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کالاهاییکه براساس کاتالوگ،تایپ ویاس��ازنده مط��ابقت داده02کدتست: 
میشوند

ا02ًکد تست    برای دسته ای از کالاها تعریف میشود که فرآین��د تأیی��د آنه��ا عم��دت
 مبتنی بر انطباق مدارک و هویت قطعه با درخواست خرید است، ب��دون نی��از ب��ه
لاً برای قطع��ات  انجام آزمونهای مخرب یا عملکردی گسترده. این کد تست معمو
 استاندارد و کاتالوگی )مانند برخی شیرها، موتوره��ای الک��تریکی س��اده، برده��ای
 معمولی و قطع��ات ابزاردقی��ق ب��ا گ��واهی معت��بر( ب��ه ک��ار م��یرود. در این روش،

  ش�امل1کارشناس کنترل کیفی ابتدا اصالت قطعه را با تطابق دقیق اطلاعات پلاک
 نام سازنده، تایپ، سریال شماره و پارامترهای اصلی با کاتالوگ معتبر و مستندات

Certificate of Originسفارش بررسی میکند. سپس گواهی های همراه کالا مانند 
 ، گواهی کالیبراسیون )در صورت نیاز( و برگه تست سازنده م��ورد راس��تیآزمایی
 قرار میگیرد. بازرسی ظاهری و بس��تهبندی ن��یز بخش ج��دایی ناپ��ذیر این فرآین��د
 است. در صورت تطابق کامل اطلاعات و سلامت ظاهری قطعه، ب��دون نی��از ب��ه
 انجام تست عملی اضافی، کالا تأیید و کد شناسایی روی آن حک میشود. م��زیت
 اصلی این روش، سرعت بالای فرآیند بازرسی و کاهش هزینه های آزمون است.

  موظف است در صورت مشاهده هر گونه ابه��ام درSMQبا این حال، کارشناس 
 ( ارجاع دهد. رعایت05اصالت کاتالوگ یا مدارک، کالا را به کد تست بالاتر )مانند 

 دقیق این فرآیند، از ورود قطعات قاچاق، تقلبی یا بی کیفیت ب��ا ظ��اهری مش��ابه
جلوگیری کرده و اطمینان منطقی از انطباق قطعه با نیاز فنی ایجاد میکند.

عموما برای کالاهایی تعریف میش��ود نی��از ب��ه بازرس��ی حین05کدتست: 
ساخت دارد

  حساس ترین و جامع ترین سطح بازرسی را پوشش میدهد و برای05کد تست 
 قطعاتی اختصاص مییابد که فرآیند ساخت آنها بر اساس نقش�ه، دفترچ�ه ف�نی و
 استانداردهای مشخص انجام میشود و هرگونه خطای پنهان در حین تولید میتواند
اً برای قطع��ات  عواقب جبران ناپذیری به همراه داشته باشد. این کد تست عمدت
 ساختی حساس، مجموعه های مکانیزمیک )مانند گیربکس ها، غلطک ه��ای خ��ط
 ریخته گری(، قطعات تحت فشار و تجهیزات دارای عملیات حرارتی ویژه به ک��ار

1 Nameplate
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، بازرسی مرحله به مرحله یا "حین ساخت05میرود. فلسفه اصلی کد تست 
لاً از شرکت مشاور یا کارشناس 2  ( پیشSMQ"  است. بدین معنا که بازرس )معمو

 از شروع ساخت، برنامه زمان بندی و ایستگاه های بازرسی را تعیین میکند. این
 ایستگاه ها شامل تأیید مواد اولیه )آنالیز جنس(، کنترل ابعادی پس از ماشینکاری،
 بازرس��ی ج��وش، تأیی��د عملی��ات ح��رارتی و س��ختی س��نجی، انج��ام آزم��ون ه��ای

 ( و در نه��ایت تس��ت فش��ار وMTغیرمخرب )مانند التراس��ونیک، رادی��وگرافی ی��ا 
 عملکرد نهایی است. فروشنده موظف است گانت چارت دقیقی از فرآیند تولید و
 زمان دقیق هر ایستگاه بازرسی ارائه دهد. عدم هماهنگی یا ارائه نک��ردن گ��انت
 چارت، دلیل قاطعی برای توقف فرآیند و عدم تعلق هزین��ه بازرس��ی ب��ه حس��اب
 سازنده است. در پایان، بازرس ضمن تکمیل صورتجلسات ه��ر ایس��تگاه، مج��وز

اً برای قطعاتی صادر میکند که تمامی مراحل را با موفقیت پشت3حمل    را صرف
سر گذاشته باشند. این کد تست بالاترین سطح تضمین کیفیت را فراهم میآورد.

کنترل کیفی با حضور بهره بردار انجام میشود03کدتست:

  یک رویه ویژه در فرآیند کنترل کیفی اس��ت ک��ه در آن، تأیی��د نه��ایی03کد تست 
  یا تعمیرات نگهداری( علاوهOperatorsقطعه منوط به اعلام نظر واحد بهرهبردار )

اً در دو ح��الت ک��اربرد دارد: نخس��ت،SMQبر بازرس    میباشد. این موضوع عم��دت
اً قاب��ل  زمانی که قطعه دارای مغایرتی است که از دید استانداردهای ف��نی ص��رف
 پذیرش نیست اما واحد متقاضی با توجه به شرایط عملیاتی خاص یا نی��از ف��وری
 خط تولید، حاضر به پذیرش آن با قید محدودیت مصرف است. دوم، برای قطعات
 حساس و کلیدی که عملکرد آنها وابستگی شدیدی ب��ه تط�ابق ب�ا ش��رایط واقعی
 فرآیند دارد و بهرهبردار درک دقیق تری از رفتار قطعه در آن شرایط خاص دارد.

  و ثبت مغایرتSMQدر این موارد، پس از انجام بازرسیهای فنی توسط کارشناس 
  تکمیل و به واحد بهرهبردار ارجاع03)در صورت وجود(، فرم مخصوص کد تست 

 میشود. بهرهبردار موظف است ضمن بررسی قطعه و مس��تندات، نظ��ر قطعی
 خود مبنی بر »قابل قبول«، »قابل قبول با اصلاح« یا »غیرقابل قب��ول« را اعلام

  کد شناسایی را حک کرده و مجوزSMQکند. در حالت »قابل قبول«، کارشناس 
 شارژ انبار صادر میشود. در حالت »غیرقابل قبول«، قطعه مشمول فرآیند عودت
 به فروشنده خواهد شد. استفاده از این کد تست، علاوه بر ایجاد حس مالکیت و
 مسئولیتپذیری در واحدهای عملیاتی، از بروز اختلافات بعدی بین واحد کنترل کیفی
 و بهرهبردار جلوگیری میکند و تضمین مینماید قطعات تأیید شده، نیاز واقعی خط

تولید را برآورده سازند.

