
 کالا ساختو  خرید بازرسی دستورالعمل

 شرکت ملیّ مناطق نفتخیز جنوب

زاتبازرسی فنی و خوردگی فل

:شماره مدرك  

ICE-EID-MI-SP01-Rev01 

31/02/1398:تاریخ



 

 

رسی فنیباز  دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا  
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

 
 

  

  

  

   کالا ساختو  خرید بازرسی دستورالعمل
 

  

  

  

رضا کیارسی: کنندهتهیه  
 

مهران دقیقیان: کنندهتصویب    

 
حسن مهرجوم: تاییدکننده   

 

  اول: ویرایش

 31/02/1398: تاریخ

  خیز جنوبشرکت ملّی مناطق نفت
  

 بازرسی فنی و خوردگی فلزات



 

 

 بازرسی فنی  دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

  

  أ
 

 فهرست مطالب

  صفحه  عنوان ردیف
  1  .....................................................................................................................................................................................................................مقدمه  -1
  1  .......................................................................................................................................................................................................................هدف  -2
  1  ......................................................................................................................................................................................................کاربرد محدوده  -3
  2  .....................................................................................................................................................................................................................مراجع  -4
  2  ...............................................................................................................................................................................................................اختصارات  -5
  3  ....................................................................................................................................................................................................................تعاریف  - 6
 6  .........................................................................................................................................................................................................................زبان  -7
 7 ...............................................................................................................................................................................................................محرمانگی  - 8
 8 .............................................................................................................................................................................................................حل اختلاف  -9
 8 .......................................................................................................................................................................................................مدارك  اولویت  -10
  8 ..................................................................................................................................................................................................................تغییرات  - 11
  8 ..........................................................................................................................................................................................الزامات عمومی /کلیات  - 12
  12 ..................................................................................................................................................................................شرکت بازرسی شخص ثالث  - 13
  16 ..............................................................................................................................................................................................بازرسان شخص ثالث  -14
  17 .......................................................................................................................................................................................استقلال و عدم وابستگی  - 15
  18 .......................................................................................................................................................................................ابزار و تجهیزات بازرسی   - 16
  19 .............................................................................................................................................................................................هماهنگی و ارتباطات  -17
  20 .........................................................................................................................................................................................................بازرسی سطح  -18
  26  .......................................................................................................................................................................................هاي بازرسیانواع فعالیت  - 19
  29  .....................................................................................................................................................................................اقدامات مورد نیاز بازرسی  -20
  29  ........................................................................................................................................................................................بازرسی فهرست بازبینی  - 21
  29 .................................................................................................................................................................................................هاي بازرسیفرایند  -22
  31  ....................................................................................................................................................جلسه پیش از یازرسی و تدوین برنامه بازرسی  - 23
  32 ....................................................................................................................................................................سازندهبررسی سیستم کنترل کیفی   -24
  33  ...........................................................................................................................................................................و پیمانکاران فرعی برون سپاري  - 25
  34 .........................................................................................................................................................................................................................مواد  - 26
  35  .................................................................................................................................................کاريدهی و ماشینگري، شکلفرایندهاي ریخته  -27
  36 .................................................................................................................................................................................سخت کاريلحیم/جوشکاري  -28
  38  ................................................................................................................................................................دهاي پیشرفته در ساخت و تولیدفرآین  -29
  38 .............................................................................................................................................کاري سطحیزدایی و سخت، تنشعملیات حرارتی  -30
  41  ....................................................................................................................................................................................کلیات:  فرایندهاي سطحی  - 31
  42  .............................................................................................................................................کاريآبکاري، آستري و روکش: فرایندهاي سطحی   - 32
  43  ...................................................................................................................................کاريدهی، عایقآمیزي، پوششرنگ: فرایندهاي سطحی   - 33
  43  ............................................................................................................................................................هاي دماي بالاپوشش: فرایندهاي سطحی   -34
  43 ...................................................................................................................................................................................گیري و کنترل ابعادياندازه  - 35
  45 ............................................................................................................................................................................................هاي غیرمخّربآزمون  -36



 

 

 بازرسی فنی  دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

  

