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شماره   عنوان  رديف
  صفحه

  ٣  مقدمه  ١
  ٣  اهداف  ٢
  ٣  بخش هاي مختلف  امكان سنجي    ٣
  ٣  مشخصات روي جلد   ١-٣
  ٣  فهرست مطالب   ٢-٣
  ٤  جدول تغييرات  ٣-٣
  ٤  معرفي  سازنده  ٤-٣
  ٤  معرفي  قطعه  ٥-٣
  ٤  معرفي فناوري هاي مختلف توليد قطعه  ٦-٣
  ٤  ليست مدارك فني دريافت شده از مشتري  ٧-٣
مقايسه نمونه ارائه شده توسط مشتري  با نقشه قطعه و شناسايي مغايرتهاي   ٨-٣

  احتمالي
٤  

  ٥  برنامه چگونگي تهيه نقشه اجزا  ٩-٣
  ٥  مشخصات مهم محصول  ١٠-٣
  ٥  تجهيزات  آزمايشگاهي موردنياز  ١١-٣
  ٥  ابزار كنترلي خاص قطعه  ١٢-٣
  ٦  مواد اوليه و اجزاء مورد نياز  ١٣-٣
  ٦  بسته بندي قطعه  ١٤-٣
  ٦  فرايند ساخت قطعه  ١٥-٣
  ٦  نيروي انساني و تخصص هاي مورد نياز  ١٦-٣
  ٦  تجهيزات و ماشين آلات و ابزار توليدي مورد نياز  ١٧-٣
  ٧  ساختار مديريت پروژه  ١٨-٣
  ٧  ان فرعيپيمانكار  ١٩-٣
  ٨  ظرفيت سنجي خط  ٢٠-٣
  ٨  آناليز قيمت و تامين منابع مالي مورد نياز  ٢١-٣
  ٨  مشكلات شناسايي شده در راه ساخت قطعه    ٢٢-٣
  ٨  توليد طبق برنامه/ پيشنهادات براي تضمين پيشرفت پروژه و ساخت  ٢٣-٣
  ٨  برنامه زمانبندي ساخت قطعه  ٢٤-٣

  ٨  ات مشابهتعميم امكان سنجي براي قطع  ٤
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  : مقدمه -١
  

شرکت ساپکو براي کسب اطمينان از آگاهي و درک کامل پيمانکار ا زقطعه و فرآيند ساخت ،فناوريهـاي     

،  از پيمانکاران مي خواهد  با گـزارش      ... مورد نياز ، امکانات و دستگاههاي لازم و تخصصهاي ضروري و            

 در زمـان هـاي    اي عمل به تعهدات قـرارداد امکانسنجي خود نشان دهند که از همه احتياجات لازم بر

  .تعيين شده  بخوبي آگاه هستند 

راهنمايي که پيش روي شماست جهت  يکسان سازي گزارشـات امکانـسنجي بـوده و  حتـي الامكـان           

  .مدارك و اطلاعات با فرمتها ي خواسته شده ارايه گردد

  :اهداف-٢

  :چهار هدف مهم امكان سنجي

   شناخت قطعه يا محصول ١- ٢

اخت ومعرفي فناوري؛ فرايند توليد ؛مواد اوليه ؛ ماشين آلات و تجهيزات وابزارآلات توليـدي     شن ٢- ٢

  وكنترلي؛ تخصص ها و   پيمانكاران فرعي

  شناسايي و اعلام مشكلات مختلف پيش از شروع كار ٣- ٢

  )از ابتدا تا آغاز مرحله توليد انبوه( ارايه برنامه زماني جهت ساخت و توليد محصول  ٤- ٢

  : و نكاتي جهت تهيه آنها   اي مختلف  امكان سنجيبخش ه  -٣

  : مشخصات روي جلد  گزارش امکانسنجي - ١-٣
  نام  و كد مدرك •

 نام  و شماره فني قطعه و انديس قطعه •

 شماره نقشه و انديس آن •

  )در صورت مصداق   ( Safety & Regulationذکر استاندارد  •
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  سازندهe-mailسايت اينترنتي و آدرس ,؛ شماره تلفن   نام ،  كد ؛  آرم ؛ آدرس •