کالاه��ایی ک��ه توس��ط کن��ترل کیفی تائی��د می ش��ود بن��ا ب��ه06 کدتس��ت : 
 درخواست واحد متقاضی توسط واحد کالیبراسیون تست میگردد

2 In-process Inspection
3 Shipping Permit
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  اس��ت وSMQ مرحلهای تکمیلی پس از تأیید اولیه توسط واح��د 06کد تست 
 برای تجهیزات و قطعات ابزاردقیق بسیار حساستعریف میشود که صحت عملکرد
اً به کالیبراسیون دقیق وابسته است. در این روش، اگرچه کالا )مانند  آنها مستقیم
 ترموکوپل، گیج فشار، ترانسمیتر، پراب و ...( توسط کارش��ناس کن��ترل کیفی از
 نظر اصالت کاتالوگ، سلامت ظاهری و انطباق کلی با مشخصه فنی تأیی��د ش��ده
 باشد، اما واحد متقاضی )بهرهبردار یا تعمیرات ابزاردقیق( درخواست میکند ک��ه
 تجهیز پیش از ورود به انبار یا نصب روی خط، تحت کالیبراسیون مج��دد و تس��ت
 عملکرد دقیق در شرایط استاندارد آزمایشگاهی قرار گیرد. به همین دلیل، پس از

اً به واحد کالیبراسیون مرکزی یا آزمایشگاه مرجع تحویلSMQتأیید   ، کالا مستقیم
  ،4داده میش�ود. در این واح�د، ب�ا اس�تفاده از اس�تانداردهای مرج�ع قاب�ل رهگ�یری

 پارامترهای کلی��دی مانن��د دقت ان��دازهگیری، خط��ای نقطه��ای، پاس��خ دین��امیکی،
 مقاومت عایقی و سایر مشخصات کالیبره میگردند. خروجی این فرآیند، گ��واهی

   خواه�د ب�ود. در ص�ورتی ک�ه دادهه�ای5کالیبراسیون معتبر همراه با عدم قطعیت
 تست در محدوده تلورانس تعیینشده در مشخصه فنی کالا قرار گیرد، ک��د تس��ت

  ، قطع�ه6 نهایی و مجوز نه�ایی ش�ارژ ص�ادر میش�ود. در ص�ورت ع�دم انطب�اق06
 مغایرت قطعی خورده و فرآیند عودت آغاز خواهد شد. استفاده از این کد تست،
 اطمینان کامل از عملکرد صحیح و دقیق تجهیزات ابزاردقیق در خطوط حس��اس

تولید فولاد را فراهم می آورد.

:02 کد تست 1-1-4

   به فروشنده ابلاغ3100107049مطابق مشخصات ذیل  مربوط به متریال کد : 

گردید

 M2AA112M-4    3GAA112101-BSE     تایپ : 126757  شماره سفارش :

 ABBسازنده:

شرح درخواست:

    ELECTRIC MOTOR 4KW 400V/50HZ 4POLES,MOUNTING POSITION 

B5.IP55 PROTECTION DEGR        Y(380-420V  50HZ  1425 R/MIN   400KW 

8.6 A  0.85 COS)   ?(220-240V  50HZ  1425R/MIN  400KW  14.6 A 0.85 COS) 

Y(440-480Y   60HZ   1720R/MIN     460KW  8.4 A    0.86COS)   ?(250-280V 

60HZ   1720R/MIN   460KW   14.6 A   0.86COS

4 Traceable
5 Uncertainty
6 Out of Tolerance
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:05 کد تست 2-1-4

  ب��ه فروش��نده3020605001مطابق مشخصات ذیل  مربوط به متریال کد : 
ابلاغ گردید

    سازنده: پوی��ا الکتری��کSWK4/40     تایپ :     126757  شماره سفارش :
سپاهان 

(600V 40Aجاروبک) شرح درخواست:

:03 کد تست 3-1-4

   به فروشنده ابلاغ3060515136مطابق مشخصات ذیل  مربوط به متریال کد :  
گردید

MR   سازنده: ED100S    تایپ :     129334  شماره سفارش : 

MOTOR DRIVE UNIT FOR TIRONI TRANS    شرح درخواست: 

قابل ذکر است فرم تائید کنترل کیفی در دو حالت مورد استفاده قرار میگیرد:

 باشد که نیاز به تائید به��ره ب��ردار می03زمانی که کالا دارای کد تست  
باشد

زمانی که کالا از سمت کنترل کیفی اعلام مغایرت میشود و لی کالا مورد 
تائید واحد متقاضی می باشد 

:06 کد تست 4-1-4

  فروشنده ابلاغ3230515014مطابق مشخصات ذیل  مربوط به متریال کد :  
گردید

128469  شماره سفارش : 

OP PANEL  INPUT:24VDCشرح درخواست: 

 کالا پس از تائید واحد کنترل کیفی مطابق کد تست تعریف شده برای متریال کد
 مذکور توسط واحد دفتر فنی کالا تحویل واحد آزمایشگاه کالیبراسیون جهت تست
 و حص����������ول از س����������لامت و ک����������الیبره ک����������ردن تجه����������یز داده

می شود . 
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فصل پنجم

 تشریفات کنترل کیفی کالاهای قابل
۰۲ و ۰۵قبول با کدهای تست 

مقدمه

 در فرآیند کنترل کیفی قطعات و تجهیزات ورودی به مجتمع فولاد ایران، تم��امی
 کالاه��ا پس از انج��ام بازرس��ی‌های تعیین‌ش��ده ب��ر اس��اس مشخص��ه ف��نی و
 دستورالعمل‌های مربوطه، به یکی از دو گروه اصلی »بدون مغ��ایرت« و »دارای

 مغایرت« طبقه‌بندی می‌شوند. کالاهای بدون مغایرت، آن دسته از قطعاتی هستند
 که در تمامی پارامترهای بازرسی شامل تط��ابق ابع��ادی، ص��حت م��واد، عملک��رد
 صحیح، بسته‌بندی استاندارد و اصالت کالا، با مشخصه فنی و استانداردهای مرجع

 مطابقت کامل داشته و بدون هیچ گونه انحرافی تأیید می‌گردند. برای این دسته از
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 کالاها، بسته ب��ه س��طح دقت و ن��وع آزمون‌ه��ای انج��ام ش��ده، ک��دهای تس��ت
  می‌باشند. کد۰۵ و کد تست ۰۲مشخصی صادر می‌شود که مهم‌ترین آنها کد تست 