  ب
 

 فهرست مطالب
  صفحه  عنوان ردیف

  46 ................................................................................................................................................................................................  هاي مخرّبآزمون  -37
  47 ...........................................................................................................................................................................................................  عدم انطباق  -38
  48 ............................................................................................................................................................................................ اقدام اصلاحی/ تعمیر  - 39
  49 ..................................................................................................................................................................................... قطعات /اجزا سرهم بندي  -40
  50 ...........................................................................................هاو سایر آزمایش  هاي ایستایی فشار، عملکردي، معمول، نوعی، کارکرديآزمون  -41
  50 .................................................................................................................................................................................................شناسایی و ردیابی  -42
  51 ............................................................................................................................................................................کالا پلاك مشخصات/ مارکینگ  -43
  51 .........................................................................................................................................................................................................بازرسی نهایی  -44
  52  ...........................................................................................................................................................................................ش بازدید بازرسیگزار  -45
  53  .........................................................................................................................................................................................کتابچه اطلاعات ساخت  - 46
  55 ................................................................................................................................................................................................بسته بندي و حمل   -47
 55 ..................................................................................................................................................................................................کالا مجوز ترخیص  - 48
 56 .................................................................................................................................................................................................نامه بازرسیگواهی  -49
 58 ......................................................................................................................................................................................................کتابچه بازرسی  -50

  60  .............................................................................................................................................................................................................................ها پیوست
  61 .......................... .............................. ................................................................ .............................. .............................. .............................. .......  الف
  62 ................................................................................................................................................................................... چک لیست بازرسیجدول   
  64 .............................. .............................. .............................. .............................. ................................................. .............................. ..................  ب
  65 .............................................................................................................................................................................جدول الزامات مدارك بازرسی   
  67 ............................ .................................................................. ................................ .............................. .............................. .............................. .  ج
  68  ........................................................................................................................................................................از استوك  خرید کالا بازرسی فنی  
  70 ............................. .............................. ................................................................... .............................. .............................. .............................. .  د

  71 ........................................................................................................................................................................... بازرسی حداقل اقداماتجداول   
  

   



 

 

 بازرسی فنی  دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

  

  ت
 

 فهرست جداول
  )2و  1سطح (فهرست بازبینی بازرسی  - 1جدول شماره  

  ساخت کالا و تجهیزات/مدارك مورد نیاز خریدفهرست  - 2جدول شماره 
 )Stock(کننده تجهیزات از انبار تامین/براي  خرید کالا 4حداقل الزامات بازرسی سطح  -3جدول شماره 

 مخزن تحت فشار - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  -  4جدول شماره 

 مبدل حرارتی -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 5جدول شماره 

 دیگ بخار –حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 6جدول شماره 

 کنگرم –حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  -  7جدول شماره 

 مخزن ذخیره -بت حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثا - 8جدول شماره 

 فلنج و اتصالات - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 9جدول شماره 

 شیرآلات فرایندي  –حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 10جدول شماره 

 )درزجوش -ن درزبدو( لوله فاقد پوشش  -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 11جدول شماره 

 بندنشت -حداقل  اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 12جدول شماره 

 پیچ و مهره - حداقل  اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت - 13جدول شماره 

 گیر اتصالات آکاردئونی و لرزه -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 14جدول شماره 

  درون حصار تکیه گاه لوله -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 15جدول شماره 
 Flare Stack - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی  تجهیزات ثابت -  16جدول شماره 

 سقفی جرثقیل -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 17جدول شماره 

 ادوات باربرداري  –حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  – 18جدول شماره 

 ارتجاعی  شلنگ -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  - 19جدول شماره 

 سازه فولادي - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ثابت  -  20جدول شماره 

 )روتاري - رفت و برگشتی  –گریز از مرکز ( پمپ - بازرسی تجهیزات دوار حداقل اقدامات مورد نیاز  - 21جدول شماره 

 )روتاري -رفت و برگشتی  –گریز از مرکز (کمپرسور - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات دوار  - 22جدول شماره 

  گازي توربین - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات دوار  - 23جدول شماره 
  )و دمنده( فن -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات دوار  - 24دول شماره ج

  نشت بند پمپ و کمپرسور -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات دوار  – 25جدول شماره 
  کوپلینگ و گیربکس - اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات دوار  - 26جدول شماره 
  )Low-Medium-High Voltage( موتور القایی الکتریکی –اقل اقدامات مورد نیاز بازرسی  ادوات برقیحد - 27جدول شماره 
  موتور جریان مستقیم   –حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی ادوات برقی  -  28جدول شماره 
  ژنراتور -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی ادوات برقی  - 29جدول شماره 
 تابلو قدرت - مورد نیاز بازرسی ادوات برقی  حداقل اقدامات  - 30جدول شماره 

