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  Survey Plan تهيهراهنماي 
  
  
  

07  88/09/14  

 Cg, Cgk قابليت تجهيزات اندازه گيريتغييرات در 
  Control planتغييرات در فرمت 

  1-10تذكر تغييرات در 
  در ليست تجهيزات آزمايشگاه calibration periodاضافه شدن ستون 

  CTFEتغييرات در بخش و فرمت 
  PFMEAدر  RPNو  پارامتر ايمني مقدار شدت تغيير

  )Header(سربرگ تغييرات در 
 در نقشه سازنده Markingاضافه شدن الزام 

  عباسي
  حميدي

  تحويلداري
  صلاحي

06  10/06/87  

  اصلاح برخي جملات 
  در نقشه سازنده CTFEاضافه شدن الزام علامت 

  تغييرات در فرمت ليست تجهيزات توليد
 PFMEAتغييرات در 

  Control planتغييرات در فرمت 
   Tolerance Chartتغييرات در 
  قابليت فرآيند توليدتغييرات در 
  قابليت ابزار و تجهيزات اندازه گيريتغييرات در 

  Safetyبراي الزامات قطعات  2مه شماره يتغييرات در ضم

  عباسيمحمدرضا 
mrabasi@sapco.com  

+98 (21) 48923695  

05  20/12/84  
  اصلاح برخي جملات 

  CTFEبراي  5اضافه شدن ضميمه شماره 
 FOCتغييرات در 

  عباسي
  دشتي زاده

  و ولدخاني عباسي Process sheetاضافه شدن فرمت كامل   15/12/84  04
  و نعمت الهي عباسي  براي علايم ماشينكاري 4شماره اضافه شدن ضميمه   08/12/84  03
  عباسي  جملات و تغييرات جزيي ساختارياصلاح برخي   01/12/84  02
  عباسي  تدوين اوليه راهنما  01/10/84  01

  كننده تهيه  شرح بازنگري  تاريخ  بازنگري

mailto:mrabasi@sapco.com
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  فهرست
  

  مقدمه
 Survey Planجلد 

  (Introduction page of Supplier and product) معرفي سازنده و قطعه: فصل اول
  معرفي سازنده) 1-1
  معرفي قطعه) 1-2

 Survey Plan  :(Summary content of survey plan) محتويات فهرست: ومفصل د
  Survey Plan  :(Survey Plan modification list) ليست تغييرات: ومسفصل 
  ISO TS :(ISO TS 16949 certificate)گواهينامه : مچهارفصل 
  (Certificate for forbidden material regulation)تعهدنامه مواد ممنوعه  :مپنجفصل 
  (List of correspondents) پروژه افراد مرتبط باليست : مشش فصل
  (Drawings) نقشه ها: مهفت فصل
  (List of production means)ليست تجهيزات توليد : مهشت فصل

  ليست ماشين آلات توليد) 8-1
  ليست قالبهاي توليدي) 8-2
  ليست فيكسچرها و ابزارهاي توليد) 8-3

  (List of  control gauges)ست تجهيزات كنترلي لي: مهن فصل
  ليست تجهيزات آزمايشگاه) 9-1
  ليست گيجها و فيكسچرهاي كنترلي) 9-2

  (List of raw materials and sub-components)ليست مواد اوليه و قطعات نيمه ساخته : مده فصل
  ليست مواد اوليه) 10-1
  ليست قطعات نيمه ساخته) 10-2

  (Process lay-out) فرآيند چيدمان: ميازده فصل
  (Lay-out and Product flow)محصول  جريان چيدمان: مدوازده فصل
  (Flow Process Chart - FPC)نمودار جريان فرآيند : مهسيزد فصل
  (Operation Process Chart - OPC)نمودار فرآيند توليد : مدهچهار فصل
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  (List of CTFE)ليست مشخصه هاي مهم محصول : پانزدهم فصل
  (PFMEA) بالقوه فرآيند خرابي آناليز حالات: شانزدهم فصل
  (Control Plan) طرح كنترل: هفدهم فصل
  (Operation Process Sheet - OPS) توليد فرآيندعمليات  برگه: مهجده فصل
  (Tolerance Chart) تلرانسي نمودار: منوزده فصل
  (Failure Operating Chart - FOC) بيرفع حالات خرا شناسايي و جدول:  مبيست فصل
  (Operators list)ليست اپراتورها : بيست و يكم فصل
  (Packing characteristics) طرح بسته بندي محصول: مدوبيست و  فصل
  (Operation Packing Sheet)برگه عمليات بسته بندي : ومسبيست و  فصل
  (Packing identification sticker)بسته بندي  اسايينبرچسب ش: چهارمبيست و  فصل
  (Process Capability) قابليت فرآيند توليد: پنجمبيست و  فصل
  (Tools Capability) ابزار و تجهيزات اندازه گيريقابليت :  بيست و ششم فصل

  Cgk  و  Cgتجهيزات اندازه گيريقابليت ) 26-1
  R&Rتكرارپذيري و تجديدپذيري ) 26-2

  (Demerit Grill at delivery stage - SQFE)محصول توسط سازنده آديت : هفتمبيست و  فصل
  (Etc. if necessary)غيره : تمشبيست و ه فصل

  
  : مراجع و ضمائم

A( مراجع  
B( ضمائم  

  SURVEY PLANمحتويات : 1ضميمه شماره
  Safety/Regulationو الزامات مروري بر نقشه هاي پژو : 2ضميمه شماره
  Approbationهاي پژو و الزامات مروري بر نقشه : 3ضميمه شماره
  (OPS)محتويات برگه فرآيند توليد : 4ضميمه شماره
  براي پروسه ماشينكاري (OPS)علايم برگه فرآيند توليد : 5ضميمه شماره
  )Gautierآقاي (منتشر شده توسط كارشناس پژو  CTFEراهنماي : 6ضميمه شماره



 Survey Plan تهيهراهنماي  :شماره 206-210

 

  :بازنگري  07
  206پژو  برندامور   :تاريخ   14/09/1388

  :صفحه   70از  4
  

  
  

  مقدمه
 
ý Survey Plan  چيست؟ 

 Survey Plan چه اي شامل مدارك و اطلاعات توليد و كنترل يك محصول است كه تمام اجزاء و بخشـهاي  دفتر
 . آن به زبان انگليسي تهيه مي شود

ý  چه قانوني سازنده را ملزم به تهيه و ارائه Survey Plan  مي كند؟  
  :قرارداد تضمين به نام سيستم تضمين كيفيت به اين الزام اشاره نموده است 6ماده 

الزامـات  "و  QS-SP-01به شماره " كنترل فرآيند تكوين محصول"روشنده موظف است مفاد جزوات ف) 6-1
را كه همراه با نقشه و مـدارك فنـي از طـرف سـاپكو بـه وي       QS-SR-01به شماره " فرآيند تاييد قطعه

  .تحويل داده مي شود را در تمام مدت قرارداد رعايت نمايد
تب از طريق ساپكو به اطلاع فروشـنده رسـيده و   امر 1-6زوات ذكر شده در بند در صورت تغيير در بازنگري ج) 6-2

 .فروشنده ملزم به اجراي آن مي باشد
ý Survey Plan   در چه زماني از طرف سازنده ارائه مي شود؟ 

طـي   اقـدام نمايـد و در    Survey Planسازنده مي تواند بلافاصله پس از عقد موافقتنامه يا قرارداد نسبت به تهيـه  
بديهي است اين مدرك پس از تهيـه و نصـب   . مرتبط استفاده نمايد كيفيتتهيه اين مدرك از نظر مشورتي كارشناس 

كليه ماشين آلات و ابزار توليدي و كنترلي لازم و تثبيت شرايط توليد، تكميل و بطور رسمي جهت بررسي بـه سـاپكو   
  .ارائه مي شود
سـاپكو    كيفيتلازم است قبل از ارايه نمونه اوليه به تاييد  Survey Plan، "عهالزامات فرآيند تاييد قط "مطابق رويه 

  .و پژو رسيده باشد
  .خواهد رسيد) سازنده(بطور كتبي به اطلاع فروشنده  Survey Planهرگونه تغيير در محتواي  :تبصره

ý  محتوياتSurvey Plan   چيست ؟  
به شماره زير مي ) كيفيت فرانسوي كارشناس( Marconnetبراساس ليست آقاي  Survey Planمحتويات يك 

  ).آمده است 1ليست در ضميمه شماره (باشد 
PSA/DPTA/DPF1/VSIR/RINT – J Marconnet – Up-dated on February 1st, 2006  

فصل ميباشد كـه بـراي سـهولت دسترسـي فصـلهاي آن توسـط مقسـم         28حاوي  Survey Planبر اين اساس 
   .ه فصل از همديگر متمايز شده اندبا شمار) ديوايدر(

  
þ  اين راهنما براساس يكSurvey Plan حـاوي مثـال    فصـل بندي شده است و هـر   فصل ،كامل

  .جهت كمك به تهيه كننده ميباشد
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بـوده كـه حـاوي اطلاعـات زيـر       (Header) سربرگبايد داراي ) بجز جلد( Survey Planتمامي صفحات  : 1-0تذكر 
  :باشد

 دهنام و آرم سازن •
 فصلنام  ،(Chapter)شماره فصل  ،Survey Plan کلمه •
   از  صفحه  ،)تاريخ ميلادي(تاريخ بازنگري  ،شماره بازنگري ،(.Chapter No) فصلشماره  •
 )قطعه(نام محصول  ،)قطعه(شماره فني محصول  ،نوع خودرو •

  
Chapter No.:  
Revision:  
Date: 
Page       of    

Survey Plan 
Chapter Name: 

 

Modification List  
SUPPLIER LOGO  

Part No.: Part Name: System: Peugeot 206 
  
  

بوده كه حاوي اطلاعـات زيـر    (Footer) ته برگبايد داراي ) بجز جلد( Survey Planتمامي صفحات  : 2-0تذكر 
  :باشد

 تاريخ و امضاي تهيه كننده ،سمت ،نام •
 تاريخ و امضاي تاييد كننده ،سمت ،نام •
 تاريخ و امضاي تصويب كننده ،سمت ،امن •

  
Provided By: Accepted By: Approved By: 

Name: 
Title: 
Signature: 
 

Name: 
Title: 
Signature: 
 

Name: 
Title: 
Signature: 
 

Date: Date: Date: 

  
  

روز آوري هـر   مستقل باشد تا امكـان بـه   Survey planبايد از شماره  (.Chapter No)شماره فصل  : 3-0تذكر 
 Survey planيعني درصورتيكه يك فصل تغييرات دارد و باعث بـازنگري  . فصل بصورت مجزا ميسر گردد

 .نباشد Survey planمي شود نياز به پرينت نمودن كل صفحات 
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  Survey Planجلد 
 

  :اطلاعات زير باشدحداقل بايد حاوي  Survey Planجلد 
 آرم سازنده •
 Survey Planكلمه  •
 .كه بيانگر هويت آن بوده و امكان رديابي آن را فراهم ميكند Survey Planشماره  •
 Survey Plan (Revision No.)شماره بازنگري  •
 )تاريخ ميلادي( Survey Planتاريخ بازنگري  •
 ...و ، آدرس سايت سازنده، كد نام سازنده •
 تصوير از قطعه مورد نظر •

  

SP No.:  
Revision:  
Date: 
Page       of    

Survey Plan SUPPLIER LOGO 

  

SUPPLIER IDENTIFICATION 

NAME: Niro Charkh Co. Supplier  Code : 2111 

Production Plant : Tehran – 12th km Makhsoos Road 
 

  

PRODUCT IDENTIFICATION 

Description Part Number Part 
index 

Drawing 
Number 

Drawing 
index Approbation SSR 

Engine Support 9612659780 01 9612659780 OR No S 
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  :اولفصل 
  

  معرفي سازنده و قطعه
  

  
به طور كامل بر اساس زيـر فصـلهاي ذيـل معرفـي     ) محصول(دراين فصل لازم است سازنده به طور مختصر  و قطعه موردنظر 