اً ب��ر اس��اس۰۲تست  لاً برای کالاهایی صادر می‌شود که بازرسی آنها صرف   معمو
 مدارک و گواهی‌های معتبر فروشنده و بدون نیاز ب��ه آزمون‌ه��ای عملی گس��ترده

  برای کالاهایی صادر می‌گردد که علاوه بر۰۵انجام شده است. در مقابل، کد تست 
 بررسی مدارک، آزمون‌های عملی و میدانی نیز بر روی آنها انج��ام ش��ده و نت��ایج
 تمامی آزمون‌ها موفقیت‌آمیز بوده است. گردشکار این کالاها از لحظ��ه ورود ب��ه
 محوطه بازرسی تا لحظه تأیید نهایی و تحویل به انبار، دارای رویه‌های مشخص و
 استانداردی است که در این فصل به تفصیل تشریح خواهد شد. همچنین فرم‌های
 استانداردی که برای ثبت و مستندسازی کالاهای بدون مغایرت استفاده می‌شوند،

 شامل فرم درخواست بازرسی، فرم نتیجه بازرسی و گواهی تأیید کیفی می‌باشند.
 آشنایی با این گردشکار و فرم‌ها برای تمامی کارشناسان کنترل کیفی، انبارداران
 و مسئولین تأمین الزامی است تا فرآیند پذیرش کالاهای سالم با بیشترین سرعت
.و دقت ممکن انجام گیرد

  گردشGGکار کنGGترل کیفی کالاهGGای بGGدون مغGGایرت )کGGد-4-1
(02و05تستهای 

 ، روی��ه ای۰۵ و ۰۲گردشکار کنترل کیفی کالاهای ب��دون مغ��ایرت ب��ا ک��دهای تس��ت 
 استاندارد و گام به گام است که از لحظه ورود کالا تا تحویل به انبار را پوشش می دهد.

 مناس�ب ب�رای قطع�ات کم حس�اس ی�ا دارای گ�واهی )۰۲برای کالاهای با کد تست 
 معتبر(، گردشکار شامل بررسی مدارک حمل، تطابق کالا با مشخصه فنی، بازرسی

 مناسب برای )۰۵چشمی ابعادی و تأیید بسته بندی می‌باشد. برای کالاهای با کد تست 
 قطعات نیمه حساس و حساس(، گردش��کار علاوه ب��ر مراح��ل ف��وق، ش��امل انج��ام
 آزمون‌های عملی مانند تست ابعادی با ابزار دقیق، تست عملکرد، تست گرم یا تست

  پس از اتمام بازرس�ی و ثبت نت�ایج در چ�ک لیس�ت، ک�الا ک�د7غیرمخرب نیز می‌شود.
 شناسایی دریافت کرده و مجوز شارژ انبار صادر می‌شود. تمامی مراحل در سامانه
 نرم افزاری ثبت و فرم تأیید کیفی تکمی�ل و ب�ه س�وابق ک�الا پیوس�ت می‌گ�ردد. این
 گردشکار باعث شفافیت، سرعت و یکنواختی در فرآیند پذیرش کالاه��ای س��الم می

شود.

(02و05کنترل کیفی کالاهای بدون مغایرت )کد تستهای 

( كنترل كيفيت ساخت قطعات يدكيSMQ)

 (. ارزیابی و اولویت بندی عوامل موثر بر کنترل کیفیت محصولات با2017 پیری, م., خمسه, ع., اوحدی, ف. )7
 (. فصلنامه علمیOTECفناوری سطح بالا در صنایع توربینی با تکنیک تحلیل شبکه ای )مطالعه موردی شرکت 

.16-6)زمستان(, 6مدیریت استاندارد و کیفیت, 
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دفتر فنی قطعات یدکی
انبار ها و مرکز واردات
)مشاورين بازرس کنترل کيفيت قطعات يدکي)پيمانکار
سازندگان و تامین کنندگان قطعات یدکی
کالاهاییکه براس��اس کات��الوگ،ت��ایپ ویاس��ازنده مط��ابقت داده02کدتست: 

میشوند
کالاهاییکه براساس نقشه ساخت،بازرسی حین س��اخت،تس��ت05کدتست: 

ها،گواهینامه آزمایشگاه وکنترل ابعادی بررسی میگردند.

:شرح فعالیت

 پس از صدور مجوز حمل از طرف شرکت مشاور بازرسی طبق فرم کد فرم،.1
سازنده قادر به حمل قطعات به فولاد ایران مي باشد و واحد واردات و انبارها )

REWبا توجه به فرم مج��وز حم��ل، قطع��ات را از س��ازنده تحوي��ل و ب��ا ثبت در ) 
Isسیستم   suiteو صدور اعلامیه ورود ،قطعات را جهت تصميم گيري )بازرس��ي  

    ارج��اع ميSMQظاهري ، تعيين وضعيت تائيد و يا عودت به سازنده ( به واح��د
دهد.

 -پس از اعلامیه ورود ورسید موقت قطعات بدون مجوز حمل )قطع��اتی ک��ه2
 ( توسط واحد02 است (و یا قطعات کاتالوگی )کد تست SMQبازرسی آن با واحد 

Is suiteواردات و انبارها،ازطریق سیستم 
 ارسال میشود.SMQواحد 

 Is-واحد کنترل کیفی محل انجام تست را به واحد انبار واردات طی سیستم 3
suiteتا آماده شدن سیستم از طریق سیستم پیام ف��رزین می ش��ود( اعلام می(  

 نماید . وانبار واردات کالا را در موقعیت اعلام شده بتکیک متریال کد )طبق فرم
اعلام شده پپیوست ا( قرار می دهد.

  حداکثردو روزSMQتبصره: تاریخ صدور اعلامیه ورود و تحویل قطعات به واحد 
کاری باشد.

 - کارشناس کنترل کیفی موظف است بر اس��اس دس��تورالعملهای موج��ود و4
 استاندادها و .... قطعات و تجهیزات وارد شده را کنترل و در صورت عدم مشاهده
مغایرت ضمن تکمیل فرم کنترل کیفیت ، تاییدیه کالای مذکور را به رییس واح��د

SMQ اعلام  وکالاهای  بررسی شده در سیستم Is suiteتایید و به کارتابل رییس  
انبار ها ارسال می شود.