 )براساس ارزيابي ساپكو(وضعيت گريد سازنده  •

 ISO/TS 16949وضعيت گواهينامه  •

  شماره و تاريخ تهيه امكان سنجي •

 شماره بازنگري امكان سنجي و تاريخ امكان سنجي •

 )در صورت امكان (تصويري از قطعه  •

 نام و امضاي تائيد کننده •

 جيفهرست محتويات امكان سن- ٢-٣

  : جدول تغييرات -٣-٣
ست كه تغييرات امكانسنجي و توضيحات مربوطه  در  اجدولي (Modification list) جدول تغييرات يا 

  :گردد  آن درج مي
  خلاصه تغييرات انجام شده  •
 تاريخ تغيير •

  :   معرفي سازنده - ٤-٣
داد سايتها؛ حوزه شامل سابقه فعاليت ؛ تع. ( سازنده بصورت مختصر و مفيدخودرا معرفي نمايد

 ..)هاي فعاليت و

  : معرفي  قطعه - ٥-٣
 آورده شده و وظيفه اصلي قطعه و عملكرددر اين بخش لازم است اطلاعات كلي از قطعه در خصوص 

  :همچنين اطلاعات ذيل نيز به آن اضافه گردد
 R,S, S/R)( ايمني بودن قطعه يا  مشمول مقررات بودن آن  •
   مي باشد؟  APPROBATIONآيا مشمول موارد  •
 آيا مشمول استاندارد ملي  ميباشد؟ •
دستورالعمل (آيا قطعه مشمول دستورالعمل شناسايي و رديابي قطعات اصلي خودرو ميباشد؟  •

  )٢١٨٤٦١٥٠٤٨ايران خودرو به  شماره 
  نوع خودرو  •
 محل نصب در خودرو •

  )در صورت امكان(تصاوير قطعه  •
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 عه   معرفي فناوري هاي مختلف توليد قط-٦-٣

  
بكار گرفته شده  توسط سازندگان داخلي يا ( معرفي فناوري ها و روش هاي توليد مختلف  قطعه  •

 ) بصورت مختصر و مفيد( و بيان نقاط قوت وضعف آنها ) خارجي

 معرفي فناوري وروش توليد انتخاب شده براي اين قطعه و دلايل  انتخاب آن •

  
  : ليست مدارك فني دريافت شده از مشتري -٧-٣
  

  :       در ارايه ليست مدارک ، موارد زير مشخص گردند 
  شماره كليه نقشه ها و استاندارد هاي  قطعه و اجزا •
 ذكر آخرين انديس مدارک در محل سازنده •

 ... )فرانسوي ، انگليسي ، فارسي و ( زبان مدرك  •

 ...)مدارك وناخوانا بودن ؛ مغايرت بين نقشه و ساير ( مشكلات احتمالي مدارك و نقشه ها   •

   مقايسه نمونه ارائه شده توسط مشتري  با نقشه قطعه و شناسايي مغايرتهاي احتمالي-٨-٣

آيا ( با توجه به اطلاعات درج شده روي قطعه يا بسته آن درج شود (اطلاعات نمونه مرجع بصورت كامل
CKD   وي قطعه  تاريخ وسريال توليد درج شده ر–)خارجي يا داخلي(است ؟    نام سازنده(  

  
  

  :  برنامه چگونگي تهيه نقشه اجزا - ٩-٣
در خصوص قطعات و مجموعه هايي  که داراي اجزاي مختلف بوده ونقشه اجزاء ازسوي مشتري ارايه          
نشده است سازنده موظف به تهيه نقشه اجزاء بوده و اين نقشه ها توسط ساپكو تحت كنتـرل قـرار        

  :ل زير ميباشدمي گيرد؛ حداقل اطلاعات لازم مطابق جدو
  

ف
ردي

  

  نام جزء
مواد 

تشكيل 
  دهنده

استاندا
  رد

وضعيت   الزامات خاص  جنس
  نقشه

زمان تهيه 
  نقشه

١               
٢               
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    مشخصات مهم محصول-١٠-٣
  

 كليه آزمون هاي قطعه از نقشه ، استاندارد و ديگر مدارك فني استخراج و بصورت تست پلان  •
 .پيشتهادي ارائه گردد