  .گردند
  

  )  Introduction of Supplier(معرفي سازنده  ) 1-1
  

 :ارايه نمايد معرفي موارد زير تحت عنوان با توجه بهفصل مطالبي ن زيردر ايسازنده بايد 
 ،آدرس ،، گريـد سـاپكو  اخذ گواهينامه هاي سيستمي ،ظرفيت توليد ،تاريخچه آن ،خودسايت  وسابقه و محصولات توليدي معرفي  •

  .در يك يا دو صفحه.... و  دفتر مركزي و كارخانه ايميل ،فكس ،تلفن
 .شركت خارجي كه تحت ليسانس آن ميباشدمعرفي  •
     .مواد اوليه و قطعات نيمه ساخته را تغذيه مينمايندر فرعي كه شركتهاي پيمانكامعرفي  •

  
  )  Introduction of Part( معرفي قطعه) 1-2
  

  :موردنظر با حداقل اطلاعات زير نمايد محصولزيرفصل اقدام به معرفي سازنده بايد در اين 
 )ساپكو و به زبان انگليسي BOMبر اساس (نام قطعه  •
 انديس قطعه شماره فني قطعه، شماره •
 )در صورت وجود(شماره فني يا كد داخلي قطعه در محل سازنده  •
 شماره نقشه قطعه، انديس نقشه •
 .بودن يا نبودن قطعه و ذكر استاندارد مربوط Safety/ Regularمشخص كردن  •
 .بودن يا نبودن قطعه Approbationمشخص كردن تحت  •
 .موجود در اين خصوص نيز ذكر شود بهتر است قطعات مجاور قطعه مورد نظر و حساسيتهاي •
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  :دومفصل 
  

   Survey Plan محتويات فهرست
  

فهرسـت   .به ترتيب ارايه شده باشـد  فصل 28بايد براساس فهرست اين راهنما حاوي  Survey Planدراين فصل فهرست 
 هر مدرک صفحه عدادهر مدرک و ت شماره بازنگري ،مدرك عنوان ،)CHAPTERشماره (سرفصل داراي شماره بايد  مطالب

  .كه نمونه آن در زير آمده است باشد
 

2) Summary content of survey plan 

Pages Rev. Description Chapter 
1 00 Introduction page of Supplier and product 1  
1 00 Summary content of survey plan 2  
1 02 Survey Plan modification list 3  
1 00 Copy of ISO TS 16949 certificate 4  
1 00 Certificate for restrictive material regulation as per PSA standard B200250 5  
1 01 List of correspondents 6  
4 00 PSA’s drawings, IKCo’s drawings, supplier’s drawings 7  
3 01 List of production means 8  
4 02 List of  control gauges, fixtures, tools  9  
3 01 List of raw materials and sub-components 10  
1 00 Process lay-out, inclusive the flow of product in the process 11  
1 00 Lay-out and Product flow 12  
4 00 Flow Process Chart (FPC) 13  
3 02 Operation Process Chart (OPC) 14  
3 01 List of Essential Functional and Technical Characteristics (CTFE) 15  
5 00 PFMEA 16  

13 01 Control Plan 17  
15 00 Operation Process Sheet (OPS) 18  
4 00 Dimensional Chart 19  
4 01 Failure Operating Chart (FOC) 20  
4 00 Operators list  21  
3 00 Packing characteristics 22  
6 00 Operation Packing Sheet 23  
4 00  Packing identification sticker 24  
4 01 Process capability; Cpk and Cp 25  
2 00 Tools capability Cg, Measuring system R&R for CTFE 26  
3 02 Demerit Grill at delivery stage (SQFE) 27  
 00 Etc if necessary … 28  
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  .فصلهاي مختلف با ذكر شماره فصل و با ديوايدر از هم جدا مي گردند : 1-2تذكر 
  

فصلهايي كه در مورد يك قطعه خاص موضوعيت نداشته باشند را مي توان پس از مذاكره و اخذ تاييد كارشـناس   : 2-2تذكر 
عاتي مصداق در خصوص قط) Dimensional Chart( 19به عنوان مثال فصل . خالي گذاشتقطعه  كيفيت

در اين حالـت  . نداشته باشدقطعات موضوعيت  ممكن است براي بعضي ازمي شوند و  ...و  دارد كه ماشين كاري
ذكر شود ولي ترتيب و شماره فصلها  N/A (Not Applicable)جلوي نام فصل در فهرست مطالب عبارت 

  . حفظ شود
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  :سومفصل 
  

   Survey Plan ليست تغييرات
  

به نحـوي باشـد كـه بـه ازاي هـر تغييـر در هـر فصـل از         بايد . قيد ميشود Survey Plan تغييرات تفهرسدراين فصل 
Survey Plan  اين ليست و جلدSurvey Plan  به روز شودبايد .  

  :اين فهرست لازم است حداقل داراي اطلاعات ذيل باشد
 شماره رديف  •
 )Survey Planانديس (انديس تغييرات  •
 شرح تغييرات •
 . بهتر است نام شخص و واحد ذكر شود –ييرات مسئول تغ •
 تاريخ تغييرات •

 
  .را تحت كنترل دارد در زير آمده است Survey Planاي از اين ليست كه كل تغييرات  نمونه :1-3 شكل

  
3) Survey plan modification list 
Survey 

Plan 
Revision 

Modification Description  Responsible Date 

00 Creation of the whole document Hosseini 13/05/2004 

01 

List of drawings is modified (ver-01) 
Supplier drawings is revised (ver-01) 
PFMEA is revised in order to include general failure of part (ver-02) 
List of  control means is revised (ver-01) 
OPS is redefined with some photoes of failure + process (ver-01) 
SQFE  is revised based on PMFEA (ver-03) 

Hosseini 19/07/2004 

02 

List of correspondents is modified (ver-01) 
CTFE is revised in order to proper parameters (ver-01) 
List of  control means is revised (ver-02) 
OPC is redefined (ver-01) 
SQFE  is revised based on PMFEA + CTFE (ver-04) 

Hosseini 25/11/2004 
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  :چهارمفصل 
  

   ISO TS 16949گواهينامه 
  

بايد  … ,ISO 9000, QS9000مانند يا هر سيستم مديريت كيفيت  ISO TS 16949گواهينامه فصل كپي از دراين 
خـويش را در ايـن    Recommendation Letterازنده در مرحله توصيه نامه قرار دارد بايد كپـي  اگر س. وجود داشته باشد

  .فصل قرار دهد
  

  ISO TS 16949نمونه توصيه نامه  :1-4شکل 
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  :پنجمفصل 
  

  تعهدنامه مواد ممنوعه
  

  .داشته باشدوجود  B200250مندرج در استاندارد  مواد ممنوعهعدم استفاده از تعهدنامه  دراين فصل بايد
  

ý  باشداگر قطعه حاوي مواد ممنوعه: 
كـروم شـش    وكـادميم   ،جيوه ،سرب: از قبيلحاوي مواد ممنوعه  B200250مطابق استاندارد  )محصول( اگر قطعه
 (Annex 1)مطابق ضميمه شماره يـك  داراي محدوديت زماني قطعه  در مواد ممنوعهاين استفاده از  ،باشد ظرفيتي

  :اقدامات زير را انجام دهدو سازنده بايد  بوده B200250استاندارد 
 B200250استاندارد  1ضميمه شماره  مطابقتا تاريخهاي اعلام شده  حذف مواد ممنوعه) گانت(ارايه برنامه  •
 B200250استاندارد  2مطابق ضميمه شماره  تعهدنامه عدم استفاده از مواد ممنوعهارايه  •

  
ý  نباشداگر قطعه حاوي مواد ممنوعه: 

  :بايد اقدام زير را انجام دهدسازنده  ،مذكور نباشدحاوي مواد ممنوعه  سازنده )محصول( اگر قطعه
 B200250استاندارد  2مطابق ضميمه شماره  تعهدنامه عدم استفاده از مواد ممنوعهارايه  •

  
  
  
  
  

ç مواد ممنوعهتعهد نامه فرمت  الزامات:  
 .باشد 1-5 فرمآن بايد مطابق متن  •
 .فرم پر شده بايد در سربرگ سازنده پرينت شود ،نبعداز تكميل آ •
  . تعهد نامه پرينت شده بايد مدير عامل امضا نموده و ممهور به مهر شركت گردد •

  
  

  .وجود دارد كه توسط ساپكو قابل ارايه به سازنده است wordفايل تعهدنامه مذكور در فرمت : 1-5تذكر 
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  مواد ممنوعهعدم استفاده از اي يك نمونه از تعهد نامه پر شده بر:  1- 5 فرم
  

Company name: Reference of material or component: 

HAMGAM KHODRO ASIA CO. 9635997880 

Address: Description of the material or component: 
IRAN - ISFAHAN , ISFAHAN - TEHRAN’S 
ROAD , KM 37 ALA VIGE ROAD , ALA VIGE 
INDUSTRIAL TOWN 

FRONT ENGINE MOUNTING 
REINFORCEMENT 

SAPCO(IKCO)  Supplier code: Signatory Name and function: 

5893 MOHAMMAD REZA JABBAR ZARE 
MANAGING DIRECTOR 

 
Done at: ISFAHAN On: 10th sep 2005  

Signature 

MOHAMMAD REZA JABBAR ZARE  
MANAGING DIRECTOR 
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  :مششفصل 
  

   پروژه افراد مرتبط باليست 
  

  :به شرح و مشخصات زير بايد وجود داشته باشدليست افراد مرتبط با پروژه دراين فصل 
 ....خدمات مشتري و  ،پشتيباني ،مالي ،تعمير و نگهداري ،بازرگاني ،آزمايشگاه ،مهندسي ،توليد ،كيفيت :واحدهای مديران و مسئولين •
 ...آدرس ايميل و  ،و فكس شماره تلفن ،مدرك تحصيلي ،واحد سازماني ،زمانيپست سا: اطلاعات آنان از قبيل •

 
6) List of correspondents 

ID Name Title Dept. Studies Tel. E-Mail 

1 Mr. Moslem Dibaei Project Manager R&D Mechanical 
Engineer 0214902580 mdibaei@yahoo.com 

2 Mr. Ali Sadeghi Quality Manager QA Chemical 
Engineer 0912420215 asadegi@yahoo.com 

3 Mrs. Lila Shams Production 
Manager Production Metallurgic

al Engineer 0214902180 lshams@yahoo.com 

4 Mr. Mojtaba Nasr Commercial 
Manager Commercial M.S 

Diploma 0912350268 mhasr@yahoo.com 

       
 

سازنده مي تواند جدولي مشابه جدول فوق را براي درج مشخصات افراد درگير در پروژه از ساپكو، ايران خـودرو و   : 1-6كر تذ
اطلاعات مربـوط را مـي تـوان از طريـق كارشناسـان      . پژو نيز تهيه نمايد تا در موارد نياز مورد استفاده قرار گيرد

  .مرتبط در ساپكو فراهم نمود
 
 

mailto:mdibaei@yahoo.com
mailto:asadegi@yahoo.com
mailto:lshams@yahoo.com
mailto:mhasr@yahoo.com
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CTFE 

:مهفتفصل   

  

  (Drawings) شه هانق
  

  :بايد وجود داشته باشد به شرح زيرو كپي نقشه هاي مربوط به قطعه مورد نظر نقشه ها دراين فصل ليست 
  PSAنقشه  •
 نقشه ايرانخودرو •
 نقشه هاي سازنده •
 نقشه هاي اجزا •

7) List of drawings 

ID Part Description Part Number DWG 
By DWG Number DWG 

index 

NO. 
Of 

Sheet
s 

Size 

1 Engine Support 9612659780 PSA 9612659780 OR 1 A2 
2 Rubber bush 112513 NC CO. TC112513 00 2 A3 

3 Engine Support 
 (As cast) 9612659710 PSA 9612659710 A 1 A1 

        
  