 ترانسفورماتور قدرت -مورد نیاز بازرسی ادوات برقی  حداقل اقدامات - 31جدول شماره 

 ساز حفاظت کاتدي ترانسفورماتوریکسو -ت مورد نیاز بازرسی ادوات برقی حداقل اقداما - 32جدول شماره 



 

 

 بازرسی فنی  دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

  

  ث
 

  کابل حفاظت کاتدي –تجهیزات حفاظت فنی /کالااقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  -  33جدول شماره 
 اقلام برقی عمومی -ت مورد نیاز بازرسی ادوات برقی حداقل اقداما – 34جدول شماره 

 باتري شارژ دستگاه و باتري -ت مورد نیاز بازرسی ادوات برقی حداقل اقداما -  35جدول شماره 

 )USP( سیستم منبع تغذیه بدون وقفه -قدامات مورد نیاز بازرسی ادوات برقی حداقل ا -  36جدول شماره 

 )AC Switchfuse Assembly( - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی ادوات برقی - 37جدول شماره 

 کابل قدرت - ت مورد نیاز بازرسی ادوات برقی حداقل اقداما -  38جدول شماره 

 کلیات - ت مورد نیاز بازرسی تجهیزات ابزار دقیقحداقل اقداما - 39جدول شماره 

  In-line Instruments – حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ابزار دقیق -  40جدول شماره 
  On-line Instruments –حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ابزار دقیق - 41جدول شماره 
 Off-line Instruments –رد نیاز بازرسی تجهیزات ابزار دقیقحداقل اقدامات مو - 42جدول شماره 

 Construction Materials –حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی تجهیزات ابزار دقیق - 43جدول شماره 

 دهی لوله فرایند پوشش -تجهیزات حفاظت فنی /کالاحداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی  -  44جدول شماره 

  اتصال عایقی –تجهیزات حفاظت فنی /حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی کالا - 45جدول شماره 
  آندهاي فداشونده –تجهیزات حفاظت فنی /اقدامات مورد نیاز بازرسی کالا حداقل - 46جدول شماره 
  آندهاي اعمال جریان –تجهیزات حفاظت فنی /اقدامات مورد نیاز بازرسی کالا حداقل  -  47جدول شماره 

 تجهیزات سرچاهی  - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی کالاي حفاري  - 48ول شماره جد

 تجهیزات درون چاهی  -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی کالاي حفاري  - 49جدول شماره 

 اي لوله جداري و مغزي و وزنه -حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی کالاي حفاري  - 50جدول شماره 

 حفاري تیغه ثابت مته - حداقل اقدامات مورد نیاز بازرسی کالاي حفاري  - 51ره جدول شما

 ايحفاري دندانه مته - نیاز بازرسی کالاي حفاري حداقل اقدامات مورد  - 52جدول شماره 

 کالاي کنترل و مخابراتنیاز بازرسی حداقل اقدامات مورد  -  53جدول شماره 

 کالاي ایمنی و آتش نشانینیاز بازرسی ت مورد حداقل اقداما - 54جدول شماره 



 

 

 بازرسی فنی   دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

  

1 
 

 مقدمه -1

استمرار  ،نگهداشت وها تأمین کالا در پروژهتهیه و ت در زنجیره مهم و پراهمی یکی از ارکانکالا  یبازرس
بازرسی شخص  به این منظور معمولاً شرکت .شودمحسوب می ي نفتیهاتولید در شرکت حسطو پایداري 

با ، ساخت/خریدکالاي تحت سفارش را در مراحل  مسئولیت نظارت و بازرسی ،کارفرمااز  به نمایندگیثالث  
 از این منظر،. دگیربه عهده می و تأمین کالاي با کیفیت و استاندارد تهیهبخشی به خریدار از هدف اطمینان

دار عهده در این زنجیره که بازرسی شخص ثالث هايشرکتنحوه تعامل و چگونگی استفاده از خدمات 
. دارد دستیابی به کیفیت مورد نظردر هی توج قابل مسئولیت فرایند بازرسی و تحویل کالا خواهندبود، نقش

