه، به کمک چکش یا دستگاه پرس، مهره را فشرده
) آچارخوری به اندازه 5 درصد کاهش یابد، برای جلوگیری از تجاوزFنموده تا اندازه (
میزان فشردگی از مقادیر مجاز، می توان ماندرلی با ارتفاع معین را در قسمت متهکاری
شده (حفره مهره ) قراردارد. بعد از اعمال نیرو، نباید هیچگونه ترک و گسیختگی در 
مهره مشاهده شود. 


شکل(1)
تذکر:                                                                                                   
  این تست را می توان توسط دستگاه کشش انجام داد،بدین ترتیب که ابتداآچارخور 
 را حساب کرده و بعد از مماس کردن فک f اندازه گرفته و سپس میزان (F)مهره 
فشاری بالا و یا رابط تختی که به فک کشش بالایی دستگاه وصل با آچارخورمهره 
ساعت اندیکاتور را که به فک بالا متصل است صفر نموده و سپس فک بالا را به سمت 
 برسد بعد از آن تست را متوقف کرده و 5fپایین هدایت می کنیم تا ساعت به مقدار 
نیرو را از روی مهره برمی داریم، بعد از انجام این عمل نباید هیچگونه ترک و 
گسیختگی در مهره مشاهده شود.
  7- دستورالعمل بررسی میزان استحکام ناحیه زیر کلگی پیچ :
 خم کرده بدون (90 )با استفاده از فیکسچری مشخصات زیر کلگی پیچ را به اندازه 
آنکه نشانه ای از شروع گسیختگی در محل اتصال کلگی به میله ایجاد شود (در یپچهای 
که میله آنها کاملاً رزوه دار است آغاز گسیختگی در اولین رزوه قابل قبول می باشد 
بشرطی که کلگی آن شکسته نشود ) 
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c (0+،0.25-)=تلرانس
اعمال بار جهت خم کردن کلگی پیچ بوسیله چکش بطوریکه چندین ضربه چکش بصورت عمودی بر روی کلگی پیچ وارد شود و یا بوسیله دستگاه کشش و یا دستگاه پرس به حدی به کلگی پیچ نیرو وارد می کنیم که کلگی پیچ بصورت مماس روی فیکسچر قرار گیرد.    
   8- دستورالعمل تست کشش : 
روش انجام تست : 
الف ) آماده سازی نمونه تست :                                                                
در صورت انجام تست برای پیچ، در صورتی که حداقل طول 
 50125 پیچ ماشین کاری شده سپس تست Din  65 باشد مطابق با استانداردmm پیچ
 65 از مفتولی که همان سیکلmm انجام می شود، برای پیچ های با طول کمتر از
حرارتی را طی نموده استفاده می شود در ضمن برای انجام تست بر روی قطعات با 
سایزهای مختلف، طول سنجه باید حداقل 5 برابر قطر آن در نظر گرفته شود. 
ب) روش اجرا :                                                                                                        جهت انجام تست مراحل زیر را انجام می دهیم :
 را اجرا می کنیم.STM 1- نرم افزار
2- با توجه به قطر نمونه، گوه مورد نظر را نسب می نماییم.
3- نمونه را بین فکهای پایین قرار می دهیم و بعد از محکم کردن گوه پایین، نیرو را صفر می کنیم سپس فک بالا را می بندیم و بعد از بستن گوه بالا نیرو باید در محدوده  قرار گیرد در غیر این صورت با سرعت پایین، نیرو را کم و زیاد(-200~+200N)می کنیم تا در این رنج قرار گیرد (با استفاده از فلش های جهت دار در پنجره   )CONTROLLBAR
 SETTLNG  کلیک کرده و در قسمتNEW4- در نوار منوی نرم افزار روی
مشخصات نمونه و سرعت انجام تست را وارد می کنیم ( سرعت انجام تست با توجه به 
5 یا10 نوع نمونه متقاوت می باشدبرای انجام تست برروی فولاد ازسرعت 
 می کنیم. OKاستفاده می کنیم ) و سپس 5- در صورت استفاده از اکستنسپومتر اندازه طول سنجه برابر با فاصله بین دو فک اکستنسیومتر و در غیر این صورت باید فاصله بین گوه های بالا و پایین را اندازه گرفته  وارد نماییم.Test setting و در قسمت  را طبق Forc  را صفر نموده مقدارExtention  مقدارControlbar6- در قسمت بند 3 در صورت نیاز تنظیم می نماییم.
 را فعال می کنیم.Start 7- گزینه
8- بعد از اتمام تست نمودار تنش- کرنش را ذخیره می کنیم.