ý    مرور نقشه هاي پژو و معرفـي اصـطلاحاتي نظيـر :Safety/Regulation  وApprobation    و الزامـات آنهـا در
 .آمده است 3و ضميمه شماره  2ضميمه شماره 

  
  .مشخص گرددميباشد بايد روي نقشه توسط علامـت   CTFEاگر بعدي  ،در نقشه سازنده : 1-7تذكر 

 

  
  

 .بايد مشخص گرددروي قطعه ) رديابي قطعه( Markingموارد و مكان  ،در نقشه سازنده : 2-7تذكر 
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  :مشتهفصل 
  

  (List of production means) زات توليدليست تجهي
  

  .دراين فصل بايد ليست كليه تجهيزات توليد به ترتيب زير وجود داشته باشد
  
  )  List of Machinary( ليست ماشين آلات توليد) 8-1

  
 :كه حاوي اطلاعات زير باشد را ارايه نمايد ليست ماشين آلات توليدسازنده بايد در اين زيرفصل 

 ل ماشيننام و مد •
 )در صورتيكه بيش از يك عدد از يك مدل وجود داشته باشد(تعداد  •
 كد شناسايي و محل استقرار ماشين •
 سازنده ماشين •
 تاريخ ساخت و راه اندازي ماشين •
  و پريد كنترل ماشين ظرفيت و عمر مفيد ماشين •

  
  )  List of Mould( ليست قالبهاي توليدي) 8-2

  
 :كه حاوي اطلاعات زير باشد را ارايه نمايد ست قالبهاي توليديليسازنده بايد در اين زيرفصل 

 نام قالب •
 )به ويژه در خصوص قالبهاي لاستيك و پلاستيك(تعداد حفره هاي قالب  •
 كد شناسايي و محل استقرار قالب •
 سازنده قالب •
 تاريخ ساخت و راه اندازي قالب •
 و پريد كنترل قالب ظرفيت و عمر مفيد قالب •

  
شامل گزارش ابعادي و تاييد استفاده از قالب توسط خط توليد پيوسـت  ) قالبها(م است مدارك تاييديه قالب لاز :1-8تذكر 

  .باشد
  
  )  List of Production Tool( ليست فيكسچرها و ابزارهاي توليد) 8-3

  
 :يه نمايدكه حاوي اطلاعات زير باشد را ارا ليست فيكسچرها و ابزارهاي توليدسازنده بايد در اين زيرفصل 

 نام و مدل فيكسچر يا ابزار •
 كد شناسايي و محل استقرار فيكسچر يا ابزار •
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 سازنده فيكسچر يا ابزار •
 تاريخ ساخت و راه اندازي فيكسچر يا ابزار •
  و پريد كنترل فيكسچر يا ابزار ظرفيت و عمر مفيد فيكسچر يا ابزار •

  
در هنگام مميزي نمونه اوليـه  (ليبراسيون فيكسچرهاي كنترلي  مدت زمان دوره كاليبراسيون و تاريخ اعتبار كا :2-8تذكر 

لازم است سازنده برنامه كاليبراسيون تمامي تجهيزات توليدي و كنترلي خود را براي تمام توليدات جاري ارايـه  
  ).نمايد

  .شدپيوست با.... لازم است مدارك تاييديه ابزار و فيكسچرهاي توليدي شامل گزارش ابعادي و  :3-8تذكر 

  
8) List of production means 
 
8-1) List of Machinary 

ID Machinar
y Name Qty Model 

Intern
al 

Code 

Country 
of 

Origin 

Manuf
acturer 

Locati
on 

Code 

Date of 
Make 

Capacity 
Qty/Hour 

Usefull 
Life 

Period 
of 

Control 

1 Injection 1 HTF53
0X A124 China Haitian AZ256 2005 50 15 

years 
6 

monthly 

2 Dryer 1 - B413 Iran - WB185 2000 100 15 
years Yearly 

3 Impact 
press 1 S2587 C548 Iran Ghayoo

mi SD584 2002 50 10 
years 

6 
monthly 

            
 
 
8-2) List of Mould 

ID Mould 
Name 

Internal 
Code 

Cavity 
No. 

Country 
of 

Origin 

Manufactur
er 

Location 
Code 

Date of 
Make 

Capacity 
Qty/Hou

r 

Usefull 
Life 

Period 
of 

Control 

1 Front 
door M19410 1 Iran Pishro 

moulding D562 2004 50 100/000 
shots 

10/000 
shots 

2 Clip M19411 1 Iran Pishro 
moulding D563 2004 100 100/000 

shots 
10/000 
shots 

           
 
 
8-3) List of Production Tool 
ID Tool Name Mode

l 
Internal 

Code 
Country 
of Origin 

Manufact
urer 

Location 
Code 

Date of 
Make 

Capacity 
Qty/Hou

r 

Usefull 
Life 

Period 
of 

Control 

1 Crane - C478 Iran - SW584 1996 - 15 
years 

6 
monthly 

2 Wastage box - G413 Iran - HB185 2002 - 15 
years Yearly 

3 Product box - T548 Iran - HB186 2002 - 10 
years 

6 
monthly 
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   تجهيزات توليدمعرفی از  ديگری نمونه:  1-8شکل 
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:همنفصل   

  

  (List of control gauges)ليست تجهيزات كنترلي 
  

  .دراين فصل بايد ليست كليه تجهيزات كنترلي به ترتيب زير وجود داشته باشد
  
  )  List of Laboratory Equipment( ليست تجهيزات آزمايشگاه) 9-1
  

 :كه حاوي اطلاعات زير باشد را ارايه نمايد ليست تجهيزات آزمايشگاهين زيرفصل سازنده بايد در ا
 يريگگستره اندازه گيري و ريزنمايي تجهيزات اندازه  ،مدل ،نام •
 يريگكد شناسايي و محل استقرار تجهيزات اندازه  •
 سازنده تجهيزات اندازه كيري •
 يريگتاريخ ساخت و راه اندازي تجهيزات اندازه  •
 يريگگواهينامه كاليبراسيون و دوره كاليبراسيون تجهيزات اندازه  ،نندهتاييد ك •
  وضعيت تاييد تجهيزات توسط واحد متد ساپكو و ايتراك قيد شود •

  
  )  List of Gauge and Fixture( ليست گيجها و فيكسچرهاي كنترلي) 9-2
  

 :زير باشد را ارايه نمايدكه حاوي اطلاعات  ليست تجهيزات آزمايشگاهسازنده بايد در اين زيرفصل 
 نام و مدل گيج و فيكسچر كنترلي •
 كد شناسايي و محل استقرار گيج و فيكسچر كنترلي •
 سازنده گيج و فيكسچر كنترلي •
 تاريخ ساخت و راه اندازي گيج و فيكسچر كنترلي •
 گواهينامه كاليبراسيون و دوره كاليبراسيون گيج و فيكسچر كنترلي ،تاييد كننده •

  
  .پيوست باشد.... لازم است مدارك تاييديه ابزار و فيكسچرهاي كنترلي شامل گزارش ابعادي و تكرار پذيري  : 1-9تذكر 

  
در هنگام مميزي نمونه اوليه لازم است سازنده برنامه كاليبراسيون تمامي تجهيزات توليدي و كنترلي خـود را   : 2-9تذكر 

  .براي تمام توليدات جاري ارايه نمايد
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9) List of control gauges 
 
9-1) List of Laboratory Equipment   
ID 

Laboratory 
Equipment  

Name 

Measu
ring 

Range 

Resolu
tion 

Intern
al 

Code 

Country 
of 

Origin 

Manufac
turer 

Location 
Code 

Date 
of 

Make 

Approv
ed By 

Calibr
ation 

Period 

1 Caliper 150 
mm 

0.01 
mm C540 Japan Mitutoyo LZ5684 2005 Laksar 6 

months 

2 Micrometer 0-25 
mm 

0.001 
mm C541 Japan Mitutoyo LZ5685 2005 Laksar 6 

months 

3 Forcemeter 0-2500 
N 0.1 N C548 Germany Druk LD588 2002 SAPCO 12 

months 

4 Thermomete
r 

40-120 
°C 0.1 °C TH26 Germany Testo LD859 2001 SAPCO 12 

months 
           

 
 
9-2) List of Gauge and Fixture 

ID 
Gauge and 

Fixture 
 Name 

Internal 
Code 

Country 
of Origin 

Manufact
urer 

Location 
Code 

Date of 
Make 

Approved 
By 

Calibration 
Period 

1 Caliper C540 Japan Mitutoyo LZ5684 2005 Laksar 3 months 
2 Micrometer C541 Japan Mitutoyo LZ5685 2005 Laksar 6 months 
3 Forcemeter C548 Germany Druk LD588 2002 SAPCO 6 months 
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  :دهمفصل 
  

  ليست مواد اوليه و قطعات نيمه ساخته
  

  .به ترتيب زير وجود داشته باشدمواد اوليه و قطعات نيمه ساخته دراين فصل بايد ليست 
يـا نتـايج   سـاخته   مواد اوليه و قطعات نيمـه ) پيمانكار فرعي(در اين فصل بايد كپي تست ريپورت تامين كننده  : 1-10تذكر 

  .وجود داشته باشد عتبرتستهاي آزمايشگاهي م
  

  )List of Raw Materials(مواد اوليه ليست ) 10-1
  

 :كه حاوي اطلاعات زير باشد را ارايه نمايدمواد اوليه ليست سازنده بايد در اين زيرفصل 
 ) Steel ST12يا  PA6.6مثلا (نام كامل ماده اوليه  •
 ...)گريد مواد، استاندارد مواد و (مشخصه و كد مواد  •
 )نام كشور و شركت تامين كننده(تامين مواد منبع  •
 كاربرد مواد •
 ماده در سايت سازنده) انبار(كد داخلي  •
 

  )List of Sub-components( قطعات نيمه ساختهليست ) 10-2
  

 :كه حاوي اطلاعات زير باشد را ارايه نمايد قطعات نيمه ساختهليست سازنده بايد در اين زيرفصل 
 خته سا هء نيماجزانام كامل  •
 مشخصه و كد قطعات نيمه ساخته •
 )نام كشور و شركت تامين كننده(منبع تامين قطعات نيمه ساخته  •
 كاربرد قطعات نيمه ساخته •
 ء نيم ساخته در سايت سازندهاجزا) انبار(كد داخلي  •

  
بايد آخرين وضعيت آديت  ،ساخته تاييد پژو نداشته باشد قطعات نيمه) پيمانكار فرعي(در موارديكه تامين كننده  : 2-10تذكر 

  .و تاريخ آديت پيمانكار فرعي قيد شده باشد
  

همچنـين لازم  . در خصوص مواد لاستيكي ذكر نام پايه و كد كمپاند و شماره و تاريخ بازنگري آن الزامي است : 3-10 تذكر
  .است شماره و تاريخ بازنگري فرمولاسيون كمپاند قيد شود
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10) List of raw materials and sub-components 
 
10-1) List of Raw Materials 

ID Component 
name 

Raw 
Materials 

Name 
Reference Standard 

/Grade Country Source Applica
tion 

Internal 
Code 

1 Yarn P.A. Parsilon Denier 200 IRAN Ali mahdi 
Reinfor
cement 
layer 

24112 

2 
Heat 

Shrinkable 
Tube 

Poly Ester ACE Tube ID 16, 
Black color S. Korea ELECTRO 

NIRO 
Assemb

ling 63436 

         
 
 
 

10-2) List of Sub-components 
ID Sub-component Reference Standard 

/Grade Country Source Application Interna
l Code 

1 Spring Steel 
Connector 

Fanarsazi 
Standard --- IRAN --- Assembling 63432 

2 Ink Linx --- IRAN Karyaran 
Pars Marking 69611 

3 Lable SAPCO --- IRAN Karyaran 
Pars Packing 69021 

4 Carton Atlas Carton --- IRAN Karyaran 
Pars Packing 69526 
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  :ازدهميفصل 
  