  درSMQتبص��ره  تایی��د کیفی و امتی��از ب��ه کیفیت س��ازنده  توس��ط کارش��ناس 
Isسیستم   suiteثبت می شود)تا آماده شدن سیس��تم  مس��تندات در واح��د SMQ 

بایگانی می گردد(



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد

   نسبت به جابجایی کالا ازSMQ-واحد انبار پس دریافت تاییدیه کیفی از واحد5
  ویاانبارهای واردات باتعیین جانمایی کالا درانبار دائم اقدام مینماید.SMQکارگاه 

فصل ششم

 رویه کنترل کیفی کالاهای ساختی از
 ورود تا تأیید به همراه نمونه‌های

بازرسی

مقدمه

اً ب��ه  قطعات ساختی )سازه‌ای( به دس��ته‌ای از کالاه��ا اطلاق می‌ش��وند ک��ه عم��دت
 صورت تیرآهن، نبشی، ناودانی، ورق‌های فولادی، پروفیل‌های ص��نعتی، اتص��الات
 جوشی و پیچ‌ومهره‌های سازه‌ای در پروژه‌های عم��رانی و ص��نعتی مجتم��ع ف��ولاد
 ایران مورد استفاده قرار می‌گیرن��د. این قطع��ات اگرچ��ه از نظ��ر م��اهیت، ج��زو
 کالاهای کمتر حساس تا نیمه حساس طبقه‌بندی می‌شوند، اما هرگونه انحراف در
 ابعاد، ضخامت، جنس، کیفیت جوش یا اس��تحکام مک��انیکی آنه��ا می‌توان��د ایم��نی
 سازه‌ها و پایداری تجهیزات را به خط��ر ان��دازد. بن��ابراین فرآین��د بازرس��ی ک��الای
 ساختی نیازمند گردشکاری مشخص، نظام‌مند و مستند است که تمامی مراحل از
 درخواست بازرسی تا تأیید نهایی را پوشش دهد. در این فص��ل، ابت��دا گردش��کار
 استاندارد بازرسی قطعات ساختی تشریح می‌شود، سپس فرم‌های مورد استفاده
 برای ثبت نتایج بازرسی معرفی می‌گردد و در انتها یک نمونه واقعی از کار انجام
 شده توسط بازرس کنترل قطعات ساختی به عنوان الگ��وی عملی ارائ��ه خواه��د
 شد. هدف از این فصل، تجهیز کارشناسان کنترل کیفی به دانش و ابزار لازم برای

بازرسی دقیق و اصولی کالاهای ساختی است.

 گردشکار انجام بازرسی کالای ساختی5-1

قسمت های این بخش:

( كنترل كيفيت ساخت قطعات يدكيSMQ)



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد

خریدقطعات وتجهیزات

دفتر فنی قطعات یدکی
مهندسی معکوس

)مشاورين بازرس کنترل کيفيت قطعات يدکي)پيمانکار
سازندگان و تامین کنندگان قطعات یدکی

 : به کالایی اطلاق میشود که بر اساس دفترچه05تعریف کالای ساختی با کدتست 
 ساخت ، دیتاشیت و یا نقشه کامل ساخته می ش��ود و ب��رای اطمین��ان از ص��حت

کالای مذکور کنترل حین ساخت و نهایی بروی آن صورت می گیرد:

 - پس از ابلاغ سفارش به ت�امین کنن�ده و اعلام بازرس�ی ب�ه ش��رکت مش��اور ،1
 بازرس موظف است ظرف مدت دو روز ف��رم زم��ان بن��دی بازرس��ی ب��ه هم��راه
 ایستگاهای بازرسی ، را طبق دفترچه ساخت و با هماهنگی واحد کنترل کیفی را

تهیه نموده و برای سازنده ارسال نماید 

 -رونوشت فرم زمانبندی برای کارش��ناس کن��ترل کیفی و کارش��ناس خری��د1-1 
ارسال میگردد

 - بازرس موظف است بع��د از هفت روز از ارس��ال ف��رم زمانبن��دی نس��بت ب��ه2
دریافت فرم گانت چارت از سازنده پیگیری و اقدام نماید .

 : اهمیت گانت چارت علاوه برمشخص کردن برنامه کاری بازرس کمک به1تبصره
 برنامه ریزی برای نظارت عالیه توسط کن��ترل کیفی، اطلاع از ت��اخیر و انح��راف

پروژه از برنامه و اعلام به واحد خرید میباشد .

 کنترل کیفی موظف است::2تبصره

 *حضور تصادفی برای کن��ترل حین س��اخت قطع��ات براس��اس برنام��ه زمانبن��دی
دریافتی از بازرس .

**- بررسی و کنترل نهایی قطعات وارد شده بر اساس دستورالعمل .

*** اعلام نمره کیفیت فروشندگان

- رونوشت گانت چارت به کنترل کیفی ارسال میشود1-2

 - شرکت سازنده کالا موظف است برای هر ایستگاه بازرسی ض��من تکمی��ل2-2
فرم به بازرس ابلاغ کند.

 - فروشنده موظف است براساس قرارداد، مقدمات لازم را برای انواع تستها3-2
و عملیات حرارتی مورد نیاز را فراهم سازد 

 - درصورت عدم ارسال گ��انت چ��ارت توس��ط س��ازنده، ب��ازرس در گ��زارش4-2
ماهیانه به واحد کنترل کیفی اعلام نماید.



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد

 -کارشناس خریدموظف به  پیگیری برای اخذ گزارش از شرکتهایی که1-4-2
گانت چارت را در اختیار بازرس قرار نمی دهند.

 - کارشناس خرید موظ��ف ب��ه دری��افت و ارس��ال مکاتب��ات م��ورد نی��از بین2-4-2
فروشنده و دفترفنی و کنترل کیفیت میباشد.

 -بازرس موظف است طبق گانت چارت اعلامی توسط سازنده نسبت به انجام3
بازرسی اقدام و  فرم صورت جلسه را تکمیل نماید .

 - در صورتی که علیرغم حضور بازرس شرایط انجام بازرسی توسط سازنده1-3
 فراهم و مهیا نشده باشد بازرس ضمن تکمیل فرم صورت جلسه به واحد کنترل

کیفی ارسال نماید، 

 تبصره:جهت شارژ هزینه بازرسی ب��ه حس��اب س��ازنده، توس��ط کن��ترل کیفی ب��ه
کارشناس خرید ارجاع گردد.

 - بازرس موظف است بصورت ماهیان��ه گزارش��ی از عملک��رد ، بازرس��ی ه��ا و4

 میزان پیشرفت پروژهای مورد بازرسی تهیه نموده و به واحد کنترل کیفی تحویل

نماید.

 - بازه زمانی گزارش پانزدهم ت��ا پ��انزدهم م��اه میباش��د و  حداکثربایس��تی ت��ا1-4

هجدهم هرماه تحویل کنترل کیفی گردد.

اِئه گزارش میباشد. تبصره- بدیهی است تاییدصورت وضعیت منوط به ار

 -در صورتی که حین بازرسی مغایرتی مشاهده گردید که علیرغم تاکید بازرس بر5

 رفع آن در دورهای مختلف بازرسی ، بازرس موظف است ضمن تکمیل ص��ورت

جلسه بازرسی جهت تعیین تکلیف به واحد کنترل کیفی ارجاع دهد.