استخراج آزمونها از مدارك فني و تدوين تست پلن توسط سازنده گرچه فعاليت موازي با تهيه (
  )تست پلن درساپكو ميباشد ولي  باعث شناخت بيشترو دقيقتر  سازنده از قطعه خواهد شد

از موارد موجود در تست پلن و ابعاد نقشه موارد زير بعنوان  مشخصات مهم محصول در فرم  •
  :شودمربوطه  درج 

 قطعه نظير ابعاد يا خواص مهم  با ذكر دقيق عملكرد و دوام كليه پارامتر هاي مهم و موثر بر ●       
 .بعد و اندازه آن

  .   قطعه تاثير ميگذارد مي بايست مشخص گرددمونتاژ كليه پارامترهاي ابعادي قطعه كه برروي ●       
 قطعه توسط سازنده  مشخص شده وبا كارشناس           پيشنهاد ميگردد اين ابعاد برروي نقشه

 .ساپكو مورد توافق قرار گيرد

  . بررسي و تعيين گردداستاندارد ملي  و نيز موارد مربوط به  Regulation  يا  Safetyموارد ●       
  . مشخصات مهم محصول و فرايند تدوين شودماتريس ارتباط پيشنهاد ميگردد ● 

  :ي موردنياز  تجهيزات  آزمايشگاه- ١١-٣
لازم است براي كليه آزمونهاي محصول نهايي ؛ محصولات مياني و اجـزاء و مـواد اوليـه تجهيـزات                         

  .آزمايشگاهي شناسايي شده و موجود بودن يا برنامه تدارك آنها مشخص گردد
د نظـر  همچنين براي آزمونهايي كه از امكاتات آزمايشگاهاي ديگر استفاده مي شود نام آزمايشگاه مـور      

  .درج گردد
  :اطلاعات ضروري مطابق با جدول زير ارايه شود

  

 رديف
نام 
 آزمون

روش انجام 
 S/R )استاندارد(آزمون

آزمون به كدام 
مورد زير 

مرتبط 
محصول (است؟

نهايي ؛ 
محصولات 

مياني ؛يا اجزاء 
  )مواداوليه/

دستگاه 
تست 
مورد 
 نياز

نوع و 
ابعاد 
  نمونه 

وجود 
يا عدم 
وجود 
 دستگاه

تاييد 
  /ايتراك
 متد

زمان 
مورد 

نيازانجام 
 ازمون

تاريخ 
 تهيه 
 دستگاه
  تست
در 

 صورت 
عدم 
 وجود

نام 
آزمايشگاه 

انجام 
دهنده 
  آزمون

١                       
٢                       
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  : ابزار كنترلي خاص قطعه - ١٢-٣

 CHECKING FIXTURE ,PANEL؛  GO /NOT GOابزار كنترلي خاص قطعه نظير ابزار 
GAGE شناسايي شده و برنامه زماني طراحي و ساخت و تاييد آنها مشخص گردند.  

  .لازم به ذكر است تاييد يه اين ابزار توسط واحد متد ساپكو صادر ميشود
  :اطلاعات ضروري مطابق با جدول زير ارايه شود

   

  
 رمحدوده تلورانسي نقشه بويژه در مورد تلورانس هاي هندسي  قطعه درصورت وجود ابهام يا  مشكل د

؛ بدقت و بصورت شفاف اعلام  كه روي  ساخت ابزار يا  كنترل  محصول توسط ابزار تاثيرگذار است 
  . شود
   مواد اوليه و اجزاء مورد نياز-١٣-٣

ياز كه در  هنگام توليد قطعه در اين بخش لازم است طي يك جدول جداگانه ، مواد اوليه و اجزاء مورد ن
 .مورد نياز مي باشد و زمان بندي هاي مربوطه و ديگر اطلاعات تامين و تدارك قطعه درج گردد