  (Process lay-out) فرآيند چيدمان
  

  :بايد وجود داشته باشد اطلاعات زيربه صورت کلی با توليد قطعه فرآيند يت سا چيدماندراين فصل 
 جريان ورود مواد از انبار مواد اوليه •
 فرآيندهای مربوطهجريان توليد محصول طی  •
 جريان محصول تمام شده تا انبار محصول •

  
   فرآيندنمونه ای از لی آوت  :1-11شکل 
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  :ازدهمدوفصل 
  

 (Lay-out and Product flow)جريان محصول چيدمان
  

  :باشد (FPC) نمودار جريان فرآيند بايد شامل بخشهای زير مطابق باجريان محصول لی اوت دراين فصل 
 )دريافت کالا(محل انبار موقت  •
 ...)شامل مواد اوليه و قطعات نيمه ساخته و (محل انبار دايم  •
 )کالاهايي که بايد مرجوع شود(محل قرنطينه  •
 وليدیايستگاههای ت •
 ايستگاههای کنترلی •
 ايستگاههای مونتاژ •
 ايستگاههای بسته بندی •
 محل انبار محصول نهايی •

 .مربوط در كنار هر ايستگاه قيد شود OPCنام فرايند و شماره  :1-12تذكر 
  

  جريان محصول  چيدماننمونه ای از  :1-12شکل 
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  :زدهمسيفصل 
  

 (Flow Process Chart - FPC) نمودار جريان فرآيند
  

 .زير وجود داشته باشد شرحبه  FPC علايم استاندارد با استفاده ازنمودار جريان فرآيند دراين فصل بايد 
  

ID Symbols Categories Example 

1 - Operation Sorting, press, deburring, etc 

2 9 Control Verification, Analysis 

3 
 

Operation + Control Verification, Analysis at a 
operation 

4 ð 
Transport or 
displacement Displacement: bucket 

5 s Storage Storage inter operation 

6 D Pending Filling containers 

7 ¯ Alternative Acceptable / Non acceptable 

8 
 

Control + Alternative Analysis of the product gives us 
the opportunity to choose 
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 نمودار جريان فرآيندی از ياهنمونه  :1-13شکل 
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  :دهمچهارفصل 
  

 (Operation Process Chart - OPC)نمودار فرآيند توليد 
  

  .وجود داشته باشد ،است زير که حاوی اطلاعات (OPC)توليد  فرآيند نموداردراين فصل بايد 
 شماره فرآيند و ايستگاههای توليد •
 ات کنترلیشرح فرآيند توليد و عملي •
 کدهای محصول در مراحل مختلف توليد •

  
  .باشد می  Inspectionو  Operationفقط حاوی عمليات  (OPC)توليد  فرآيند يک نمودار : 1- 14 تذکر

  .های ميانی نيز تعريف نمود OPبايد دو رقمی باشد تا درصورت نياز بتوان  OPشماره هر  : 2- 14تذکر 
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  :پانزدهمفصل  
  

 (CTFE) ليست مشخصه هاي مهم محصول
  

  :بايد وجود داشته باشدمشخصه هاي مهم محصول دراين فصل ليست 
اين مشخصه  ،مشخصه هاي مهم محصول شامل كليه پارامترهايي است كه مستقيما روي عملكرد قطعه مؤثر ميباشند :تعريف

  .باشد....  و فيزيكي مكانيكي ،ابعادي ،ها با توجه به كاربرد قطعه ميتوانند ظاهري
  

  :براساس خطرات كيفي آنها به شرح زير ميباشدمشخصه هاي مهم محصول تعيين دقيق  
دسته بندي مي گردد كه عدم تطابق آن باعث بروز عيب و نقـص   CTFEيك مشخصه در صورتي تحت عنوان  •

 .يا اپراتور بشوداز لحاظ قانوني يا ايمني، خراب شدن خودرو، عدم رضايت مشتري 
كـه درسـتون    دسته بندي ميشـود مطابق جدول زير  M1يا  S ،R ،Cتحت عنوان مشخصه هاي مهم محصول  •

Class  درج ميگردد 1-15شكل. 
  

F M2 M1 C R S  

 ايمني مقرراتي بحراني  عمدهخيلي  عمده ضعيف

 

  .ردددرج گ آنبايد در كنار  علامت ايمني و مقرراتي ، Rيا  Sبراي كلاس هاي  •
  
  

  :با حداقل اطلاعات لازم به شرح ذيل است CTFEجدول براي  :1-15شكل 
15) List of CTFE 
CTFE 

No Characteristic Class Acceptabl
e range 

Unit of 
measurnm

ent 

Cause of 
importan

ce 

Frequency of 
control 

(sampling plan) 

Cpk 
(Ppk) 

OPC No. or 
Control 

Plan item 
No 

1         
2         

  
  

به منظور ايجاد لينك بين خاصيت مذكور و ديگر مـدارك كيفـي قطعـه     CPو يا  OPCدر اين جدول شماره  : 1-15تذكر 
 Ppkيـا   Cpkدر صورتي كه براي خاصيت مورد نظر ارزيابي فرايند بـا محاسـبه    .مورد استفاده قرار مي گيرد

  .ار آن ذكر گرددانجام مي شود لازم است در ستون مربوط مقد
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CTFE 

  
  .مشخص گردد ميباشد بايد روي نقشه توسط علامت CTFEاگر بعدي  ،سازنده در نقشه : 2-15تذكر 

  
  
  )(CTFE سازنده بعد از دريافت مدارك فني ميبايست نسبت به تهيه ليست مشخصـه هـاي مهـم محصـول     : 3-15تذكر  

  .نمايد هاراي قطعه كيفيتاقدام و جهت تاييد و تصويب به كارشناس 
  

               
، جـدول پيشـنهادي بـراي درج خـواص مهـم       Gautierپژو، آقاي  كارشناسمنتشر شده توسط  CTFEبر اساس راهنماي 

        بـه شـماره   Gautierتهيـه شـده توسـط آقـاي      CTFEبراي اطلاعـات بيشـتر بـه راهنمـاي     (محصول به شرح ذيل است 
HG 286  دمراجعه فرمايي 5، ضميمه شماره:(  



 Survey Plan تهيهراهنماي  :شماره 206-210

 

  :بازنگري  07
  206پژو  برندامور   :تاريخ   14/09/1388
  :صفحه   70از  33

  
  

  
  

 QPP_ SMGQ02_ 0374/2بـه شـماره    PSAبراساس اسـتاندارد   CTFEبه كارگيري  ديگري نيز براي راهنماي
  :و اطلاعات مورد نياز و فرمت آن مطابق فرم زير ميباشد وجود دارد

 

Dénomination Intake manifold TU5JP4  Référence   9636373580 
  

Origine           Finalité  Vente  
 

       Support   

Composants  Nouveaux  
 Contrôle Dimensionnel  

   Développement   

   Existants 
  

   Fonctionnel 
  

      

Fixing and sealing cylinder head side 
Control Check description Value indicatiuon on the drawing aspect   

1 

fixing localisation 

12+/-0,2 
sheet 2/4 

assembly 
  

front end view   

2 198+/-0,4 
sheet 2/4 

assembly 
  

front end view   

3 1+/-0,1 
sheet 1/4 

assembly 
  

 F2 view   
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:شانزدهمفصل   
  

   (PFMEA)بالقوه فرآيند  خرابي آناليز حالات
  

  .بايد وجود داشته باشد ،بالقوه فرايند خرابي براي حالات PFMEAدراين فصل جداول 
  .بايد باشد SQAو نيز مطابق شرح ارايه شده در مدارك  QS-SP-02نحوه تهيه آن بايد براساس رويه 

  
  :بصورت زير ميباشد RPNسطح قابل قبول براي د مطابق با اين استاندار : 1-16تذكر 

 .بايد باشد RPN≤86 براي پارامترهاي معمولي •
 .بايد باشد RPN≤36 ، (CTFE) محصول براي پارامترهاي مهم •

  
  .و سازنده توافق گردد) كارشناس كيفيت(بايد بين ساپكو  (Severity)شدت پارامترهاي تعريف  : 2-16تذكر 

  .ميباشدسازنده  در حوزه اختيار (Occurance) وقوعتعريف پارامترهاي 
  .در حوزه اختيار سازنده ميباشد (Detection)تعريف پارامترهاي تشخيص 

  
  .شود مراجعهبا آخرين ويرايش  FMEAبه جداول نظامنامه وقوع و تشخيص  ،جهت تعريف جداول شدت : 3-16تذكر 

  
  .باشد 9يمني بايد حداقل عدد براي پارامترهاي ا (Severity)مقدار شدت  : 4-16تذكر 

  
  .مشخص گردد (CTFE)بايد توسط علامت  CTFEپارامترهاي  ، PFMEAدر جداول  : 5-16تذكر 
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   PFMEAنمونه پيشنهادي براي تهيه  : 1-16 شكل
16) Potential Failure Mode and Effects Analysis (PFMEA) 
FMEA No.: Rev.: Date: Page 1 of   

O
P 

N
o.

 

Process 
Name 

Process 
Failure 
Mode 

Potential 
Effect of  
Failure Se

ve
ri

ty
 

C
la

ss
 Potential 

Cause of  
Failure 

O
cc

ur
en

ce
 Current 

Process 
Control 
Preventi

on 

Current 
Process 
Control 

Detection D
et

ec
tio

n 

R
.P

.N
 Recomme

nded 
Action 

Responsibili
ty 

Completion 
Date 

Action Results 

Actions 
taken 

Se
ve

ri
ty

 
O

cc
ur

en
ce

 
D

et
ec

tio
n 

R
.P

.N
 

10
 Raw 

Material 
Weighting 

Contaminati
on with 

other 
materials 

Product 
quality drop 7 A

 
(C

TF
E)

 
Common 
weighting 
weighing 

8 --- 

Operator & 
QC inspector 

control at 
different 
stations 

7 39
2 Separation 

weighing 
pails 

production 
unit 
+ 

compoundin
g 

until 
19/1/2005 

Done 7 3 7 14
7 

Low 
weighing 

Product 
quality drop 5 B

 Balance 
Unadjustin

g 
3 

Balance 
control 
duing 
setup 

Balance 
control end of 

weighting 
7 10

5 --- --- ---     

Low 
weighing 

Increasing 
final cost 3 B

 Common 
weighting 

 
5 --- Material sum 

weight control 9 13
5 

Increase 
sampling 

size + 
weighting 
separation 

production 
and 

technical 
and QC unit 

until 
19/1/2005 

Done 5 3 7 10
5 
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  :هفدهم فصل
  

  (Control Plan)طرح كنترل 
  

  :دوجود داشته باش OPبه ازای هر  ،زير است که حاوی اطلاعات طرح کنترلدراين فصل بايد 

 فرآيند توليد OP و نام شماره •
 فرآيند توليد OPنام و کد تجهيزات توليد برای  •
 شماره دستورالعمل تعمير و نگهداری تجهيزات توليد •
 فرآيند توليد OP پارامترهای کنترلی •
 به همراه ريزنمايي آن فرآيند توليد OPتجهيزات کنترلی برای نام و کد  •
 العمل تعمير و نگهداری تجهيزات کنترلیرشماره دستو •
 ...کلاس مشخصات ويژه و  ،فرآيند ،محصول: مشخصات کنترلی شامل •
 مسئول کنترل و شماره فرم ثبت نتايج ،ریفرکانس نمونه بردا ،روش کنترل ،تلرانس مشخصات کنترلی: روش کنترلی شامل •
 مسئول و روش آن: دوباره کاری شامل •
 مسئول و روش آن: اقدامات اصلاحی شامل •

  
  
  .مشخص گردد (CTFE)بايد توسط علامت  CTFEپارامترهاي  ،در كنترل پلان : 1-17تذكر 
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17) Control Plan   
Process OP Control Equipment Control Characteristics Control Methods Reaction Corrective 

Actions 

O
P 

N
o.