 سازيشفاف		 و 		کالا بازرسی سازي فرایندهمندکردن و یکپارچنظام 	راستاي در 		سند حاضربرهمین اساس، 
 ارفرما تدوینک و پیمانکار ،کنندهامینت و همچنین ثالث شخص بازرسی هايشرکتها و وظایف مسئولیت

  .استشده
  

 هدف -2

 اداراتداماتی است که ها و اقتفعالی اختیارات، حدود وظایف،تبیین  این دستورالعملهدف از تهیه 
فروشندگان و پیمانکاران، سازندگان، شرکت بازرسی شخص ثالث، (سازمانی رونهاي بطرف و سازمانیدرون
در  ساختو  مهندسی ،هاي مشاورپرسنل واحدهاي مهندسی و کنترل کیفیت شرکت،  کالاکنندگان تامین

در ، )ی مناطق نفتخیزجنوبشرکت ملّ طرف قرارداد حقیقی و حقوقی اصدیگر اشخکالا و  زمینه تدارکات
این سند  .خواهندبود ملزم به رعایت آنها شرکت این تضمین کیفیت درجاري عیارهاي سازي مراستاي پیاده

 هايکالا، شرکت مدیریت تدارکات و امورتوسط  کالا )ساخت/خرید(تهیه و تامین  فرایندهايدر کلیه  باید
قرارداد  الزامی مدارك بخشی از به عنوان) و غیره PC ،PD ،EPC ،EPD(ها پروژه انپیمانکارهمچنین  و تابعه

  .لحاظ گرددکالا ) ساخت/خرید(تهیه و تامین 
 

 محدوده کاربرد -3

ي کالا )ساخت/خرید( تأمینتهیه و بازرسی شخص ثالث در زنجیره الزامات  حداقل لعملاین دستورا
در محدوده شرکت را  اريحفّکالاي حفاظت فنی و برقی، ابزار دقیق، ادوات ، )ثابت و دوار(تجهیزات مکانیکی 

  .گیردهاي تابعه در بر مینفتخیزجنوب و شرکت ی مناطقملّ
   



 

 

 بازرسی فنی   دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

  

2 
 

 مراجع -4

 ویرایش سوم(جهیزات سند بازرسی کالا و ت( – Rev 03 E&D-QC-INSP-1 –  شرکت ملّی مناطق
 هاي نفت و گازطرح - مدیریت مهندسی و ساختمان –نفتخیزجنوب 

 ANSI/ASQC E2, Guide to Inspection Planning 
 ANSI/ASQC C1, Speciϐication of General Requirements for a Quality Program 
 ASME QAI-1, Qualiϐication for Authorized Inspection 
 ASME VIII Dev. 1, ASME Boiler and Pressure Vessel Code 
 ASME VIII Dev. 2, ASME Boiler and Pressure Vessel Code 
 API 5L, Line Pipe 
 API 6A, Specification for Wellhead and Christmas Tree Equipment  
 API Q1, Specification for Quality Management System Requirements for Manufacturing 

Organization for the Petroleum and Natural Gas Industries 
 API Q2, Speciϐication for Quality Management System Requirements for Service Supply 

Organization for the Petroleum and Natural Gas Industries 
 BS EN 13445, Unϐired Pressure Vessels 
 ISO 10006, Guidelines for Quality Plans 
 ISO 17020, Requirements for the Operation of Various Types of Bodies Performing 

Inspection 
 IPS-E-IN-100(2) Engineering Standard For General Instrumentation 
 IPS-I-IN-100(2) Inspection Standard for General Instrument Systems 
 IPS-I-EL-217(2) Inspection Standard for Precommissioning Electrical Tests 
 ASTM 01-XX Iron & steel Products 
 API 5CT Specification For Casing And Tubing  
 SAE AMS-H 6875 Heat Treatment of Steel Raw Materials 

 اختصارات  -5
 FAT ايآزمون تایید کارخانه

 PSI بازرسی پیش از حمل

 TPI  بازرس شخص ثالث

 PQR تاییدیه روش جوشکاري

 MPQ تاییدیه روش ساخت
 SSC ترك تنشی سولفیدي

 HIC  ترك هیدروژنی
 PIM  جلسه پیش بازرسی

 ICP  دستورالعمل هماهنگی بازرسی
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 WPS  روش جوشکاري
 IL  سطح بازرسی