موارد مهم : 
10 انجام دهید.-35            تست کشش را در دمای بین 
کلید مینیاتوری که برای روشن و یا خاموش کردن قاب نیرو استفاده می شود در واقع نوعی فیوز تند کار است که برای حفاظت موتور جهت عدم برقراری جریان غیر مجاز نیز استفاده می شود. لازم است در صورت هرگونه حرکت ناخواسته فک بالای دستگاه، از این دکمه که در سمت چپ و پایین دستگاه قرار دارد جهت خاموش کردن دستگاه می کنیم.
   در هنگام حرکت کردن فکها برای تنظیم فاصله و یا بستن نمونه از قراردادن دست بین فکها جداً خودداری فرمایید و حتی المقدور دو نفر در هنگام تست حضور داشته باشد.
تعریف پارامترهای موجود در استاندارد و نرم افزار : 
 : طول سنجه قبل از تستL0: طول نمونه                                                   L
 : طول سنجه اکستنسیومترLe  طول سنجه بعد از تست                                 : Lu
: ازدیاد طول دائمی که بعد از شکست بعنوان درصدی از طول سنجه Elongation   اولیه بیان می شود.
= 100×
     یا تنش مهندسی که برابر است با نیرو تقسیم بر سطح مقطع اولیه با واحد : Stress   
مگا پاسکال 
S =  ()
استحکام کششی : تنش در ماکزیمم نیرو یا استحکام نهایی  : زمانی مواد فلزی در معرض پدیده تسلیم قرار می گیرد که نقطه ای در Yield point
معرض تغییر فرم پلاستیک قرار می گیرد بدون اینکه نیرو افزایش پیدا کند.
 درنمودار تنش- کرنش مشخص نباشدبرای تعیین آن درYield : اگر نقطه offsetروش 
کلیک کرده سپس درCustomizو سپس  Data pointsروی گزینه  Report قسمت
 %0.2قرارOffsetرا اضافه نموده و مقدار  Yield  نقطهInformatin table پنجره
 می کنیم. Ok داده و سپس
روش محاسبه درصد کاهش سطح مقطع : 
= 100×= 100×= 100×
 : سطح مقطع ابتدایی قطعه Ao سطح مقطع نهایی قطعه                               : Au
 : قطر قطعه قبل از شکستDo: قطر نهایی قطعه(بعد از شکست)                      Du
   طبق دستورالعمل بالا تست کشش روی مفتول ورودی که برای ساخت پیچ استفاده      می شود انجام شده و گزارش آن در زیر آورده شده : 
Do= 7.78                                  Lo= 50.87                         Du=3.59
درصد کاهش سطح= 100×= 100×=78.71% 
       وقتی تست کشش روی نمونه انجام می گیرد دستگاه نمودار تنش- کرنش نمونه را 
رسم می کند. 
   نمودار تنش- کرنش و مشخصات نقاط نمودار ، نمونه بالا در زیر آورده شده : 
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2- بخش شیمی :                                                                                                        در این بخش یک سری از آزمایشات شیمی انجام می گیرد که نام آنها در زیر ذکر شده است : 
                     1- دستورالعمل اندازگیری جرم پوشش قطعات با پوشش گالوانیزه
                     2- دستورالعمل آزمایش محلول گالوانیزه اسیدی 
                     3- دستورالعمل تعیین مقدار اسید کل وان فسفاته
                     4- دستورالعمل کنترل محلول مس سیانوری
                     5- دستورالعمل پوشش گالوانیزه اسیدی
                     6- دستورالعمل پوشش فسفاته 
                     7- دستورالعمل پوشش مس سیانوری 
                     8- کار با دستگاه سالت اسپری 
 سنجPH                     9- دستورالعمل کار با دستگاه 
واحد برنامه ریزی :                                                                                  فرم مذکور بعد از واحد آزمایشگاه به واحد برنامه ریزی تولید و برنامه ریزی مواد می رود که این دو بخش تحت نظر واحد برنامه ریزی هستند. کار این واحد طبق یک رویه انجام می گیرد. البته ناگفته نماند که این واحد بیشتر کارهای اداری و دفتری را انجام می دهد.                                                                              شرح رویه :                                                                            
محدوده کاربرد :                                                                                                       کلیه سفارشات بر اساس قراردادهای فیما بین سازمان و مشتری تحت پوشش این فرآیند بوده و دامنه کاربرد آن در امور فروش، امور برنامه ریزی تولید و مواد و امور اجرایی و واحدهای تولیدی می باشد. 
مسئولیتها :                                                                                                       1- مسئولیت تهیه و تدوین و ارائه برنامه فروش و ابلاغ سفارش مشتریان به امور برنامه ریزی تولید و مواد و انبارها به مدیر فروش واگذار می شود.
  2- واحد برنامه ریزی و کنترل تولید مسئول زمانبندی اجرای فرآیندهای تولید جهت سفارشات می باشد.
  3- مسئولیت تهیه وتدوین برنامه تولید به صورت سالیانه، دو ماهیانه و هفتگی به دید برنامه ریزی تولید ومواد و انبارها واگذار می شود.
  4- واحدهای تولیدی موظف به اجرای برنامه های تولیدی ارائه شده از سری     
    برنامه ریزی و کنترل تولید بوده و همچنین موظف به ارائه گزارشات مقادیر کار انجام شده به این واحد می باشند. 
  5- مدیر برنامه ریزی تولید و مواد وانبارها موظف به ارائه نمودارها، شاخصها و گزارشات پیشرفت تحقیق سفارشات واحدهای مرتبط به مدیر مافوق می باشد.
  6- جهت حصول تحویل %100 به موقع، واحد برنامه ریزی موظف است به طور مستمر با واحد فروش و برنامه ریزی تحویل در ارتباط بوده تا در صورت نیاز اقدام به صدور اصلاحیه برنامه تولید هفتگی نماید.
شرح روش : 
الف) ظرفیت سنجی و تدوین برنامه سالانه :                                                                                                       واحد برنامه ریزی و کنترل تولید در ابتدای هر سال یا پریودهای شش ماهه با توجه به تجارب بدست آمده نسبت به ظرفیت سنجی تولید هر شماره فنی اقدام می نماید. بدین صورتکه پس از جمع آوری اطلاعات شش ماهه یا یکساله مجموع تولید هر شماره فنی با دستگاه مربوطه به مدت زمان در دسترس ماشین تقسیم شده و راندمان تولید هر شماره فنی نسبت به ظرفیت اسمی تهیه    اولیه و نگهداری و تعمیرات از توفقات اجتناب SETUPمی گردد زمان تعویض خط یا ناپذیرمی باشند، مدت زمان این توقفات در دوره بررسی شده از کل زمان در دسترس کسر می گردد و هنگام صدور برنامه تولید نیز به ازای هر شماره فنی یک شیفت تعویض خط در نظرگرفته می شود. همچنین جهت بهبود راندمان ماشین آلات با توجه به اعلام مدیریت %3 یا %4 مدت زمان توقفات عمده (توقف تنظیمات و اصلاحات داخل کارگاه و توقف ابزارسازی ) که قابل کاهش نیز می باشند از ساعت در دسترس کسر می شود و با توجه به این تغییرات برنامه به ازای هر شماره فنی در یک ساعت کاری تهیه می گردد این اطلاعات در کارت ظرفیت سنجی دستگاه به شماره 02/06/751 وارد می شود، سپس تعداد تولید در یک شیفت 7 ساعته، تعداد تولید در سال با توجه به روزهای کاری و میانگین این مقادیر برای کلیه تولیدات ممکن برای آن دستگاه، محاسبه و نتایج بدست آمده برای کلیه دستگاههای تولیدی به تقکیک واحدها در فرم ظرفیت سنجی سالیانه 03/06/751 ثبت می گردد با توجه به نیاز سال اعلام شده توسط واحد فروش و ظرفیت تولید هر شماره فنی برآورد نیروی انسانی جهت کلیه ایستگاههای پرس، قلاویز، رزوه،  دو پهن، پونیت، پوشش، جداسازی و بسته بندی انجام و به مدیریت اعلام می گردد.
ب) برنامه ریزی دو ماهانه و پرسها :                                                                                                       با توجه به زمانبندی تحویل اعلام شده در فرمهای ابلاغ سفارش و در نظر گرفتن برنامه سالیانه و برنامه دو ماهانه تولید واحدهای تهیه      می گردد و قطعات برنامه ریزی شده برای تولید در ماه در فرم برنامه دو ماهانه دستگاههای تولیدی 04/06/751 ثبت می گردد.
پ) اصلاح برنامه تولید پرسها :                                                                                                       هر گونه تغییر در برنامه به صورت اصلاحیه به گیرندگان نسخ برنامه تولید ابلاغ می شود.
ت) تحویل %100 به موقع :                                                                                                       ظرفیت سنجی ایستگاهها و برآورد نیاز انسانی در ابتدای کار هر سال با توجه به نیاز اعلام شده توسط واحد فروش انجام می گیرد . درصورتیکه   ماهیانه مشتریان بیش از نیاز اعلام شده واحد فروش باشد ایستگاههایی گلوگاه  MRP می شوند که راهکارهایی از قبیل موارد ذیل طی جلساتی که با مدیران واحدهای مرتبط تشکیل می گردد پیشنهاد می گردد. 