 

O
P 

D
es

cr
ip

tio
n 

O
pe

ra
tio
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E

qu
ip
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en
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10
 

R
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l W
ei
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tin

g 

--
- 

--
- 

D
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l B
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TR14 10 gr 

W
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 - 
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B
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C
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:دهمهج فصل  
  

  (Operation Process Sheet - OPS)فرآيند توليد  عمليات برگه
  

و را ارايـه مينمايـد   ايسـتگاه توليـدی و کنترلـی     يـک اطلاعـات   کهبرگه ايست  ،(OPS)توليد  فرآيند عمليات برگه :تعريف
  :به شماره زير) كارشناس فرانسوي( Garchetبراساس ليست آقاي  (OPS)توليد  فرآيندعمليات  محتويات برگه

PSA/DPTA/DPF1/VSIR/RINT – JM Garchet – Up-dated on April 12th, 2005   
  :)آمده است 3اصل انگليسي آن در ضميمه شماره ( می باشداطلاعات درخواست شده به شرح زير  كهاست 

 .راتور انجام می شودشرح مختصری از فرآيند توليد بصورت مرحله به مرحله که توسط اپ •
 در فيکسچر يا قالب بصورت شماتيک يا عکس از آنها... کلمپها و  ،قرارها ،در نشيمنگاهها محصولچگونگی قراردادن  •
 )توسط اپراتور انجام ميشود(سطح يک آيتمهای کنترلی محصول  •
 )توسط اپراتور انجام ميشود(سطح يک کنترل پارامترهای توليد  •
 )ميشوداپراتور انجام  توسط(گهداری سطح يک ر و ندستورالعمل تعمي •
 )توسط بازرس انجام ميشود( سهآيتمهای کنترلی محصول سطح  •
 )توسط بازرس انجام ميشود( سهکنترل پارامترهای توليد سطح  •
است که در  بديهی. بايد قيد شود کد محصول ميانی که از ايستگاه قبلی وارد ميشود( ايستگاهليست مواد اوليه يا قطعات ورودی در  •

 )هر ايستگاه کد محصول تغيير ميکند
 ...سيم جوش و ،آب صابون با غلظت مربوطه ،گريس ،روغن: ايستگاه مانندليست مواد مصرفی در  •
 ...برس و  ،پيچ گوشتی ،کاتر: ليست ابزارهای توليدی دستی با مشخصات و کد شناسايي آن مانند •
 ...فيکسچرهای توليد و  ،قالب ،ماشين توليد ،ميز توليد: آن مانندليست تجهيزات توليد با مشخصات و کد شناسايي  •
گـيج و فيکسـچرهای    ،دستگاههای اندازه گيـری  ،ميز اندازه گيری: ليست تجهيزات کنترلی با مشخصات و کد شناسايي آن مانند •

 کنترلی
 است  که رعايت موارد ايمنی الزامی آن در ايستگاهي شامل روش و دستورالعملاطلاعات ايمنی  •
 ...لباسهای مخصوص و  ،لوازم ،ابزارها: ليست تجهيزات ايمنی با مشخصات و کد شناسايي آن مانند •
 کاری عکس از ايستگاه •
  

 Surveyباشد و بـا مـدارک موجـود در    OPتمامی مستندات تدوين شده بايد قابل دسترس در هر ايستگاه يا  :1-18تذکر 
Plan بايد مدارک توليد و  ،مدارک تغيير نمايداگر يکی از اين . مطابقت داشته باشدSurvey Plan    توامـا بـه

  .روز شود
 (Operation Sheets)توليد  فرآيند عمليات برگه ،OPCدر  OPهر ايستگاه يا  شمارهبين  لينكارتباط و  :2-18تذكر 

  .داشته باشد بايد وجود PFMEAو  (Control Plan) طرح كنترل و
براي پروسه ماشـينكاري در ضـميمه    (Operation Sheets)توليد  فرآيندعمليات  برگه درعلايم مورد نياز  :3-18تذكر 

  .آمده است 4شماره 
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Operation Process Sheet 

 
18-1) Work Instructions 

 

18-2) Product Control Items 

 
18-3) Process Control Parameters 

 
 

OPC No. : 22 OPC Name: Fitment of buffer on support 

Process Description :This proess includes assembling of  intermediate lower engine mounting 

Stage by stage  - Operations which are done by operator 
Step Description of Work Visual Aid 

1 Place main unit onto the fixture 
 

 
2 Place foam No xxxxxx on the inlet connexion  

3 Put in place and tightening of the screw M8 with 
pneumatique screw driver  

4 Apply torque on M8 with sleeping torque wrench  

   

Level 1 – By operator 

Item S/R  Characteristic Acc Range Equipt 
Code Freq.  Record 

sheet 
1 - Dia. 10 Go/No GA12-B 1/250 - 
2 - Dimenstion 102 Go/No CF25-A 1/250 - 

3 
  

Torque on screw M8 Sleeping TW017 1/100 RS023 

       

Level 1 – By operator 

Item Characteristic Unit Acc Range Equipt 
Code Freq.  Record 

sheet 

1 Temperature of furnace ºC 200 to 250 Display 
board 

Start & End 
of Shift  - 

2 Speed of belt m/mm 2 to 2.5 Display 
board 

Start & End 
of Shift  - 

3 Air pressure on circuit DaN >6 Gauge Start & End 
of Shift  RS023 
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Operation Process Sheet 

 
18-4) Maintenance Instructions 

 

18-5) Product Control Items 

 
18-6) Process Control Parameters 

 
18-7) List of Input Parts or materials 

 

18-8) List of Consumables 

OPC No. : 22 OPC Name: Fitment of buffer on support 

Process Description :This proess includes assembling of  intermediate lower engine mounting 

Level 1 – By operator 
Item Description Freq. 

1 Calibration of SLEEPING TORQUE WRENCH:  
Acc. Range: SLEEPING must be between > 2.5 < 2.7 DaN Start of Shift  

2 Check the setting of the AIR PRESSURE of circuit of pneumatic screw driver.  
Acc Range: > 3 Bars 

Start & End 
of Shift  

   

Level 3 – By Quality 

Item S/R  Characteristic Acc Range Equipt Code Freq.  Record 
sheet 

1 - Dia. 10 10 – 10.2 Caliper C011 1 Time/Shift QRS024 
2 - Dimenstion 102 101.5 – 102.5 Caliper C012 1 Time/Shift QRS024 
3 S Torque on screw M8 2.3 – 2.9 TW015 1 Time/Shift QRS024 

       

Level 3 – By Quality 

Item Characteristic Unit Acc Range Equipt 
Code Freq.  Record 

sheet 
1 Temperature of furnace ºC 200 to 250 TR251 1 Time/Shift Graph 
2 Speed of belt m/mm 2 to 2.5 TR251 1 Time/Shift Graph 
3 Air pressure on circuit DaN >6 TR251 1 Time/Shift Graph 

       

Identification No: Description Qty 
9602462780 Differential housing 1 
9621634180 Crown wheel 1 
7903201156 Screw H M8x125 L50 AC8 Z5F JR CO 6 
T845200200 Grease ESSO EC 4746 0,01 ml 

   

Code No: Description Qty 
254 A Masking tape paper – Size 20 x 8 mm 10 mm 
WS-1 Water soap 0.005 ML 
PL-12 Label sticker 1 
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Operation Process Sheet 

  
18-9) List of Hand Tools 

  
18-10) List of Production Equipments 

  
18-11) List of Control Means 

  
18-12) Safety Instructions 

 
18-13) List of Safety Clothes 

 

OPC No. : 22 OPC Name: Fitment of buffer on support 

Process Description :This proess includes assembling of  intermediate lower engine mounting 

Identification No: Description Qty 
None Brush – No 3 – Natural bristle 1 
None Screw driver end – Philips No 2 – Length 30 mm 1 

876085-1 Rubber hammer – Shore hardness 75 A 1 
   

Code No: Description Qty 
1564_A Press 200 Tons – Single effect 1 
256_3 Die 1 
XXBA Support 1 
PS305 Pneumatic screw driver TOPCO N30 – 2 to 3.5 DaN 1 

   

Code No: Description Qty 
CF25A Control fixture 1 

GA_12B Go/NoGo Gauge - DIA 10 +/- 0.5 mm 1 
CA122_2 Caliper 150 mm – Precision: 0.01 mm 1 
TW017 Torque wrench - 2 to 3.5 DaN.m – Precision: 0.1N.m 1 

   

Description of Instruction 
None 

 

Code No: Description Qty 
XXX Glasses with lateral protection 1 

DDD-2 Rubber clothes 1 
A10 Apron 1 
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Operation Process Sheet 

  
18-14) Photo of work station lay-out 

 

OPC No. : 22 OPC Name: Fitment of buffer on support 

Process Description :This proess includes assembling of  intermediate lower engine mounting 
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 (OPS)توليد  فرآيند برگه عملياتی از ياهنمونه  :1- 18شکل 
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  :نوزدهمفصل 
  

 (Tolerance Chart) تلرانسي نمودار
  

ات مربوط به زنجيـره  بي توليد ميشوند و در آن خلاصه محاسدر رابطه با قطعاتي كاربرد دارد كه  با عمليات ماشينكاراين فصل 
  .ايجاد ميشود كه توسط سازنده با توجه به ابزار توليد و ماشين الات خط توليد است تلرانس ابعادي

كـه توسـط آقـاي     Chart of Tolerances for machiningبراي اطلاعات بيشتر در اين خصوص به جزوه آموزشـي  
Patrick CABAUD  مراجعه فرماييده شده است، تهي.  

تلرانسي بايستي قواعد اشاره شده در  نموداررئوس مطالب جزوه آموزشي مذكور به شرح ذيل است و سازنده در خصوص گزارش 
  :اين جزوه را رعايت كند

 
1 INTRODUCTION  

1.1 MACHINING ANALYSE  
1.2 ECONOMIC TOLERANCES  

2 DIMENSIONS 
2.1 CONDITION DIMENSIONS  
2.2 MACHINING DIMENSION WD MD TD  
2.3 MINIMUM STOCK REMOVAL SR  
2.4 MINIMUM RAW DIMENSION RD  

3 STARTING POINT AND CLAMPING  
4 GENERAL REMARKS FOR THE MACHINING  
5 CHART OF TOLERANCES  

5.1 PRINCIPE OF THE CHART OF TOLERANCES  
5.2 EXAMPLES  
5.3 STATISTICAL CALCULATE  

  
وجـود داشـته باشـد ولـي در      Survey Planاگر اين مبحث براي قطعه اي كاربرد ندارد، بايد اين فصـل در   :1-19تذكر 

  .Not Applicableيا " اين بحث كاربرد ندارد" كه  ذكر گرددديوايدر آن 
  

بـا   تلرانسـي  از نمـودار  هاي بدسـت آمـده   WDتلرانس كليه براي  Cmk و  Cmماشينكاريقابليت فرآيند  :2-19تذكر 
  :رعايت موارد زير وجود داشته باشد

 .باشداز ماشين متوالي قطعه  30تعداد نمونه گيري برابر يا بيشتر از  •
 .گرافهاي مربوطه باشد جداول داده ها وبايد به همراه   Ave, Max, Minو  Cmkو   Cmمحاسبه  •

  
  (safety characteristics)پارامترهاي ايمنيبراي و باشد  Cmk≥1.33بايد معمولي براي پارامترهاي  :3-19تذكر 

 .باشد Cmk≥1.67بايد 
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:مبيست فصل  
  

 (Failure Operating Chart)رفع حالات خرابي  و جدول شناسايي
  

  :زير است، وجود داشته باشد که حاوی اطلاعات (FOC) جدول شناسايي و رفع حالات خرابيدراين فصل بايد 
 (OP)شماره و نام عمليات  •
  (OP)عمليات شرح  •
 عامل و علت خرابی ،حالات خرابی •
 چگونگي رفع ايراد ،مسئول رفع ايراد •

  
کـه در   ،)بلند مـدت (لازم باشد و هم اقدام دايمی ) فوری(ممکن است جهت رفع حالات خرابي هم اقدام موقتی  :1-20تذكر 

  .اين حالت هردو اقدام بايد در دوستون مجزا ذکر گردد
  .ديرگ بايد در اولويت قرار ،موثر است (CTFE)مشخصه هاي مهم محصول ت به نحوی بر اگر ايرادا :2-20تذكر 

  
حـالات   FOCاست با ايـن تفـاوت كـه در     PFMEAبه نوعي مشتق از  FOCدر واقع  :PFMEAو  FOCتفاوت 

خرابي ذكر مي شود كه امكان وقوع آنها بيشتر است و لازم است عكس العمل آني نسبت بـه ايـن نـوع حـالات     
  .خرابي براي اپراتور كاملا روشن و شفاف باشد

و در بخش اقدام موقت مي توان استفاده از يك دستگاه يا خط جايگزين را در صورت  FOCاز نگاهي ديگر در 
  .توقف يا خرابي يك دستگاه يا خط توليد نيز ارايه نمود
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   FOCنمونه پيشنهادي براي تهيه  : 1-20 شكل
 
20) Failure Operating Chart 

Process 
OP Process Description Defect Mode Short time action Long time action 

O
P 

N
o.