 PO  خرید سفارش

 PMI شناسایی قطعی مواد

 ITP طرح آزمون و بازرسی

 QCP طرح کنترل کیفیت

 NC عدم انطباق
 PL فهرست کالا

 MDR(MDB) کتابچه اطلاعات سازنده
 IVR گزارش بازدید بازرسی

 IC گواهی نامه بازرسی
 MPS  مشخصات روش ساخت

 QCM  کنترل کیفیت کتابچه

 RN  مجوز ترخیص کالا

 
 ریفتعا -6

شده الزامات مشخص شدنبرآورده که به منظور اثبات است هاییتمجموعه فعالیمنظور  :1ارزیابی انطباق - 6-1
 .شوندانجام می و تجهیزات کالا )ساخت/خرید(تهیه و تامین  قرارداددر 

گر خت، بازرسی، آزمون، تعمیر و دیات فنی مبنا در طراحی، ساو مشخص هامنظور استاندارد :استاندارد -6-2
 .استبه آنها اشاره شده )ساخت/خرید(تهیه و تامین باشد که در قرارداد تجهیزات میو  کالاالزامات 

بوجود آورنده عدم  از بین بردن علل به منظورکه است  مطابق با استاندارد اقدامی :اقدام اصلاحی -6-3
 .گیردانجام می د آنهامنظور پیشگیري از وقوع مجده بالفعل و ب سایر شرایط نامطلوب، انطباق یا عیب

  یا غیرمخرّبمخربّ  تعیین یک یا چند ویژگی کالا به روش  :آزمون -6-4
کننده دهنده و یا مصرفسازمان ارائهیا  مستقل از شخصکه  استبازرس شخص ثالث  منظور: 2بازرس -6-5

انجام ا، هکارگیري آزمونه ب باطرفی و با شرط استقلال و بیکالا، مسئولیت فرایند ارزیابی انطباق را 
  .گیردبرعهده می از سوي یک شرکت بازرسی شخص ثالث ،کردن، تایید صلاحیت و غیرهبازرسی، گواهی

                                                             
1 Conformity Assessment 
2 Third Party Inspecor (TPI) 
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 هاي تابعهها و شرکتمدیریت ،ادارات بازرسی فنی و خوردگی فلزات ستاد نمایندگان به: بازرس کارفرما -6-6
 .گردداطلاق می نفتخیزجنوب ی مناطقشرکت ملّ

هاي استانداردي و مدارك با الزامات و شاخص یا تجهیزات ارزیابی و انطباق کالا یندآبه فر: بازرسی کالا -6-7
هاي تفعالی در این فرایند،. شودگفته میبازرسی و قضاوت  ،ساخت از طریق مشاهده، مقایسه/خرید
ها، نامهبررسی مدارك و گواهیساخت از جمله یا  ي موضوع سفارش خریدبر روي کالا کمیو  کیفی
یا  کالااولیه، ب بر روي مواد مخرّرو غیمخربّ  ايهآزمونانجام در  تایید نتایجو  حضور ،ی چشمیبازرس

کیفیت انطباق براساس حدود بازرسی مورد تأیید کارفرما در راستاي حصول اطمینان از  ،تجهیزات
زرسی حین بازرسی کالا معمولاً در مواردي همچون  با. شودالزامات مشخص شده انجام میمحصول با 

تأمین یا  فروشگاه سازندهیا  و  بازرسی از کالاي خریداري شده در انبار 1حمل ساخت، بازرسی قبل از
 .شوداستفاده می 2کننده

شخصیتی حقوقی است که از سوي کارفرما در ذیل یکی از قراردادهاي طراحی و مهندسی  :پیمانکار -6-8
)E( تهیه و تامین کالا ،)P( احداث و یا اجرا ،)C( حفاري ،)D (دار تهیه و تامین و غیره، عهده
 .شودکالا می) ساخت/خرید(

کند و از طریق انعقاد ی حقوقی و مورد تایید کارفرما که محصولی را ارائه مییتشخص :کنندهتامین -6-9
از (ها ان پروژهیا پیمانکار تابعه يها، شرکتشرکت ملیّ مناطق نفتخیزجنوببا  با حدود مشخصّ قرارداد
تامین و ارسال کالاي مندرج در  تهیه و دار تولید، ساخت،، عهده)و غیره PC ،PD ،EPC ،EPDجمله