  تبص��ره:جهت تع��یین تکلی��ف مغ��ایرت کن��ترل کیفی میتوان��د ازطری��ق واح��د
خرید،مهندسی معکوس ودفترفنی  قطعات اقدام نماید.

  درصورتی که اطلاعات فنی ساخت دارای نقص اساسی باشد کارشناس:2تبصره
 دفتر فنی موظف است برای تحویل به موقع کالا پاسخ فروشنده را حداکثر ظرف

 روز کاری اعلام نماید .2مدت 

 - در ایستگاه اخر، بازرس موظف است  پس از انجام بازرسی نهایی نسبت به6
صدور مجوز حمل اقدام نماید.

 - لازم به ذکر است تخصیص نمره کیفییت توسط بازرس در فرم مجوز حمل1-6
لازم و ضروری می باشد



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد

 چنانچه بر اثر عدم ارائه اطلاعات صحيح يا در اثر س��هل انگ��اري و قص��ور -2-6

 شرکت فتی مهندسی زياني متوجه كارفرما گردد كارفرما حق دارد علاوه بر عدم

 % حق الزحمه مربوطه30پرداخت حق الزحمه متعلقه در خصوص مورد به ميزان 

 3را به عنوان خسارت نقض تعهد از مطالبات وي كسر و برداشت نمايد. )م��اده 

شرایط خصوصی قرارداد(

 - در صورتی که براي قطعه یا قطع��ات ی��ک متری��ال ک��د پس از طی مراح��ل3-6

 بازرسی، تأييد توسط مجري و صدور مجوز حم��ل )قب��ل از ب��ه ک��ارگيري تجه��يز(

 مشکلي پيش آيد و ثابت گردد مشکل پيش آمده ناشی از کار مجري بوده و باید

لاً عدم پذیرش شوند، دستگاه نظارت يک تا سه برابر هزینه بازرسی  اصلاح یا کام

 شرایط خصوصی قرارداد5را به عنوان جريمه از مجري کسر خواهد نمود.)ماده 

)

 جریمه تأخیر غير مجاز مجري به ازای هر روز تأخیر با توجه به حداکثر زمان -4-6

 % حق الزحمه مجري مي باشد.5 شرايط خصوصي، معادل 24-3قيد شده در بند 

( شرایط خصوصی قرارداد5)ماده 

 در صورتي که پس از به کارگيري تجهيز و در حين انجام کار، مشکلي پيش -5-6

 آيد و ثابت گردد مشکل پيش آمده ناشی از کار مجري است، کليه خسارات وارد

 شده از محل تضمين مجري و يا هر نوع مطالب��ات و س��پرده اي ک��ه مج��ري ن��زد

 شرایط خصوصی قرارداد(5کارفرما دارد، برداشت و يا وصول خواهد شد. )ماده 



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد

فصل هفتم

 مغایرت‌های کشف شده پیش از شارژ
انبار و رویه اعلام آن

مقدمه

 در فرآیند کنترل کیفی قطعات ورودی به مجتمع فولاد ایران، مرحله بازرسی قبل
 از شارژ انبار یکی از حساسترین و تعیین‌کننده‌ترین مراحل محسوب می‌شود. در
 این مرحل��ه، تم��امی قطع��ات و تجه��یزات وارده پیش از هرگون��ه انب��ارش، م��ورد
 بازرسی دقیق قرار می‌گیرند و در صورت مشاهده هرگونه انحراف از مشخص��ه
 فنی، استانداردهای مرجع یا مدارک قرارداد، به عنوان قطعه مغ��ایر شناس��ایی و
 ثبت می‌گردن��د. تجرب��ه عملی نش��ان داده اس��ت ک��ه درص��د قاب��ل ت��وجهی از
 مغایرت‌های کشف شده در این مرحله، از نوع مغایرت تایپ )عدم تطابق نوع یا
 مدل قطعه با سفارش(، مغایرت سازنده و تایپ )اشتباه در نام سازنده همراه با
 مدل اشتباه( و مغایرت نقشه )عدم انطباق ابعاد یا ویژگی‌های قطعه با نقشه فنی
 مصوب( می‌باشند. همچنین در مواردی، قطعه ممکن است از نظر تایپ و سازنده
 صحیح باشد اما در آزمون‌های مرتبط با کد تست تعیین شده )مانند تست ابعادی،
 تست عملکرد یا تست غیرمخرب( مردود گردد که به عنوان مغایرت با کد تست
 ثبت می‌شود. برای مدیریت این مغایرت‌ها، یک گردشکار اس��تاندارد و گام‌به‌گ��ام
 تعریف شده است که نحوه اعلام مغایرت، مستندسازی، توقف فرآیند پ��ذیرش و
 ارج��اع ب��ه واح��دهای ذی‌رب��ط را مش��خص می‌کن��د. در این فص��ل، ابت��دا ان��واع
 مغایرت‌های قبل از شارژ انبار به تفکیک تشریح می‌شود، سپس گردش��کار اعلام
 مغایرت قطعات یدکی به صورت گام‌به‌گام توضیح داده می‌شود و در انتها فرم‌های
 استاندارد اعلام مغایرت همراه با نمونه‌های تکمیل شده ارائه می‌گردد تا راهنمای
 عملی و کاملی برای کارشناسان کنترل کیفی فراهم آید. آش��نایی ب��ا این فرآین��د
 برای جلوگیری از ورود قطعات معیوب به انبار و کاهش هزینه‌های ناشی از عودت

.8کالا ضروری است

:02 مغایرت قطعات قبل از شارژ انبار با کد تست 6-1

 (. ارزیابی و اولویت بندی عوامل موثر بر کنترل کیفیت محصولات با2017 پیری, م., خمسه, ع., اوحدی, ف. )8
 (. فصلنامه علمیOTECفناوری سطح بالا در صنایع توربینی با تکنیک تحلیل شبکه ای )مطالعه موردی شرکت 

.16-6)زمستان(, 6مدیریت استاندارد و کیفیت, 



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد

 با توجه به اینکه قطعات و تجهیزات توسط شرکت های سازنده به روز رسانی
 می شود عمومآ مغایرت های که برای این دسته کالاها قبل از شارژ انبار میشود
 مربوط به تایپ و سازنده می باشد که بیشترین مواقع مورد تائید بهره بردار قرار

میگیرد .