 

O
P 

D
es

cr
ip

tio
n 

Pr
od

uc
t E

qu
ip

m
en

t 
N

am
e 

Process Description N
o Description 

R
es

po
ns

ib
le

 

Method 

R
es

po
ns

ib
le

 

Method 

10
 

R
aw

 M
at

er
ia

l W
ei

gh
tin

g 

D
ig

ita
l B

al
an

ce
 

The raw material is weighted 
on digital balance, then 

operator must check digital 
balance according to control 

plan. 

1 
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:ميک بيست و فصل  
  

  (Operators list)ليست اپراتورها
  

  :زير است، وجود داشته باشد اطلاعات که حاویليست اپراتورهای اصلی و جانشين آنها دراين فصل بايد 
 شيفتنام  •
 نام اپراتور •
 كاركردن با پارامتر ايمني •
 تجربه کاری •
 مدرک تحصيلی •
 مهارت شغلی •
 جانشين •
 محل خدمت •

  
  ليست و مشخصات اپراتورهانمونه پيشنهادي براي تهيه  : 1-21 شكل

  
21) List of Operators 
Row Shift Operator Name Class Experience Education Skill 

level Deputy Position 

1 A R.Yazdian B 3 years Diploma 3 A.Bakhtiari Weightin 

2 A S.Taherian  14 years Cycle 3 R.bakhshi Banbury 

3 B M.Dastjerdi B 5.5 years Diploma 2 A.Talebi Auto Clave 
4 C S.H.Ghazavi B 1.5 Years Diploma 2 A.Ghorbani Extrusion 
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  :مدو بيست و فصل
  

  (Packing Characteristics)طرح بسته بندي محصول 
  

) كه جهت ارسال محموله هاي توليد انبوه به سازنده ابلاغ ميشود(دراين فصل بايد طرح بسته بندي تاييد شده توسط ساپكو 
  .عينا وجود داشته باشد
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  :مسو بيست و فصل
  

  (Operation Packing Sheet)ته بندي برگه عمليات بس
  

 مـپ دستورالعمل بسته بندي از نحوه چيدن و قرار دادن محصول در بسته بنـدي نهـايي تـا برچسـب زدن و پل    دراين فصل بايد 
  .دوجود داشته باش كردن آن

  
  .ل مذكور وجود داشته باشدبسته بندي قطعات نيمه ساخته كه به خارج از كارگاه ارسال ميشود بايد در دستورالعم :1-23تذكر 
  .نيز بايد قيد شود لحاظ گرددبسته بندي قطعات  دستورالعمل شرايط خاص احتمالي كه بايد در: 2-23تذكر 
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  :مچهار بيست و فصل
  

  (Packing Identification Sticker)برچسب شناسايي بسته بندي 
  

  .داشته باشدوجود براي محصول بسته بندي برچسب پر شده دراين فصل بايد 
  

  نمونه اي از برچسب پرشده :1-24 شكل
  

  ساپكو
 

  SAP. CO. 
  :كد سازنده

2111 
  شركت

  نيرو چرخش
  :جنسكد 

0229503598039 

  :نام قطعھ
  قاب تسمه تايمينگ

  :تعداد
50/000 

  :شماره فني
9621305980  

  :تاریخ تولید
10/12/84  

  :شماره سفارش
11195  

  :راردادشماره ق
20217  

  :تاریخ تحویل
10/12/84  

  :سریال تولید
B2510 

  :بازرسكد 
Q-130 

  :تاریخ بازرسي
12/12/84  

  »سهامي خاص« شركت طراحي مهندسي و تامين قطعات ايران خودرو 
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  :مجپن بيست و فصل
  

  (Process Capability)قابليت فرآيند توليد 
  

بـا رعايـت    )CTFE(مشخصه هاي مهم محصول براي )  Ppk و Ppيا ( Cpk و  Cpقابليت فرآيند توليددراين فصل بايد 
  :وجود داشته باشد موارد زير

 .قطعه باشد 30تعداد نمونه گيري برابر يا بيشتر از  •
 .قيد گردد) انتخاب نمونه ها(روش نمونه گيري  •
 .گرافهاي مربوطه باشد وجداول داده ها  بايد به همراه  Ave, Max, Minو )  Ppkو  Ppيا ( Cpkو   Cpمحاسبه  •

 
  (safety characteristics)براي پارامترهاي ايمنـي و  باشد Cpk≥1.33بايد معمولي براي پارامترهاي  :1-25تذكر 

 .باشد Cpk≥1.67 بايد
  

تحليل وزني قطعات پلاستيكي روشي است سريع و آسان و بدون نياز به تخريب قطعه كه در سايت توليد قابـل   :2-25تذكر 
بـه  . اين روش براي كنترل كيفيت قطعات حتي از اندازه گيري ابعادي نيز ساده تر و كـاراتر اسـت  . ام استانج

بطـور  . علاوه از اين روش مي توان براي كنترل وجود حباب يا عدم پر شدگي كامل در قطعـات اسـتفاده نمـود   
  .رايط فرايند مي تواند باشدكلي پايداري ميزان تغييرات وزني قطعات تزريق پلاستيك حاكي از پايداري ش
اين تحليـل نيـز   . مجاز است 3%بطور كلي ميزان قابل قبول براي تغييرات وزني قطعات تزريق پلاستيك زير 

  .نمونه انجام مي شود 30براي حداقل 
  ) Y= محدوده تغييرات ( :به شرح ذيل است) X(معيار تغييرات وزني 

  )X≤1% )-0.5%<Y≤ +0.5%: تغييرات وزني هدف  •
  )X≤2% )-1%<Y≤ +1%>%1: تغييرات وزني قابل قبول •
  )X≤3% )-1.5%<Y≤ +1.5%>%2: تغييرات وزني كه نياز به اقدام اصلاحي دارد •
   X>3%: تغييرات وزني مردود •
  

وزني نيز بر اساس داده هاي اندازه گيري وزنـي    Cpkو  Cpعلاوه بر تحليل فوق لازم است مقادير  :توجه
ر صورتيكه قالب داراي بيش از يك كويته باشد لازم است تحليـل وزنـي بـراي هـر     د. محاسبه و گزارش شود

  ....).نمونه از كويته دوم و  30نمونه از كويته  اول،  30( كويته انجام شود 
  .نيز ذكر شود CTFEوزن قطعات تزريق پلاستيك لازم است در جدول 
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  شده محاسبه)  Ppk و Ppيا ( Cpk و  Cp نمونه اي از :1-25شكل 
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:مشش بيست و فصل  
  

  (Tools Capability)قابليت ابزار و تجهيزات اندازه گيري 
  

  .موارد زير وجود داشته باشد گيري برايابزار و تجهيزات اندازه قابليت دراين فصل بايد 
  

  Cgk  و  Cgتجهيزات اندازه گيريقابليت ) 26-1
  

مشخصه هـاي مهـم   كه در  براي تجهيزات اندازه گيري Cgk و  Cgازه گيريابزار و تجهيزات اندقابليت دراين زيرفصل بايد 
  :گزارش گرددمحاسبه و با رعايت موارد زير  بكار گرفته شده است ) CTFE(محصول 

 .باشد دفعه بر روي مستر 50گيري برابر يا بيشتر از  اندازهتعداد  •
 .بوطه باشدبايد به همراه گرافهاي مر  Ave, Max, Minو  Cgkو   Cgمحاسبه  •

  
 .باشد Cgk≥1.33و  Cg≥1.33بايد ) CTFE(مشخصه هاي مهم محصول براي  :1-26تذكر 

  
   R&Rتكرارپذيري و تجديدپذيري ) 26-2

  
با ) CTFE(مشخصه هاي مهم محصول براي سيستم اندازه گيري  (R&R)دراين زيرفصل بايد تكرارپذيري و تجديدپذيري 

  :رعايت موارد زير گزارش گردد
 .باشد اپراتور 2نمونه و حداقل  10اندازه گيري برابر يا بيشتر از  تعداد •
 .بايد به همراه گرافهاي مربوطه باشد  Ave, Max, Minو  R&Rمحاسبه  •

  
  :به شرح زير ميباشد R&R%تحليل نتيجه  :2-26تذكر 

• 10% ≤  %R&R≤ 0  :گيري مورد قبول است سيستم اندازه. 
• 30% ≤ < R&R 10%  :گيـري در   پذيرش يـا عـدم پـذيرش سيسـتم انـدازه     ( گيري مشروط است ندازهپذيرش سيستم ا

 .)مربوط است …گيري، هزينه، دستگاه، نظر مشتري و اينحالت به اهميت فعاليت اندازه
• 30% >   R&R :بايد درصد خطاهاي تكرارپذيري و تجديدپذيري بررسي گردد و و  گيري مورد قبول نيست سيستم اندازه

 .رد نياز انجام گيرداقدام اصلاحي مو
  

  . مي بايست نتايج به تاييد بازرس مقيم در سازنده برسداست  %30و  10%بين  R&R%درصورتيكه  *
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  Cgk و  Cgنمونه اي از محاسبه  :1-26شكل 

  



 Survey Plan تهيهراهنماي  :هشمار 206-210

 

  :بازنگري  6
  206پژو  برندامور   :تاريخ   03/05/1386
  :صفحه   70از  55

  

  با گرافهاي مربوطه  R&Rنمونه اي از محاسبه  :2-26شكل 
  

  
  

 
Gage R&R Study - XBar/R Method 

Source Std Dev (SD) Study Var  
(6 * SD) 

% Study Var 
(%SV) 

Total Gage R&R 0.045650 0.27390 25.16 

Repeatability 0.033983 0.20390 18.73 
Reproducibility 0.030481 0.18288 16.80 
Part-To-Part 0.175577 1.05346 96.78 
Total Variation 0.181414 1.08848 100.00 
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:و هفتم بيست فصل  
  

 (SQFE) سازنده توسط محصول آديت
  

  :وجود داشته باشدبا رعايت موارد زير توسط سازنده  ،در زمان تحويل آديت محصولدراين فصل بايد 
خـط ايرانخـودرو يـا    (مشتري  از نظرقطعه حداقل آيتمهايي كه بيانگر كيفيت بايد مواردي باشد كه  SQFEپارامترهاي مورد نياز  •

 .باشد) مجموعه ساز
تعـداد  : مـثلا (همه موارد را دربرنميگيرد  قرار گيرد ولي لزوما SQFEدر محدوده انتخاب  CTFEكن است بعضي از آيتمهاي مم •

 ).وجود ندارد CTFEميتواند لحاظ گردد ولي در  SQFEقطعه در بسته بندي يا مشخصات بسته بندي در 
  

  SQFE خلاصه ثبت نتايج نمونه اي از :1-27شكل 
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  SQFE فرم مونه اي ازن :2-27شكل 
27) SQFE 

SQFE QUOTATION PAGE 

SUPPLIER PRODUCT 1  2  

NAME:  DESIGNATION
: Timing Gear Housing 

MONTH 

SITE:  FORM 12  

CODE:  NUMB
ER:  PSA PART 

NO: 9621305980 IND
EX: 03 YEAR 

   INDE
X:  