  قرارداد 
 .شودمابین میفی

یا  شرکت ملّی مناطق نفتخیزجنوب هاي تابعهشرکت ستاد و به مدیریت تدارکات و امور کالا :خریدار - 6-10
 تهیه و تامیندار شود که عهدهق میاطلا، )و غیره PC ،PD ،EPC ،EPDاز جمله(هاي پروژه پیمانکار

 .گرددشده میساخت براساس الزامات مشخص/کالاي موضوع قرارداد خرید

هاي کاري سازنده به منظور انجام فرایند ساخت یا یکی از منظور دستورالعمل :روش مدون تأییدشده -6-11
ه همراه الزامات و مراحل آن است که در آن به تمامی مواد، تجهیزات و مستندات مورد استفاده ب

است و از طریق قبول اشاره شدهمعیارهاي پذیرش در راستاي دستیابی به نتایج مورد انتظار و قابل
                                                             
1 Pre-Shipment Inspection (PSI) 
2 Stock Inspection 
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سنجی شده و مورد صحت ،هاي لازمهاي مخربّ، غیرمخربّ و دیگر آزمایشانجام آزمون  گیري واندازه
 .استتایید قرار گرفته

شود گفته می کالا خرید یا ساخت بازرس بر فرایند نظارت به میزان مشارکت، پایش و: 1سطح بازرسی -6-12
اطمینان از انجام فرایند کنترل  و بازرسی ، میزاناساس حساسیت کالا بر سطح بازرسی در این سندو 

 . استتعریف شده  4و  3، 2، 1در چهار سطح به ترتیب از بیشترین تا کمترین کیفیت 

کارگاه سازنده و /ا حضور در کارخانهبازرسی حین ساخت و ب براي 2و  1 بازرسی هايسطحتوضیح آنکه 
- کننده استفاده میتأمین/سازندهانبار در شده ساخته جهت بازرسی از کالاي 4و  3 بازرسی هايسطح

    .شود
بازرسی معتبر و  نامهداراي گواهیگردد که به شرکت بازرسی شخص ثالث اطلاق می :شرکت بازرسی -6-13

در بازه زمانی  وباشد می استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران و همچنین کارفرمامورد تایید سازمان 
، تکمیکیفیت،  دار بازرسیعهده ،پیمانکارو  میان کارفرما کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین قرارداد 

  .باشدکالا میبارگیري صدور مجوز گذاري و بندي، ماركبسته

استانداردها ، صات فنی، کدهامشخّ، سطح بازرسیه به با توج مدرکی است که :2نآزمو بازرسی وطرح  -6-14
ریزي و اجراي به منظور برنامهو  کنترل کیفیت هاي مختلفبر اساس ایستگاه، قراردادي الزاماتو سایر 
 این سنددر  .شودمیدر طی فرآیند ساخت یک کالا، از طرف سازنده تهیه  و آزمون بازرسیهاي فعالیت
کارفرما، (تمامی ذینفعان بازرسی براي  میزان در هر ایستگاه، نوع و و آزمون سیبازرهاي فعالیت

تمامی این مدرك پس از تأیید، براي . گرددمی مشخص )پیمانکار، سازنده و بازرس شخص ثالث
، آزمونمربوط به اجراي هر فعالیت بازرسی و  رویهدر این مدرك،  .لازم الاجرا خواهدبودذینفعان 

 .شودآورده میل ئوهاي مسو بازرسی، نوع گزارش و میزان مشارکت رده مونآزرجع، محل استاندارد م

، منابع و هاي کیفیروشو تمامی جزئیات  توسط سازنده تهیهاست که  مدرکی  :3طرح کنترل کیفیت -6-15
 . گردددر آن مشخص می) کالا(هاي مرتبط با تولید یک محصول مراحل فعالیت

شده مطابق با استاندارد یا قرارداد بازرسیحداقل یک الزام و یا ویژگی کالا  شدننبرآورده :4عدم انطباق -6-16
 کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین 

                                                             
1 Inspection Level 
2 Inspection Test and Plan (ITP) 
3 Quality Control Plan (QCP) 
4 Nonconformity (NC) 
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 کارفرماکالا است که بین  )ساخت/خرید(در فرایند تهیه و تامین  بازرسیانجام  منظور قرارداد :قرارداد -6-17
  .ددگرمنعقد میشرکت بازرسی با  شرکت بازرسی و یا پیمانکاربا 