:مغایرت تایپ1مثال 

  فروشنده ابلاغ3012262027مطابق مشخصات ذیل  مربوط به متریال کد :  
گردید

MR  سازنده: TYPE: 1.2-CO   تایپ: 125864  شماره سفارش : 

PROTECTION RELAY OF DIVERTER SWITCH    شرح درخواست    : 

ه: کالای ارسال شده از سمت فروشند

کنترل مغایرت واحد  کارشناس  سوی  از   تایپ  
 کارشناس خرید و دفتر فنی قطعات یدکی کیفی به

 ش��د و بع��د از بررس��ی توس��ط دف��تر ف��نی اعلام
 قطعات ، ومکاتبه آن واحد محترم با س��ازنده
 مشخص گردید که سازنده کالا را با تایپ جدید تولید میکند و از نظر مشخص��ات
 فنی و کارایی هیچ تفاوت ندارد براساس همین مستندات تایپ جدید در سیس��تم

MIS.ثبت گردیدو سپس کالا مورد تائید قرار گرفت 

 : مغایرت سازنده و تایپ2مثال

  فروشنده ابلاغ3220222028مطابق مشخصات ذیل  مربوط به متریال کد :  

گردید

INGERSOLL RAND  سازنده: 6468SP   تایپ: 130341  شماره سفارش 



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد

PRESSURE TRANSMITTER    شرح درخواست    : 

 ه: کالا دارای مغایرت تایپ و سازنده میکالای ارسال شده از سمت فروشند

باشد

:05 مغایرت قطعات قبل از شارژ انبار با کد تست 6-2

  ،مغایرت ابعادی،جنس واستاندارد05عموما مغایرت این دسته  کالا با کد تست 
می باشد

مثال: مغایرت نقشه:

 فروشنده ابلاغ2080205065مطابق مشخصات ذیل  مربوط به متریال کد :  
گردید

126392  شماره سفارش 

SEALING    شرح درخواست    :   COVERچرخ مح��رک ترانس��فرکار ک��وره  
پاتیلی

 کالای ارسال شده از سوی تامین کننده:دارای مغایرت ابعادی می باشد

 چگونگي اعلام مغايرت قطعات يGGدکي قبGGل گردشکار 6-3
ازشارژانبار

(02و05موضوع:کنترل کیفی کالاهای با مغایرت )کد تستهای 



 کنترل کیفی قطعات در صنعت
فولاد

قسمت هاي مرتبط:

( كنترل كيفيت ساخت قطعات يدكيSMQ)
دفتر فنی قطعات یدکی
انبار ها و مرکز واردات
خریدقطعات وتجهیزات
مهندسی معکوس
)مشاورين بازرس کنترل کيفيت قطعات يدکي)پيمانکار
سازندگان و تامین کنندگان قطعات یدکی

شرح فعالیت:

 پس از صدور مجوز حمل از طرف شرکت مشاور بازرسی طبق فرم ک��د- 1
  سازنده قادر به حمل قطعات به فولاد ایران مي باش��د و واح��دSMQF-004فرم 

 ( با توجه به فرم مجوز حمل، قطعات را از سازنده تحويلREWواردات و انبارها )
Is suiteو با ثبت در سیستم 

 SMQ)بازرسي ظاهري ، تعيين وضعيت تائيد و يا ع��ودت ب��ه س��ازنده ( ب��ه واح��د
ارجاع مي دهد.

 - پس از اعلامیه ورود ورسید موقت قطعات بدون مجوز حمل )قطعاتی ک��ه2
 ( توسط واحد02 است (و یا قطعات کاتالوگی )کد تست SMQبازرسی آن با واحد 

Is suiteواردات و انبارها،ازطریق سیستم 
 ارسال میشود.SMQواحد 

 - واحد کنترل کیفی محل انجام تست را به واحد انب��ار واردات طی سیس��تم3
Is suite

نماید . وانبار واردات کالا را در موقعیت اعلام شده قرار می دهد.

  حداکثردو روزSMQتبصره: تاریخ صدور اعلامیه ورود و تحویل قطعات به واحد 
کاری باشد.

 - کارشناس کنترل کیفی موظف است بر اس��اس دس��تورالعملهای موج��ود و4
 استاندادها و .... قطعات و تجهیزات وارد شده را کن��ترل و در ص��ورت مش��اهده

:مغایرت 

  ضمن تکمیل ف��رم تایی��دSMQالف:درصورتیکه مغایرت جزیی باشدکارشناش 
  نسبت به تایید کالا اقدام ومراحل بعدی طبق گردشکارSMQF-003کیفی بشماره

 انجام خواهد گرفت. SFP-002کنترل کیفی  و شارژکالاهای بدون مغایرت بشماره 
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  ضمن دعوت ازSMQب-درصورت ابهام وعدم امکان تصمیم گیری کارشناس 
 کارشناسان خرید،کالا/تعمیرات،نماینده فروشنده وبازرس وتشکیل جلسه در واحد

   نسبتSMQF-001بشمارهکنترل کیفی ضمن تکمیل فرم صورت جلسه مغایرت 
به تعیین تکلیف مغایرت مذکور اقدام مینمایند.

 تبص���ره:درص���ورتیکه مغ���ایرت مرب���وط ب���ه اطلاع���ات ف���نی )دفترچ���ه
  م�راتب راطی نام�ه ب��ه SMQفنی،دیتاشیت،نقشه و...(باشدکارش��ناس واح��د   

واحددفترفنی قطعات ومهندسی معکوس اطلاع میدهد.

-پس از اطمینان ازمغایرت مشاهده شده ، واحد کنترل کیفی :5

  وانتقالSMQدر واحد E1الف-اعلام به انبارواردات جهت خروج کالا از موقعیت 
به مکان مشخص شده برای اقلام مغایرتی

 ب- درصورتیکه کالا درانبارواردات قابل اصلاح باشد، واحد خریدقطعات ی��دکی
هماهنگی لازم را بافروشنده جهت انجام  اقدامات اصلاحی درمحل صورت دهد.

 ج-درصورتیکه کالا درمرکزواردات  قابل اصلاح نباشد واحد خریدقطعات یدکی
 ضمن هماهنگی با فروشنده،واحد انبارها و واحدخدمات خرید، اقدامات لازم جهت

انجام دهد.عودت واصلاح کالا را

 تبصره:واحد خدمات خرید کالاهای اصلاح شده راباهماهنگی واحد خرید به مرکز
واردات تحویل مینماید.

 د-درصورتیکه کالا قابل اصلاح نباشد مراتب به واحدخریدجهت کسرهزینه ها ،به
 واح��دانبارجهت خ��ارج ک��ردن ازموج��ودی وواحدخ��دمات خری��دجهت ع��ودت ب��ه

فروشنده اطلاع رسانی میشود.

 تبص��ره: باتوج��ه ب��ه مش��کلات خ��روج ک��الاحتی امک��ان ک��الا توس��ط واح��د
 متقاضی)ازطریق تعمیرگاه مرکزی( اصلاح ومستندات جهت کسرهزینه های این

تعمیرات ازمطالبات فروشنده ،به واحد خرید اطلاع رسانی گردد.