STA
TUS
: 

 SUPPLIER 
PART NO: 130-302 IND

EX: 03  2005 

N
O

 

S/R 
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  : راجع و ضمائمم
  

A  (مراجع  
  

 )كارشناس فرانسوي( Marconnetليست آقاي  §
PSA/DPTA/DPF1/VSIR/RINT – J Marconnet – Up-dated on February 1st, 2006 

  QS-SP-01براساس رويه ساپکو به شماره " كنترل فرآيند تكوين محصول"رويه  §
 QS-SR-01به شماره براساس رويه ساپکو  "الزامات فرآيند تاييد قطعه"يه ور §
 B200250 به شماره PSAبراساس استاندارد  مواد ممنوعهعدم استفاده از  §
 A100250به شماره  PSAبراساس استاندارد  Safety/Regulationتعاريف  §
 Q631000به شماره  PSAالزامات تاييد فرآيند محصول ايمني براساس استاندارد  §
 Q281200به شماره  PSAاستاندارد براساس  Safety/Regulationالزامات محصول  §
 A125110به شماره  PSAبراساس استاندارد  Approbationتعاريف  §
 )كارشناس فرانسوي( Gautierآقاي  CTFEراهنماي به كارگيري  §

HG 268 - Definition of CTFE control – Revision 00 - Hervé GAUTIER – 30/06/04 
  QPP_ SMGQ02_ 0374/2به شماره  PSAدارد براساس استان CTFEراهنماي به كارگيري  §
 QS-SP-02براساس رويه ساپکو به شماره  PFMEAنحوه تهيه  §
 Q242110به شماره  PSAبراساس استاندارد  PFMEAالزامات تهيه  §
 )كارشناس فرانسوي(  CABAUDآقاي Chart of Tolerances for machiningجزوه آموزشي  §

PSA/DPTA/DPMO/IDMT/IDPP - Patrick CABAUD - April 2004 
 1388 ساپكو، كيفيتامور مهندسي ، ويرايش سوم (MSA)گيري تجزيه و تحليل سيستم اندازهكتاب  §
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B  (ضمائم  
  

  1ضميمه شماره 
  SURVEY PLANمحتويات 

Content: 
 

1) Introduction page of Supplier and product, 
2) Summary content of survey plan, 
3) Survey Plan modification list, 
4) Copy of ISO TS 16949 certificate (or other certification), 
5) Certificate for restrictive material regulation as per PSA standard B200250, 
6) List of correspondents (Quality, Logistic, Commercial, Production, Devpt Pilot, + customer 

correspondents, ….), 
7) PSA’s drawings, IKCo’s Drawings, supplier’s drawings, sub-component drawings, …. 
8) List of production means (machine, dies …), inclusive specification, Manufacturer and model, 

internal code, Manufacturing date, production capacity, estimated life duration, … 
9) List of  control gauges, fixtures, tools ; with their accuracy,  internal code, manufacturing date, 

estimated life duration, …. 
10) List of row materials and sub-components  - Reference, Designation, Source, Status and date of status 

and material certificate, 
11) Process lay-out, inclusive the flow of product in the process, 
12) Lay-out and Product flow, include temporary storage areas, storage flow, …., 
13) Flow Process Chart (FPC), 
14) Operation Process Chart (OPC) - in detail …. (operation of control included), 
15) List of Essential Functional and Technical Characteristics (CTFE), 
16) PFMEA, 
17) Control Plan, 
18) Operation Process Sheet (OPS), 
19) Dimensional chain (if product concern, mainly the mechanical parts), 
20) Failure Operating Chart – (Which, What, Why, Who/Who retouch, How, with what, when, with 

focusing on process capability), 
21) Operators list (Main and substitute operators), 
22) Packing characteristics, 
23) Operation Packing Sheet, 
24)  Packing identification sticker, 
25) Process capability (Qty of samples (>30), type of picking, min, max, average, Cpk and Cp results and 

graph of data for all CTFE, for safety characteristics Cpk≥1.67), 
26) Tools capability Cg, Measuring system repeatability and reproducibility R&R for CTFE, 
27) Demerit Grill at delivery stage (SQFE), 
28) Etc if necessary … 
 

PSA/DPTA/DPF1/VSIR/RINT – J Marconnet – Up-dated on February 1st, 2006 – File: Survey_Plan_List content - 01_02_066 
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  2ضميمه شماره 
  Safety/Regulationو الزامات  مروري بر نقشه هاي پژو

  
  

  :نقشه هاي پژو تحت عناوين زير ميباشد كه در جدول نقشه پژو نشان داده شده استمشخصه هاي مهم 
• DRAWING NUMBER 
• DRAWING INDEX 
• PART NUMBER 
• PART INDEX 
• DRAWING INDEX OF THE PART 
• APPROBATION MARK 
• SAFFETY / REGULATION 
• OCM /PU NUMBER (OCM/ Modification NUMBER) 

  

DRAWING NUMBER OCM /PU NUMBER 

PART NUMBER 

DRAWING INDEX OF THE PART PART INDEX 

SAFETY / REGULATION 

DRAWING INDEX 

APPROBATION MARK 

R 

S  
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ý و مقرراتي  محصول ايمني(Safety/Regulation):  

  
ترل خودرو يا منجر به وقوع حادثه اي براي سرنشـينان داخـل   محصولي كه نقص آن ممكن است باعث از دست دادن كن

بدين ترتيـب محصـولاتي كـه    . بدون اينكه راننده سريعا از نقص آن توسط نشانگر باخبر شود ،خودرو يا عابران پياده گردد
  .نقص آنها ممكن است باعث حادثه گردد در سري محصولات ايمني جاي ميگيرند

  
 ـ   ،خاص و نظارت سازمانهاي مسـئول ط يتحت شرااين محصولات كه  نكـردن ايـن الزامـات در     تتوليـد ميشـوند و رعاي

  .برگشت و غيره گردد ،ممنوعيت فروش ،جريمه: محصول  منجر به مجازات هايي از قبيل
در  سرنشينان داخل خودرو يا عابران پيـاده با جان جزء قطعات ايمني محسوب مي شوند زيرا  سيستم ترمز :به عنوان مثال

همچنين قطعاتي كه در داخل كابين خودرو قرار دارند از آنجا كه در تماس بـا سرنشـين هسـتند  از نظـر     تباط ميباشد و ار
  .قرار مي گيرند) Regular(سرعت اشتعال پذيري اهميت خاصي پيدا مي كنند و از اين نظر در رده قطعات مقرراتي 

  :ر جدول ذيل معرفي شده اندبرخي استانداردهاي مرتبط با قطعات ايمني و مقرراتي د
  

 عنوان انديس استاندارد  شماره استاندارد

A101100  واژه شناسي 

A100250 H  تعاريفS/R 

A100252 C  سيستم كدينگR xx xx xx  

A100255 L  ايجاد و تغيير نرمR 

A100257 OR  تعاريف ايجاد و تغيير نرمR 

A133310 Q  تعاريف قطعات مشمولS/R 

A133315 F  تعريف مشخصات ايمني قطعاتS/R 

R 

S  
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  :بر روي نقشه  Safety/Regulationجستجوي مشخصات 
 

SSR 
NON 

 اين جستجو براي يافتن
  علامت بر روي نقشه

  جستجو براي استاندارد
PSA R xx xx xx 

 

S / R / SR 

 عه مشمول مقررات خاص يا شرائط ايمني نمي شودقط
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ý  محصول ايمني الزامات براي(Safety Part)  بر اساس استانداردQ631000:  
  

را برقـرار  ) ياستاندارد تاييد فرآيند توليد محصول ايمن ـ(  Q631000فرآيند توليد محصول ايمني بايد الزامات استاندارد 
مميزي فرآيند توليد محصول ايمنـي توسـط   . دارد (Process Stability)نمايد، اين استاندارد تاكيد بر پايداري فرآيند 

انجـام   Q631000و واحد ارزيابي سـاپكو بـر اسـاس اسـتاندارد     )  مركز اعتباردهي در كشور فرانسه( AFAQشركت 
بـه   "(Ability to deliver Safety Parts) توليد محصـول ايمنـي  " گواهينامهميشود كه درصورت تاييد بودن آن، 

  .ميگردد اعطاسازنده 
  

v  الزامات مطرح شده در استانداردQ631000 به شرح زير ميباشد كه بايد توسط سازنده رعايت شود:  
 ....)اخلي و مميزي د، بازنگري مديريت، خط مشي، اهداف كيفيت. (بايد به روز باشد ISO TSيا  ISO9000نظامنامه  •
 .باشد و تاريخ اعتبار آن منقضي نشده باشد Internationalبايد  ISO TSگواهينامه  •
 Survey، استانداردهاي مربوطه، نقشه قطعه: شامل. (مدارك قطعه به روز باشد و با اطلاعات موجود در ساپكو مطابقت داشته باشد •

plan  ،ISAR  ،CTFE  ،Test plan  ،PPAP  ،R standards  ،SQPC  ،      آمـار برگشـتي از خـدمات بعـداز فـروش
PPM  ، تاريخچه كيفي قطعه و(... 

 .تمامي نقشه هاي اجزا بايد تاييديه ساپكو را داشته باشد •
تسـتهاي  ،  MSA، محاسبه عدم قطعيت انـدازه گيـري  ، گواهينامه كاليبراسيون دستگاهها: شامل. (مدارك آزمايشگاه به روز باشد •

 ...)مه آموزشي پرسنل آزمايشگاه وگواهينا، مقايسه اي
 .يك مستر ليست از مدارك با آخرين انديس بايد وجود داشته باشد •
 ...)تاريخ بعدي و ، تاريخ انجام كاليبراسيون: شامل. ( كاليبراسيون تجهيزات آزمايشگاه به روز باشد •
 .يون آن كامل باشدتجهيزات آزمون براي تمامي تستهاي قطعه وجود داشته باشد و مستندات كاليبراس •
 ....)قابليت رديابي محصول و ،  FMEA  ،SPC  ،MSA  ،CTFE: شامل(مدارك فرآيند توليد به روز باشد  •
 .درنظر گرفته شود 9عدد حداقل درجه شدت براي پارامترهاي ايمني بايد  PFMEAدر  •
 .برسد كيفيتكارشناس  توافقه و ب شودتهيه كه درنقشه آمده است بايد  Rبراساس استاندارد تست پلان ايمني  •
 .CTFEبراي مشخصه هاي ايمني مطابق  Cpk>=1.67وجود  •
براي مشخصـات   PSAبايگاني سوابق مطابق الزامات ، دستورالعمل مربوطه به روز باشد: شامل( تغييرات مدارك و بايگاني سوابق  •

 ).سال ميباشد 3سال و براي مشخصات ديگر  10ايمني 
 ).مستندات تغيير محصول و فرآيند توليد وجود داشته باشد، دستورالعمل مربوطه به روز باشد: شامل( تغييرات محصول و فرآيند •
تستهاي پريوديك انجام شده توسط سازنده بر روي قطعات ، تست ريپورتها: شامل(، ) قطعات آماده(مستندات قطعات خريداري شده  •

 ....)و ) قطعات آماده(خريداري شده 
توسـط   Q631000ممكن است آديت براي پيمانكاران فرعي مطـابق الزامـات   . (يمانكاران فرعي به روز باشدمستندات ارزيابي پ •

 )انجام پذيرد AFAQشركت 
 .به روز باشد... آزمايشگاه و ، كنترل كيفي، اپراتور خط توليد: مدارك و گواهينامه آموزشي پرسنل خط توليد •
محـل  ، جعبه هاي مخصـوص ، ليبلها: شامل. (و حذف آنها (Scrap)نامنطبق وجود سيستم قوي و مناسب براي شناسائي قطعات  •