و یا  ملّی مناطق نفتخیزجنوب شرکت ذیربط درستادي  هايازمانسیا  هامدیریتهر یک از : کارفرما -6-18
غیرمستقیم از یا  و بصورت مستقیم کالا )ساخت/خرید(تهیه و تامین  که نسبت به هاي تابعهشرکت
 .نمایندمیاقدام  )و غیره PC ،PD ،EPC ،EPDهايپروژه( پیمانکاران طریق

از جمله خواص مکانیکی، فیزیکی، شیمیایی و  گیرياندازهقابل  هايیژگیو بااحصل یک فرایند م :کالا -6-19
بر روي آن توافق  ،از سوي دیگر کارفرمااز یکسو و پیمانکار و  خریدارکننده و که بین تامین است غیره

 .شدبامیکالا شامل مواد اولیه، تجهیزات، ادوات، قطعات و مواد مصرفی  .گیردمی صورت

که پس از انجام بازرسی  هستند یهاییا گزارشو  هانامهگواهیمدارك، مجموعه : مدارك بازرسی -6-20
 .گرددمیو صادر امضاء  ،، مهرتهیهبررسی،   بازرس شخص ثالثتوسط 

توسط بازرس و پس از اخذ تاییدکتبی گزارش نهایی بازرسی از  ی استمدرک :1ترخیص کالامجوز  -6-21
 .براساس این مدرك، حمل کالا توسط پیمانکار بلامانع خواهدبود. کارفرما، صادرخواهدشد

 تفکیک در آن به و گیردمی مدرکی است که تمام تولیدات سازنده را در بر :2یفیتک نامهنظام/کتابچه -6-22
مدرك طرح  این مدرك بر خلاف .شوداشاره می شرکت سازندهدر مدیریتی و فنّی  الزاماتو موارد به 

گرا است به این مفهوم که ی شرکتمدرککالا، تجهیز و غیره متفاوت است،  راي هرکه بکنترل کیفیت 
هاي QCPتواند به تعداد و تنوع محصولات خود داراي می QCM هر سازنده همزمان با داشتن یک

   .متفاوت باشد

شود و به موجب مدرکی است که توسط شرکت بازرسی شخص ثالث صادر می :3نامه بازرسیگواهی -6-23
یز با الزامات ر آن، حصول اطمینان از انطباق مشخصات کیفی، کمی و سایر الزامات کالا یا تجهصدو

 .شودبراي کارفرما حاصل میکالا  )ساخت/خرید(تهیه و تامین مندرج در قرارداد 

 
  زبان -7

 .ندوش میو تنظ هیته یسیانگل به زبان فارسی و یا بازرسی باید ساخت و و مداركها نامهیگواه کلیه

                                                             
1 Release Note (RN) 
2 Quality Control Manual (QCM) 
3 Inspection Certificate (IC) 
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 محرمانگی -8

، شفاهی، مکتوب غیررسمی،یا  رسمی بصورت که اطلاعاتی کلیه حفظ به تعهد از محرمانگی عبارتست - 8-1
   مبادله نفعانذي میان به هر شکل دیگري، یا شدهضبط مستند، باواسطه، یا بیواسطه الکترونیکی،

  شامل این اطلاعات. شوندمی

 کالا فنیّ دانش و قراردادي اطلاعات، 

  معنوي، یتمالک  

 کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین کالاي موضوع سفارش  به حقوق مربوط،  

 کارفرما با هاي قراردادطرف ارزش معاملات 

 هاسیاست، کارفرماسازمانی  اهدافو  هابرنامهها، تفعالی 

  .باشدمیکالا  )ساخت/خرید(تهیه و تامین قرارداد  باو به طور کلی دیگر عوامل مرتبط 
 هايفعالیت انجام طی در ایجادشده یا کسب اطلاعات کلیه مدیریت لیتئوبازرسی باید مس شرکت - 8-2

 با مرتبط موضوعات قراردادها، این در .برعهده بگیرد بازرسی انجام قراردادهاي امضاء طریق از را بازرسی

 .باشندشده درجباید  محرمانگی

اختیار  در کارفرما با مرتبط اطلاعات قراردادن از پیشبازرسی باید  شرکت شده،به غیر از موارد توافق  - 8-3
 تلقی باید محرمانه و شده انحصاري محسوب اطلاعات، کلیه رو این از. نماید مطلع را کارفرما ،دیگران