اعلام مغايرت قطعات يدکي قبل از شارژ انبار فرمهای 6-4

فصل هشتم

 مغایرت‌های بعد از انبار و نحوه برخورد
واحد کنترل کیفی

مقدمه
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 تشخیص مغایرت در قطعاتی که پیش از این، فرآیند کنترل کیفی اولیه را پشت
 س��ر گذاش��ته، ک��د شناس��ایی دری��افت ک��رده و در انب��ار ذخ��یره ش��ده‌اند، یکی از
 چالش‌برانگیزترین و حساسترین مسائل پیش روی واحد کنترل کیفی اس��ت. این
 نوع مغایرت که به »مغایرت کالا بعد از شارژ انبار« معروف است، می‌توان��د ب��ه
 دلایل مختلفی رخ دهد؛ از جمله وجود عیوب پنهان ذاتی در قطعه که در بازرسی
 اولیه قابل تشخیص نبوده، آسیب دیدگی قطعه در حین جابجایی‌های داخلی انبار،
 شرایط نامناسب نگهداری )مانند رطوبت، گرد و غبار یا دمای نامتعارف(، یا خطای
 انسانی در مرحله بازرسی اولیه. آنچه این نوع مغایرت را از ن��وع قب��ل از ش��ارژ
لاً تأیی��د ش��ده و  متمایز می‌سازد، پیچیدگی فرآیند رسیدگی است؛ زی��را قطع��ه قب
 تحویل انبار گردیده و اکنون ممکن است نیاز به بررسی مجدد، تعیین تکلیف و در
 بسیاری از موارد، خارج کردن از چرخ��ه مص��رف و ع��ودت ب��ه فروش��نده داش��ته
 باش��د .در این ش��رایط، واح��د کن��ترل کیفی موظ��ف اس��ت اق��دامات مش��خص و
 استانداردی را در دستور کار قرار دهد: ابتدا تشکیل تیم کارشناسی برای بررسی
 علت ریشه‌ای مغایرت، س��پس مستندس��ازی کام��ل ب��ا تهی��ه گ��زارش مغ��ایرت و
 عکس‌برداری، قرنطینه قطعه و جلوگیری از خروج آن به واحد بهره‌بردار، پیگیری
 با واحد ت��امین و فروش��نده در خص��وص گ��ارانتی و ش��رایط ق��رارداد و در نه��ایت
 تصمیم‌گیری در مورد تعمیر، تعویض، پذیرش شرطی یا عودت کالا. در این فصل،
 جزئیات این اقدامات و مسئولیت‌های واحد کنترل کیفی در مواجهه با مغایرت‌های

بعد از شارژ انبار به تفصیل تشریح خواهد شد.

 مغایرت کالا بعد از شارژ انبار:7-1

 قبل از تشکیل واحد کنترل کیفی و عدم نظارت بیشتر مواردی از سمت بهره
 بردار اعلام میگردید که کالای شارژ شده دارای مغایرت می باشد که ب��ا تش��کیل
 واحد کنترل کیفی این موضوع به ندرت پیش میاید بنابراین مطابق دستورالعمل به

شرح ذیل اقدامات انجام خواهد شد

: هدف 

 روش هاي تعيين شده در اين گردشكار چگونگي اعلام مغايرت قطعه يدكي انبار و
چگونگي رفع مغايرت آنها را شرح مي دهد

دامنه کاربرد: 

واحد خرید قطعات و واحدهای بهره برداری

:قسمت های ذیربط

 كلية نواحي توليدي ، دف��تر ف��ني نگه��داري و تعم��يرات ، واردات و انباره��ا ، خري��د
  اتوماس��يون و اب��زارقطعات یدکی ، تعميرگاه مركزي ، تعميرات مركزي ، تعمیرات
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 کیفی قطع��ات ی��دکی،دقيق مركزي ، برنامه ریزی بومی سازی، واحد کنترل 
خدمات خریدومهندسی معکوس

:شرح کار

 اگر متقاضی قطعه يدكي ، يكي از :  قطعه يدكيمتقاضیشرح اقدامات  
 نواحي توليدي يا تعميرگاه مركزي يا تعميرات مركزي يا تعم��يرات اتوماس��يون و
 ابزار دقيق مركزي و مهندسی  معکوس و برنامه ریزی بومی سازی باشند ، پس

  اعلام مغ��ایرت توس��ط متقاض��ی می، در فرماز مواجه شدن با مغايرت قطعه  
 بایست اطلاعات زیر را به صورت اجباری تکمیل گردد:

 -کد کالا ، ش��رح ک��الا، ک��د شناس��ایی قطع��ه)براس��اس دس��تورالعمل ش��ماره1
 فروشنده بر روی تک تک قطعات حک می نماید( و نام کارشناس کالا، واحد اندازه
 گیری، کد تست کالا، تایپ قطعه و کد و نام س��ازنده، ش��ماره نقش��ه و پوزیش��ن

نقشه برای متقاضی نمایش داده می شود.

 -نوع مغایرت؛ که می بایست گویا و بی�ان کنن�ده مغ�ایرت مش��اهده ش��ده در2
 قطعه باشد. این فیلد و مستندات مربوط به آن اطلاعاتی ک��املی از مغ��ایرت در

اختیار کاربران قرار می دهد.

 نکته:برای موارد مبهم و پیچیده پیوست مستندات از جمله عکس ، مارک محل
 مغایرت درنقشه و .... برای شفاف سازی موضوع مغایرت الزامی می باشد

:ایرتGGGGع مغGGGGش����امل تم����امی مس����تندات مانن����د دفترچ����همرج  
 فنی ،نقشه ،پوزیشن قطعه،شماره استاندارد که بر اساس آن کالا مقایسه

شده و فرم مغایرت تکمیل گردیده است .

  این مراحل بصورت دستی طی فرمIs suiteتا آماده شدن سیستم : 1نکته 
 شماره --- به واحد کنترل کیفی ارسال می گردد.)تصور ف��رم ب��ه پیوس��ت آم��ده

است(

 از پس از دريافت فGGرم مغGGايرت : شرح اقدامات دفتر قطعات یدکی
 زمان دریافت فرم مغایرت صادر شده از نواحی تعمیراتی ، تعمیرگ��اه مرک��زی و
 کارشناس کالا موظف است با رعایت موارد زیر نسبت به تایی��د و ی��ا ع��دم تایی��د

مغایرت اعلام شده اقدام نماید.