1- اضافه کار جهت روزهای تعطیل و جمعه 
2- استفاده از پیمان کاران فرعی 
3- تأمین قطعه از بازارهای خارجی و داخلی در صورت امکان 
4- در نظر گرفتن دستگاههای جایگزین در صورت امکان 
5- ایجاد ذخیره اطمینان برای قطعات پر تیراژ و سیکل طولانی تولید 
ث) ذخیره اطمینان :                                                                                                       در صورت داشتن ظرفیت مازاد در یک ایستگاه، نیازمندیهای ماه آینده در آن ایستگاه تولید می گردند و در این ایستگاه می توانیم تولیدات انبوه را در نظر بگیریم که از لحاظ کاهش هزینه های تولید بسیار قابل ملاحظه می باشد. 
ج) برنامه تولید واحدهای تکمیلی :                                                                                                       برنامه تولید ایستگاههای بسته بندی، جداسازی و شستشو برای هر شیفت و با توجه به اولویتهای تحویل از سوی برنامه ریزی و کنترل تولید ارائه می گردد. برای این مقصود از فرم برنامه هفتگی تکمیل و ارسال قطعات 05/06/751 استفاده می شود. در ضمن این فرم برنامه ارسال قطعات تکمیلی و نیم ساخته را نیز شامل می شود که به انبار تحویل می شود. 
چ) برنامه ایستگاههای کمک تولیدی :                                                                                                      واحد برنامه ریزی موظف است برنامه روزانه واحد پوشش را در پایان روز قبل از آن، طی فرم برنامه روزانه واحد پوشش 06/06/751 و برنامه هفتگی واحد رزوه 07/06/751 به واحدهای یاد شده ارسال نموده و میزان تحقیق آن را پیگیری نمایند واحد تولید نیز موظف است نسبت به تکمیل فرمها طی فرمت خواسته شده اقدام نماید.