 ...)مخصوص و 
  .بايد متفاوت باشد ISO TSوجود داشته باشد و با مميزي داخلي  Q631000در مميزي داخلي بايد ردپايي از آديت ايمني  •
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ý  و مقرراتي محصول ايمنيالزامات براي(Safety/Regulation) بر اساس استاندارد Q281200:  
  

ميباشد كه موارد زير توسط سازنده  Q281200بر اساس استاندارد  و مقرراتيچك ليست مميزي فرآيند توليد محصول ايمني 
  :بايد رعايت شده باشد

مشخص شده است بايد  Sيا  Rبا علامت  Rدر نقشه و استاندارد سري  و مقرراتي محصول ايمنيبراي كه  تمامي مشخصه هايي •

، تست ريپورت،  CTFE ،Control Plan  OPC, FPC,، Process Sheet: ر تمامي مستندات از قبيلد   علامت
 .آورده شود.... و  و مقرراتي محصول ايمنيليست اپراتورهاي مربوط به 

يـدي،  دسـتورالعملهاي تول : مثلا( و مقرراتي محصول ايمنيرويه ها و دستورالعملهاي مربوط به توليد بايد در تمامي  علامت  •
 پارامترهاي ايمني اب كهآموزشي پرسنل دستورالعمل ، كاليبراسيون، تعمير نگهداري، جداسازي قطعات معيوب، عمليات دوباره كاري 

 .آورده شود... و  سروكار دارند
 :توسط سازنده بايد برنامه ريزي شده باشد بطوريكه مميزي داخلي •

o  شبيه (وجي اين مميزي مدركي وجود داشته باشد ي يكبار انجام شود و از خرسالبراي محصول حداقلISAR پژو.( 
o  شبيه (ي يكبار انجام شود و از خروجي اين مميزي مدركي وجود داشته باشد سالبراي فرآيند حداقلPAR پژو.( 

 .)..و  Poka-Yokeبا داشتن سيستم : مثلا(ميباشد  Zero-defectسازنده بايد تضمين نمايد كه فرآيند توليد اين قطعات  •
 .را تغيير دهد و مقرراتي محصول ايمنيسازنده بدون توافق قبلي نميتواند فرآيند تاييد شده  •
 CDيك نسخه در آرشيو و نسخه دوم پشتيبان در . سال در دو نسخه بايگاني شود 10بايد  و مقرراتي ايمنيمستندات پارامترهاي  •

 .خارج از محل آرشيو نگهداري شود
 .و همچنين مدارك آنها بايد وجود داشته باشد... واد خام اوليه وقابليت رديابي محصول به م •
 .نميشود بايد روزانه از خط خارج شود reworkتمامي ضايعات كه  •
 ...)نصب پوستر، اطلاعيه، نتايج كيفي و : دستورالعمل و روشهاي انگيزشي نيروي كاري از قبيل •
 .را صحه گذاري كرده باشد و مقرراتي محصول ايمنيده براي توليد سازنده بايد تمامي تجهيزات توليدي و كنترلي خريداري ش •
 .نتايج كنترل تمامي پارامترهاي ايمني بايد ثبت گردد •
 :بايد توسط شرايط زير كنترل گردد و مقرراتي محصول ايمنيفرآيند توليد  •

o Cpk≥1.67 
o R&R≤10% براي پارامترهاي ايمني 
o قيد شده باشد و مقرراتي محصول ايمنيشغل آنها نيز موضوع  اپراتورها بايد آموزش ديده باشند و در شرح 
o  اپراتورها بايد پارامترهاي ايمني را بشناسند و بدانند كهS/R يعني چه؟ 
o اپراتورهاي پارامترهاي ايمني بايد ثابت باشند.  

  
ý  مقرراتی /سوابق ايمنیالزامات بايگانیSafety/Regulation:  

  :مطابق الزامات زير ميباشد Safety/Regulationمقرراتی /منیبايگانی سوابق برای پارامترهای اي
فايل (سال باشد بطوريکه اصل سابقه در يک مکان نگهداری شود و کپی آن در محل ديگر  10بايگانی سوابق مذکور بايد حداقل  •

 ).الکترونيکی نيز قابل قبول است
 . مکانهای بايگانی سوابق بايد در ساختمان مختلف منظور شود •
 .ذکر شده باشد Survey Planت زمان نگهداری سوابق مذکور بايد در مد •
 .رويه کنترل سوابق بايد برای بايگانی سوابق مذکور بازنگری شود يا رويه جديد تهيه شود •
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  3ضميمه شماره 
  Approbationو الزامات  مروري بر نقشه هاي پژو

  
Approbation  يـا ايـران خـودرو در    (پـژو  حصول توسط مركـز تحقيقـات   تاييد قابليت استفاده از يك معبارت است از

  ).صورت تفويض اختيار
به همراه گزارش تست ) Acceptance(هستند قبل از اخذ تاييديه  Approbationنمونه قطعاتي كه تحت  : 1تذكر 

، بـراي ايـن قبيـل قطعـات    . كامل به مركز تحقيقات پژو ارسال مي شوند تا بررسـي و مـورد تاييـد قـرار گيرنـد     
Acceptance  در ايران پس از اخذ شمارهApprobation از پژو فرانسه انجام مي شود.  

هسـتند تسـتهاي    Approbationممكن است علاوه بر تستهاي ذكر شده در نقشه براي قطعاتي كـه داراي   : 2تذكر 
 Approbation Planيا  Validation Planديگري نيز توسط مركز تحقيقات پژو تعريف شود كه به نام 

 Approbationلازم است در ابتـداي پـروژه    Approbationلذا در خصوص قطعات تحت . معروف است
Plan از پژو دريافت و بررسي شود .  

 
  :در جدول ذيل معرفي شده اند  Approbationبرخي استانداردهاي مرتبط با قطعات تحت 

  

  

ý هجستجوي مشخص Approbation  بر روي نقشه:  
در روي نقشـه نشـان داده    A داشته باشد با علامـت Approbation بر اساس اطلاعات مندرج در نقشه اگر هر قطعه 

  .در نقشه مشخص شده است  Nبا علامتنباشد  Approbationط يشده است و اگر قطعه مشمول شرا
  

 عنوان انديس استاندارد  شماره استاندارد

A125110 E  تعاريفApprobation 

B200110 E روش اجرايي 

B200112 C دستورالعمل هاي تكميلي 

APPROBATION MARK 
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  4ضميمه شماره 
  (OPS)فرآيند توليد  عمليات محتويات برگه

 
 

:(or operation sheet) Process sheet  
 
On operation sheet are to be mentioned: 
⇒ List of specific equipment (E.g.: Table – size LxWxH - ref.: x), machine, dies, production 

fixture, etc …. 
⇒ List of handling tools, characteristics and reference - cutter, driver, brush, …, 
⇒ Safety information (specific to station), 
⇒ List of Safety clothes this their characteristics and reference, 
⇒ List of part supply at the station, includes the part number of the part coming from previous 

station (at each stage of process the part number is supposed changed), 
⇒ List of consumable products and reference - oil, glue, soap-water (% of dilution ?) …, 
⇒ Showing Sitting, locating, clamping, tools, etc (if concern, mainly mechanical part, but also 

other) 
⇒ List of process parameters with their tolerances, 
⇒ Maintenance instructions, level 1 (maintenance done by operator himself), 
⇒ Step by step the operation to be done by operator, 
⇒ List of control equipments - fixture, calliper, gauge, …. 
⇒ List of operations, parameter, frequency, … of control, 
⇒ Etc… 

 
Everything is done, available, necessary, etc… at station, have to be mentioned on process 
sheet and that must be visible in Survey Plan. 
If one of these parameters is changed, it necessitates to check the incidence before to be 
validated. 
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  5ضميمه شماره 
  براي پروسه ماشينكاري (OPS)علايم برگه فرآيند توليد 

  

  
  

ميتوان " روشهاي پروسه نويسي عمليات ماشينكاري") از آرشيو ساپكو قابل دسترس است( TS800065استاندارد  : 3تذكر 
.فتكمك گر
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  6ضميمه شماره 
  )Gautierآقاي ( پژو كارشناسمنتشر شده توسط  CTFEراهنماي 

HG 268 - Definition of CTFE control – Revision 00 - Hervé GAUTIER – 30/06/04 
 

  
OBJECT: HG 268. Definition of CTFE control 
This aim of this document is to explain PSA expectations for the CTFE control (Caractéristiques 
Techniques Fonctionnelles Essentielles) to be applied on ELECTRICAL PARTS. 
Translation in English, CTFE means “Elementary Functional Technical Characteristics”. 
 
As you know, CTFE should be defined by supplier in order to check and guarantee the quality of its 
production. These control parameters used for CTFE shall be measurable, according to drawing 
specifications (Physical values measured on part compared to theoretical values with tolerance 
defined on drawing or STE). It could be dimensional parameters, weight checking, others. 
When the CTFE parameters are defined, local supplier has to calculate Cp and Cpk for each 
parameter according to PSA Standard Q54 4000. 
With this result you can follow the production and implement corrective actions if there is some 
deviations. 
You will be able also to know what is the situation of your part compared to theoretical values 
(CTFE). 
 
Best regards 
Herve GAUTIER 
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1. INTRODUCTION 
 
1.1. WHAT ABOUT CTFE ? 

CTFE are the Characteristics Technical Functional Elementary. It contains: 
• The main dimensions of the functional drawing, 
• The main characteristics (electrical performances or other) 
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This document is a part of the supplier deliverable listed in the CMQ (Clauses of Management 
and Quality) signed by PSA and the supplier for each project. 

 
1.2. PURPOSE OF THE CTFE 

To improve the product quality level is one of PSA priorities. 
Following this target, the control of CTFE parameters by the supplier is the guaranty for PSA 
that the product complies with technical specifications. 

 
 
 
2. CTFE CONTROLS 
 
2.1. RESPECT OF FUNCTIONAL DRAWING 

The local part has to be in conformity with the functional drawing. 
The main dimensions of the functional drawing have to be checked according to CTFE file. 
Please find below some examples: 

• Dimensions regarding fitment point or main dimensions (example: Length, Height or 
Terminal’s height for battery). 
• Type and position of fixing holes 
• Angular position of fixation holes / axes (for speaker or starter) 
• And so on. 

 
2.2. RESPECT OF PERFORMANCES 

Performances of local part have to be in compliance with PSA standard. 
Please find below some examples: 

• Nominal capacity or current for Battery. 
• The local starter performances have to comply with the class exigencies 
• And so on. 

 
2.3. RESPECT OF CHARACTERISTICS 

Characteristics of local part have to be in compliance with PSA standard. 
Please find below some examples: 

• Weight for injected parts. 
• Weight for final product (example: battery) 
• Leakage test for battery, FRT or RR fog light 
• Electrical test (bulb or other) 
• And so on 

 
2.4. CTFE : CONTROL 

The supplier has to do a list of parameters (see above chapters) including these following 
information: 

o marks, 
o Tolérances, 
o Equipement for the controls, 
o Type of control, 
o Frequencies of the controls, 
o Process capability (cf. definition below, Cp and Cpk) 
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Process capability has to prove that manufacturing facility is able to produce in a statistic law 
and to respect predefine tolerances. Two variable are used: 

• Process capability Cp: take only the process positioning, 
• Product capability Cpk,: take the process dispersion and the position of the average value 
in the tolerance zone. 

 
Notations : 
x : Characteristic 
µ(x) : Global average estimated 
Ti(x) : Lower tolerance 
Ts(x) : Upper tolerance 

 
Cp(x) = [Ts(x)-Ti(x)] / [6.σ(َx)] 

and 
Cpk(x) = [Ts(x) – µ(x)] / [3. σ(َx)] ou Cpk(x) = [µ(x) –Ti(x)] / [3.σَ (x)] 

 
 
 
3. CONCLUSION 
 
The CTFE document offers a good idea of the breakaway of a product during its production. At 
least, quality is improved for the customer and the supplier by reducing the ppm. 
This document, like the other deliverable listed in the CMQ, is obligatory for the validation and 
acceptance of a product and a process. 

 