 شده توسط متقاضی.تکمیلبررسی و صحت سنجی اطلاعات 

 نکته: کارشناس کالا پس از تکمیل فیلدهای اشاره شده در فرم  نسبت به تایید
 مغایرت اقدام نماید و در صورتی که نیاز به توضیحات والصاق مستندات باشد، این

کار را صورت می دهد..
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در صورتی که اطلاعات ارس��الی متقاض��ی کام��ل نباش��د، کارش��ناس ک��الا 
مغایرت را با ذکر توضیحات به متقاضی برگشت می دهد

کارشناس کالا بایستی از صحت قطعه گرفته شده برای محل نصب مورد 
نظر ، اطمینان حاصل کند.

با توجه به مغ��ایرت اعلام ش��ده توس��ط متقاض��ی و امک��ان ع��ودت کالاب��ه 
 فروشنده )جهت اصلاح قطعه و یا باز پس دادن کالاو برگشت هزینه آن به
 فولاد ایران( کارشناس کالا موظف است بررسی  لازم را درباره سفارشات

در جریان و موجودی انبار بعمل آورد.
اگر مغایرت اعلام شده و مستندات پیوست مورد قبول کارشناس کالا باشد 

 ،کارشناس کالا فرم اعلام مغایرت را امضاء نموده و به سرپرست /رئیس
خود ارجاع می دهد.

سرپرست/رئیس دفتر فنی قطعات یدکی پس از بررسی نهایی و اطمینان 
 از اطلاعات نسبت به رد یا قبول مغایرت اعلام شده،اقدام نماید.  قابل ذکر
 می باش��د در ص��ورتی ک��ه اطلاع��ات ارس��الی متقاض��ی کام��ل نباش��د،
 سرپرست/رئیس مانند کارش��ناس ک��الا مغ��ایرت را ب��ا ذک��ر توض��یحات ب��ه

.کارشناس برگشت می دهد

 در صورت تایید مغایرت توسط سرپرست/ رئیس قطعات یدکی کلی��ه مس��تندات
 ازIs suitبهمراه فرم مغایرت تایید شده از طریق سیستم)تا راه اندازی سیستم 

 طریق سیستم اتوماسیون اداری ( به کارتابل رئیس کنترل کیفی قطع��ات ی��دکی
ارجاع می گردد.

- اقدامات واحد کنترل کیفی:2-7

  بهمراه نماین��ده ش��رکت بازرس��یSMQ-پس از دریافت مغایرت ،کارشناس 1
 حین ساخت)مواردساختی( ضمن بررسی مدارک ومستندات موجود وانجام کنترل

های اولیه 

  درصورت اطمینان از مغایرت ذکرش��ده ،ض��من تکمی��لSMQکارشناس الف- 
 .به واح��دهایSMQF-001کارشناس فرم صورت جلسه بررسی مغایرت بشماره 

خرید قطعات یدکی،انبار و واحدخدمات خریداطلاع رسانی میگردد.

  ضمن دعوت ازSMQب-درصورت ابهام وعدم امکان تصمیم گیری کارشناس 
 کارشناسان خرید،کالا/تعمیرات،نماینده فروشنده وبازرس وتشکیل جلسه در واحد
 کنترل کیفی ضمن تکمیل فرم صورت جلس��ه مغ��ایرت نس��بت ب��ه تع��یین تکلی��ف

مغایرت مذکور اقدام مینماید.
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 **درصورتیکه مغایرت مربوط به اطلاعات فنی )دفترچه فنی،دیتاشیت،نقشه
 مراتب  را طی نامه به واح��ددفترفنی قطع��ات SMQو...(باشدکارشناس واحد  

ومهندسی معکوس اطلاع میدهد.

- پس از اطمینان ازمغایرت اعلام شده :2

 ال��ف- درص��ورتیکه ک��الا درمح��ل ن��واحی تعم��یراتی قاب��ل اص��لاح باش��د، واح��د
 خریدقطعات یدکی هماهنگی لازم را بافروشنده جهت انج��ام  اق��دامات اص��لاحی

درمحل صورت دهد. 

 ب-درصورتیکه کالا قاب��ل اص��لاح باش��دتعمیرات ناحی��ه ف��رم بازگش��ت میش��ود
 راتکمیل و بهمراه کالا به واحد خ��دمات خری��دجهت ع��ودت ب��رای اص��لاح توس��ط

فروشنده ،تحویل مینماید.

  واحد خدمات خرید کالاهای اصلاح شده راباهماهنگی واح��د خری��د ب��هتبصره:
مرکز واردات تحویل مینماید.

 ج-درصورتیکه کالا قابل اصلاح نباشد مراتب به واحدخریدجهت کسرهزینه ها ،به
 واح��دانبارجهت خ��ارج ک��ردن ازموج��ودی وواحدخ��دمات خری��دجهت ع��ودت ب��ه

فروشنده اطلاع رسانی میشود.

     تبص��ره:باتوج��ه ب��ه مش��کلات خ��روج ک��الاحتی امک��ان ک��الا توس��ط واح��د
 متقاضی)ازطریق تعمیرگاه مرکزی( اصلاح ومستندات جهت کسرهزینه های این

تعمیرات ازمطالبات فروشنده ،به واحد خرید اطلاع رسانی گر
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منابع

 (. ط��راحی آم��اری ی��ک روش نم��ونه‌برداری در کن��ترل کیفیت2022ارش��ادی. )
.22-1(, 1)8داده‌های پژوهشی. مدیریت اطلاعات, 

 D‌G‌W‌M‌A و G‌W‌M‌A(. نموداره��ای کن��ترل 2014اسمعیلی, نیکزاد, انجم ش��عاع. )
-129(, 1.2)30برای مشخصه‌های کیفی وصفی. مهندس��ی ص��نایع و م��دیریت, 

138.

 (. ارزیابی و اولویت بندی عوامل موثر2017پیری, م., خمسه, ع., اوحدی, ف. )
 بر کنترل کیفیت محصولات با فناوری سطح بالا در صنایع توربینی با تکنیک تحلیل

 (. فصلنامه علمی م��دیریت اس��تاندارد وOTECشبکه ای )مطالعه موردی شرکت 
.16-6)زمستان(, 6کیفیت, 

 (. رویکردی نوین در کنترل کیفیت فرآیندهای2025جعفری, شهبازی, کرباسیان. )
 تولیدی چند متغیرۀ مبتنی بر تحلیل مؤلفه‌های اصلی. پژوهش در مدیریت تولید و

.98-73(, 3)16عملیات, 

 خمیرچی رمضانعلی, رضایی گزل آب��اد زه��را, یعق��وبی ف��ر محم��دعلی, رخش��انی
 (. وضعیت کنترل کیفی واحدهای استریل سازی در بیمارستان2017محمدحسن. )

.1393های شهر سبزوار در سال 
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