ح) پیگیری وتحقق سفارشات :                                                                   انجامAPQP                          
در این شرکت تحقق سفارشات از طریق فرآیند می شود و واحد برنامه ریزی و کنترل تولید به عنوان یکی از اعضاء تیم مدیریت کیفیت ارائه زمانبندیهای تولید آزمایشی و تولید انبوه را بر عهده دارد. 
 پس از عقد قرارداد با مشتری، از APQP  - پیگیری انجام اقدامات لازم طبق فرآیند   
 میسر است و دریافت فرم APQPطریق فرم ابلاغ سفارش و ارسال آن برای رئیس تیم
ابلاغ سفارش توسط تیم مدیریت کیفیت به معنی اجرای مابقی فعالیتهای لازم بعد از 
امکان سنجی ساخت می باشد.
  - در فاز تولید انبوه به وجود محدودیتهای موجود در مسیر تحویل سفارش به مشتری و همچنین دیگر محدودیتهایی که از خارج سیستم از جمله مشتریان به سازمان منتقل  
می شود ضروری است واحدهای فروش و برنامه ریزی و کنترل تولید به طور مستمر در هماهنگی با یکدیگر عمل نمایند.
خ) گزارشات به مدیریت :                                                                                                        واحد برنامه ریزی موظف است به صورت ماهیانه گزارشات  مربوط به تولید ایستگاههای مختلف تولیدی را به منظور تجزیه و تحلیل قیمت تمام شده قطعات، به معاونت اجرایی و مدیریت مالی ارائه نماید. 
  - واحدهای برنامه ریزی در پایان هر ماه با توجه به نیاز ماه و تعداد تحویل شده، نمودارهای مقایسه ای، درصد تحویل و نمودار دلایل توفقات در تحویل سفارشات ماه را، تهیه نموده و به واحد فروش و کمیته بهبود مداوم ارائه می نماید و نتایج این گزارشات توسط کمیته بهبود مداوم مورد بررسی و تجزیه وتحلیل قرار گرفته و در صورت نیاز جهت بهبود وضعیت اقدامات اصلاحی مربوطه نیز انجام می گردد.
  - واحد برنامه ریزی موظف است برنامه ارسال سفارشات مشتریان را بر اساس نیازمندی ماهیانه (که از واحد فروش اعلام شده است) و مطابق با حواله فروش صادره از واحد فروش به صورت روزانه و در ابتدای روز از طریق فرم « برنامه روزانه تکمیل و ارسال قطعات » 05/06/751 بر واحد انبار اعلام نموده و پیگیریهای لازم به منظور ارسال به موقع سفارشات را انجام دهد.
  - به منظور انجام عملیات تکمیلی بر روی برخی از محموله ها و قطعات در خارج از شرکت نیاز به استفاده از پیمانکار ( کارخانه های تهران و سیرجان ) بوده که این امر هماهنگی لازم بین واحدهای برنامه ریزی تهران و سیرجان در خصوص اعلام وضعیت محموله های دریافتی و نحوه ورود به انبار، ارسال به مشتری و یا تکمیل و برگشت محموله ها را انجام می دهند.
 - سوابق کیفیت و مستندات مرتبط در زیر آورده شده :  
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- فرمهای ذکر شده در زیر آورده شده اند : 
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	معاونت اجرایی : 