  :اطلاعات ضروري مطابق باجدول زير ارايه شود
  

  رديف
نام 

  مواداوليه/اجزا

مواد 
تشكيل 
  دهنده

شركت 
توليد 
  كننده

كشور 
توليد 
  كننده

نام 
كامل 
ماده 
  اوليه

گريد 
  تجاري

مدت 
زمان 

انقضاء 
  مصرف

مشكلات 
احتمالي 
  تامين

  ملاحظات

١                   
٢                   

 رديف
نام 
 ابزار

پارامترهايي 
كه  توسط 
اين ابزار 
كنترل 
 ميشود؟

S/R 

آيا ابزار 
مورد 

نظر 
موجود 
  است ؟

زمان 
طراحي و 

براي (ساخت
ابزارهايي 
كه موجود 

 )نيست

نام 
سازنده 

   ابزار 

تاييديه 
در (متد

صورت 
وجود 
 )ابزار 

وضعيت 
كاليبراسيون 

درصورت (
 )وجود ابزار

  ملاحظات

١ 
                

  
  

٢ 
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  :توضيحات

  .درج شودهمه آنها  اطلاعات تامين كنندهدر صورت داشتن چند  : نام شركت تامين كننده تامين
كه ممكن ... . و مشكلات حمل و نقل هر گونه مشكل احتمالي نظير تحريم ها،  : مشكلات احتمالي تامين

  .است پروسه تامين را تحت تاثير قرار دهد
  

   بسته بندي قطعه-١٤-٣    
درصورت در يافت طرح بسته بندي از مشتري ؛ بررسي لازم انجام شده  و نظر خودرا درمورد نواقص 

  .احتمالي و اجرايي شدن طرح اعلام نماييد
  .نهادي خود ميباشددرغير اينصورت  سازنده موظف به ارايه طرح بسته بندي پيش

  .سازنده ميتواند زمان ارايه طرح بسته بندي را در امكان سنجي اعلا م نمايد
  

  : فرايند ساخت قطعه - ١٥-٣
در اين قسمت لازم است  فلوچارت فرايند ساخت قطعه شامل تمام ا يستگاه هاي  توليدي،  كنترلي 

  . مشخص شود.  ...و  مراحل غير توليدي نظير انبار هاي مياني، استراحت و
  

  .عملياتي كه توسط پيمانكار فرعي داخل كشور انجام ميشود   تفكيك و مشخص گردد : ١تذكر
بخشهاي از عمليات توليدي كه قرار است درخارج از كشور انجام شود بصورت جداگانه  : ٢تذكر

                                         .مشخص گردد
  صص هاي مورد نياز نيروي انساني و تخ-١٦-٣    

 معرفي نيروهاي متخصص مورد نياز  جهت توليد قطعه  و مقايسه نيرو هاي متخصص موجود با 
نيروهاي متخصص مورد نياز و در صورت عدم كفايت  ؛ ارايه برنامه زماني جهت آموزش نيروهاي 

  موجود يا جذب نيروي متخصص
  از تجهيزات و ماشين آلات و ابزار توليدي مورد ني-١٧-٣

مورد نياز بصورت دقيق و ...) ؛ DIEقالب ؛ ( ليست تجهيزات و ماشين الات توليدي وابزارمرتبط
مشروح ارايه گردد و براي تجهيزاتي كه موجود نيست يا نياز به اصلاح ؛ تكميل وارتقاء دارند برنامه 

  .زماني لازم تهيه و ارايه شود
  :اطلاعات ضروري مطابق با جداول زير ارايه شود
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  جدول اطلاعات ماشين الات و تجهزات

 رديف
  

شماره 
كد /

  فرايند
 FPCدر 

  

 نام ماشين الات
  

 مدل
  

 تعداد
  

 سازنده
  

  تاريخ
  ساخت

  

  تاريخ 
 راه اندازي

  

 ظرفيت
  

 عمر مفيد
  

١                   
٢                   

  
 DIEجدول اطلاعات قالب يا 

  

 رديف
  

شماره 
     كد /

 فرايند
در  
FPC  

 نوع قالب
  

تعداد 
 بقال

  

تعداد 
  حفره

 سازنده
  

  جنس
   قالب

تاريخ 
ساخت 
يا تاريخ 

پيش 
بيني 
 ساخت

  

عمر 
 مفيد
  

  ملاحظات

١                   
٢                   

  
در صورتيكه درمراحل اوليه  تا توليد محموله يك روز خط  قالب جداگانه اي استفاده مي شود و : تذكر 