تاریخ و امضاء :    


02/06/751
	ظرفیت سنجی سالانه
	 نام واحد :                   دوره از :                            تا :                              جمع روزهای برنامه ریزی شده در سال برای واحد :
	ردیف 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	 جمع
	   هدف تولید سال = ضریب تصحیح (%)× میانگین تولید در سال 
	  کارشناس برنامه ریزی تولید :


                       تاریخ و امضاء :

	
	
	نام دستگاه
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	ظرفیت اسمی   (ساعت/ تعداد)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	میانگین        راندمان(%)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	میانگین تولید در سال 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	  مدیر برنامه ریزی تولید و مواد و انبارها : 


                                     تاریخ و امضاء:

	
	
	سهم تولید دستگاه در سال (%)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	شماره کارت ظرفیت سنجی 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	ملاحظات 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	 معاونت اجرایی :


            تاریخ و امضاء :


03/06/751 
	برنامه دو ماهانه دستگاه های تولیدی 
	 نام واحد :                     ماه :                             دوره از تاریخ :         لغایت :                           تعداد روزهای کاری ماه :
	ردیف
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	 کارشناس برنامه ریزی تولید :
                                                                       تاریخ و امضاء: 

	
	
	نام دستگاه پرس
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	شماره فنی 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	مانده کل سفارش
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	تعداد تولید
	برنامه
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	حالت شیفت
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	برنامه روز کاری
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	زمانبندی(روز کاری)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	از تاریخ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	تا تاریخ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	مدیر برنامه ریزی تولید ومواد و انبارها :
                                                       تاریخ و امضاء:

	
	
	جنس مفتول
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	سایز مفتول
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	وزن قطعه
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	مفتول مورد نیاز
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	کد رهگیری
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	وضعت مفتول
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


04/05/751 
	برنامه هفتگی تکمیل و ارسال قطعات       
	ردیف
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	وضعیت قطعه
	   کارشناس برنامه ریزی تولید :
                                                                                 نام و امضاء:

	
	نوع قطعه
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	شماره فنی
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	کد رهگیری
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	بحرانی
	

	
	محل دپو
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	مشتری
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	نوع بسته بندی
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	مشکل کیفی با ذکر دلیل
	

	
	)C0پوشش(
	)Kgوزن(
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	تعداد
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	)Wشستشو(
	)Kgوزن(
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	قطعاتی که آماده شده اند
	

	
	
	تعداد
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	جداسازی
	تعداد
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	مدیر برنامه ریزی تولید ومواد وانبارها : 
                                                      نام و امضاء:

	
	بسته بندی 
	کارتن
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	قطعات در دست اقدام
	

	
	
	تعداد
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	بسته بندی نیم ساخته
	)Kgوزن(
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	قطعات در ایستگاه قبل یا نبود قطعه
	

	
	
	تعداد
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	توضیحات
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	قطعات در صف کاری ایستگاه
	


05/06/751   
	برنامه روزانه واحد پوشش

	ملاحظات 
	)COپوشش(
	تعداد جعبه
	کد رهگیری
	شماره فنی
	نوع قطعه
	ردیف

	
	تعداد
	)Kgوزن(
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	مدیر برنامه ریزی تولید و مواد و انبارها :
                                               
                                              تاریخ و امضاء :
	 کارشناس برنامه ریزی :
                                    
                                تاریخ و امضاء:



	برنامه روزانه واحد پوشش

	ملاحظات 
	)COپوشش(
	تعداد جعبه
	کد رهگیری
	شماره فنی
	نوع قطعه
	ردیف

	
	تعداد
	)Kgوزن(
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	مدیر برنامه ریزی تولید و مواد و انبارها :
                                               
                                              تاریخ و امضاء :
	 کارشناس برنامه ریزی :
                                    
                                تاریخ و امضاء:


06/06/751 
	برنامه هفتگی واحدهای کمک تولیدی 

	توضیحات
	تاریخ
	تعداد روز کاری
	برنامه
	کد رهگیری 
	شماره فنی
	کد دستگاه
	ردیف

	
	تا
	از 
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	   مدیر برنامه ریزی تولید :

تاریخ و امضاء :                  
	 کارشناس برنامه ریزی تولید :

تاریخ و امضاء :      


07/06/751 
	لیست اعلام بار به بازرس ( بارگیری انبار )

	آدرس 
	شماره سریال
	شماره حواله 
	نام مشتری
	تعداد کارتن 
	تعداد ارسالی انبار
	مقدار حواله فروش/ انتقال
	شرح کالا
	ردیف

	
	
	
	
	
	
	
	شماره فنی 
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 مدیر برنامه ریزی تولید :

تاریخ و امضاء :              
	 کارشناس برنامه ریزی تولید :

تاریخ و امضاء :       


08/06/751 
   فرم مذکور بعد از بررسی توسط واحد برنامه ریزی به واحد خرید برای انجام خریدهای لازم فرستاده می شود که این کار را واحد تدارکات انجام می دهد.
  در نهایت فرم مذکور توسط معاونت اجرایی و مدیر ارشد تأیید شده و به تهران برای بستن قرارداد فرستاده می شود. 
واحد کنترل کیفیت :                                                                                  واحد کنترل کیفیت کارخانه متشکل از 15 نفر به صورت                                    سرپرست کنترل کیفیت 1 نفر                                                        
بازرس نهایی 2 نفر                                                                   
بازرس محصول ورودی 2 نفر                                                   
بازرس بخش تکمیلی 3 نفر                                           
  بازرس پرس پیچ 2 نفر                                                                    
بازرس رزوه 1 نفر                                                                     
بازرس پرس مهره 2 نفر                                                                        
بازرس آزمایش 1 نفر                                                                  
بازرس قلاویز 1 نفر
تضمینی بر کیفیت کالای تولید شده در این شرکت می باشد. 
واحد تضمین کیفیت :                                                                                                واحد تضمین کیفیت کارخانه از 2 نفر به صورت                                             
مدیر تضمین کیفیت 1 نفر                                                                           کارمند 1 نفر  
    تضمین کننده محصولات، مسئول گرفتن ایزوهای مورد نیاز و همچنین مسئول تهیه      رویه های مربوط به هر قسمت می باشد.                                          
~ 2 ~
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