  لازم است اطلاعات هر دو دسته قالب ذكر در مرحله توليد انبوه قالب هاي ديگري بكار گرفته ميشود
  .شود

  
    ساختار مديريت پروژه -١٨-٣
  

سازنده مي با يست اطلاعات افراد در گير با پروژه كه داراي اختيارات لازم براي تصميم گيري در حوزه 
باشد يكي از كليدي ترين افراد ،  مدير پروژه مي . مسؤليت  خود مي باشند در اين قسمت معرفي نمايد 

افراد ديگري كه در اين بخش معرفي . كه مسئول پيشبرد كارها در زمانهاي توافق شده مي باشد 
ميشوند افرادي هستند كه امكان مذاکره مستقيم كاري با مسئولين و کارشناسان امور را داشته و لازم 

  .است نام ، سمت ، شماره تلفن و آدرس ايميل آنها اعلام گردد
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   فرعي پيمانكاران- ١٩-٣

     پيمانکاران  براي تهيه مواد اوليه و اجزايي از قطعه که  توان يا برنامه توليد آن را ندارند از خدمات و 
كسب  اطمينان کافي از صحت عملكرد اين دسته از  . محصولات پيمانکاران فرعي استفاده مي نمايند 

  . پيمانکاران فرعي الزاميست 
  : درمورد پيمانکاران فرعي الزاميست بدين منظور ارائه اطلاعات زير 

  
 نام پيمانكار و آدرس آن و محصول يا خدماتي كه ارايه ميدهد  •

  تيراژ قابل توليد پيمانكار  •
 ... ، گريد ساپكو و ISO. وضعيت سيستم كيفي جاري در محل پيمانكار •

  گزارش امكانسنجي اخذ شده از پيمانکار فرعي •
غير از مواردي كه اين .(ي بعنوان پيمانكار فرعي در نظر گرفته شودسازنده قالبها وابزار توليد: ١تذكر

  )فعاليت توسط خود سازنده انجام ميشود
  .در صورتيكه  پيمانكار فرعي ؛ خارجي ميباشد علاوه بر اطلاعات فوق  نام كشور درج شود: ٢تذكر

  
   ظرفيت سنجي خط–٢٠-٣
   

  : در اين قسمت اطلاعات زير ارائه گردد 
 يد طي يك شيفت كاريظرفيت تول •

  .ظرفيت خالي خط توليد با توجه به سفارشات موجود •
 .اعلام برنامه افزايش ظرفيت در صورت نياز •

  
   و تامين منابع مالي مورد نياز  آناليز قيمت– ٢١-٣

قيمت  اعلام شده يكي از مبناهاي اصلي تصميم گيري جهت عقد قرارداد  و مقايسه بين سازندگان - الف
 ) ٢٤٧كد فرم " (خلاصه محاسبات آناليزقيمت"اطلاعات مندرج درآخرين ويرايش فرم.شد مختلف مي با

  .)  مگر اينكه توافق ديگري بين سازنده و امور ساخت انجام شده باشد.( بايستي ارايه شود
 صورت شفافه ببايست  مي منابع مالي مورد نياز جهت اجراي پروژه ساخت و اخذ تاييديه قطعه ؛ -ب

  . اعلام شودانكارتوسط پيم
  
   مشكلات شناسايي شده در راه ساخت قطعه  -  ٢٢-٣

  :      لازم است در اين قسمت نكات ذيل در نظر گرفته شود
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 نتيجه بررسي نقشه ها ومدارك فني و اشاره به كليه مشكلات و موارد احتمالي يا موجود  •

  بررسي سوابق كيفي قطعات مشابه  •
  عدم امكان توليد يك  بعد خاص •
  .دم امكان توليد مطابق برخي ازتلرانس ها با توجه به قابليت فرايندع •
  عدم امكان دسترسي به برخي مشخصات فني •
  .مغايرتهاي نقشه با نمونه مرجع  و اظهار نظر در مورد  ارجحيت انها •
اشاره به آزمونهاي خاص كه قبلا در قطعات مشابه مردود بوده  يا به سختي به حد قابل قبول  •

  .ترسيده اس
  
  توليد طبق برنامه/  پيشنهادات براي تضمين پيشرفت پروژه و ساخت -٢٣-٣

هر نوع پيشنهاد كه با توجه به تجربيات قبلي در جهت راهبري بهتر پروژه ميتواند وجود داشته      
  .باشد

  
   برنامه زمانبندي ساخت قطعه-٢٤-٣

يه مراحل  شامل ساخت يا خريد در اين قسمت لازم است ضمن شكست كار به اجزا معقول ، كل    
ماشين آلات ،  ساخت فيكسچرهاي تست و كنترل ، دستگاههاي تست ، نصب و راه اندازي ماشين آلات 

در نظر گرفته شده  و زمانبندي ......، توليد قطعه ، انجام آزمونها وارايه نمونه ؛ مميزي توسط مشتري و
  . انجام آنها ارائه گردد

  .يمه امكان سنجي گرددبرنامه فوق بايستي ضم
  : تعميم امكان سنجي براي قطعات مشابه - ٤

براي قطعات و فرايند هاي مشابه مي توان به مطالب امكان سنجي هاي قبلي ارجاع داد و از تكرا ر 
البته تفاوت هاي دوقطعه و نيزموارد خاص هر قطعه .موضوعاتي كه قبلا ارايه شده است پرهيز نمود

بايستي شناسايي شده ... ل ؛ ابزار كنترلي؛ برنامه زمان بندي و قيمت و نظيرمشخصات مهم محصو
    .به ساپكو اعلام گردد) ١پيوست (وازطريق فرم  امكانسنجي قطعات مشابه
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  :                    شماره                                                                                          

  :تاريخ                                  امكانسنجي قطعات مشابه                              ١پيوست 
  :  پيوست                                                                                                     

  
 :كد سازنده :                                                                   نام سازنده 

  ):براساس ارزيابي ساپكو(گريد سازنده 

   ISO /TS 16949 : گواهينامه  

                                    :                   شماره فني  :                                                                     نام قطعه 

 :                انديس نقشه :                                                                  شماره نقشه  

  :شماره استاندارد ايمني مربوطه:                                                                ايمني بودن 

 :شماره استاندارد ملي :                                                ستاندارد ملي مشمول ا

  : مشمول طرح شناسايي رديابي قطعات اصلي خودرو

  :                             شماره فني قطعه مشابه :                                                            نام قطعه مشابه 

  

  :تاريخ ارائه به ساپكو :            انديس و تاريخ بازنگري :                      شماره مدرك امكانسنجي قطعه مشابه

  :  تفاوت بين اطلاعات نقشه قطعه با قطعه مشابه قبلي  -١

  : تفاوت موجود در آزمونهاي قطعه در مقايسه با قطعه قبلي -٢

  : قطعه  در مقايسه با قطعه قبلي  تفاوت موجود در ابزاركنترلي-٣

  :  گزارش مقايسه نمونه ارائه شده با  نقشه قطعه-٤

  : مشخصات مهم محصول -٥
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  :  تفاوت مراحل ساخت قطعه با قطعه مشابه قبلي -٦

  : تفاوت اجزاي تشكيل دهنده قطعه با قطعه مشابه قبلي -٧

  )اعلام گردد درصورت وجود اختلاف برنامه چگونگي تهيه نقشه اجزاء (

  

  : تفاوت ايجاد شده در پيمانكاران فرعي در مقايسه با قطعه مشابه قبلي -٨

  

  : تفاوت ماشين آلات توليد و ابزار كنترلي قطعه با قطعه مشابه قبلي -٩

  

  :  ظرفيت سنجي خط توليد -١٠

  :طرح بسته بندي-١١

  :آناليز قيمت -١٢

   زمانبندي ساخت قطعه -١٣

ارايه شده بود براي قطعه .....شماره فني ....  كه براي قطعه .... بازنگري ....... از موارد فوق ؛ بقيه مطالب ارايه شده امكان سنجي شماره غير :  تذكر
  .نيز قابل استناد مي باشد..... شماره فني .................... 

  :الاختيار سازنده  تائيد نماينده تام

  
 