 .شوند

 کوتاهیچنانچه در این رابطه مرتکب  .به اصل رازداري و محرمانگی باشدشرکت بازرسی باید پایبند  - 8-4
 و مراتب از سوي امورحقوقی متوجه آن شرکت خواهدبود هاي مترتبیتگردد، مسئول اشتباهو یا 

 .باشدمی قابل پیگیري صلاحدر مراجع ذيکارفرما 

بر هاي بازرسی تفعالی انجاممرتبط با  اسنادو  اطلاعات کلیه و نگهداري حفظ ،مدیریت مسئولیت - 8-5
  .باشدمیشرکت بازرسی  عهده

  در اختیار شرکت بازرسی قرار  کارفرما از منابعی غیر ازکه اسناد مرتبط به کارفرما یا  اطلاعات -8-6
قانونی و  /نظارتی مراجع ،گانکنندکایتشطریق  از مثال براي(دنشو تلقی محرمانه عنوان به باید گیرند،می

 .)تامین کنندگان طرف قرارداد با کارفرماو  ان، پیمانکارانمشاور طریقاز اطلاعات فنی کالا  یا حتی

 اطلاعات محرمانه یا انتشار قانونی ملزم به ارائه يشرکت بازرسی بر اساس تصمیم نهادکه زمانی - 8-7
 .رسانی نمایدبه کارفرما اطلاع اسناد به نهاد قانونی، مراتب را کتباً پیش از ارائه لازم استباشد،  کارفرما
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 ل اختلافح -9

کار که بر کیفیت کالا فرایند  در حین و سازنده پیمانکار ،ها و دعاوي بین شرکت بازرسیکلیه اختلاف
  .باشند، باید با حکمیت کارفرما حل و فصل شوندتأثیرگذار می

  
 اولویت مدارك -10

شرکت بازرسی باید بر مبناي آنها نسبت به  امضاء و انجام بازرسی که از سوي طرفین قرارداد یاولویت مدارک
   :د ازها اقدام نماید، عبارتننامهتهیه گزارش بازرسی و صدور گواهی

 1شرح سفارش خرید 
 سند حاضر 
 بازرسی و آزمون  طرح 
 ات فنی کارفرمااستانداردها و مشخص 
 المللی مبنااستانداردهاي بین 

 
 تغییرات -11

و ها ها و رویههر گونه تغییر در مفاد قرارداد شرکت بازرسی، شرح سفارش کالا، دامنه و سطح بازرسی، روش
  .شودرساندهکارفرما  به تأیید کتبیباید سطح پذیرش نتایج 

  
 الزامات عمومی/کلیات -12

شده و هاي بازرسی مجربّ، تایید صلاحیتپیمانکار باید شرکت بازرسی را از میان شرکت/خریدار -12-1
مورد تایید کارفرما انتخاب و نسبت به انعقاد قرارداد بازرسی با شرکت بازرسی با توجه به حجم کالا، 

 . شده براي هر کالا اقدام نمایدهاي تعیینبازرسی ها و دامنهسطح بازرسی، انواع آزمون

 .شودرسانده کارفرما کتبی شرکت بازرسی باید به تاییدمفاد قرارداد بازرسی بین پیمانکار و  -12-2

خود را در  ITPو  QCPمدرك  ش خرید، سازنده را ملزم نماید تاار باید قبل از سفارکپیمان/خریدار -12-3
هاي مندرج در سطح بازرسی ها و بازرسیبا تمامی آزمونهمراه  ،کالاي موضوع قراردادخصوص 

                                                             
1 Purchase Order (P.O) 
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 ارائهجهت اخذ تأییدیه کتبی به کارفرما  کالا،) ساخت/خرید(تهیه و تامین در قرارداد  ،شدهتعیین
  .دهد

را  مورد تأیید کارفرماانعقاد قرارداد، طرح آزمون و بازرسی پس از شرکت بازرسی موظف است  -12-4
  .اقدام نمایداصلاحی احتمالی /موارد پیشنهاديارائه  ت به نسبپس از مطالعه بررسی و 

 مراوده و  و همچنین شیوه دهینحوه گزارش ،شرکت بازرسی وظیفه دارد با ملاحظه این دستورالعمل -12-5
ادواري، گزارش هاي بازرسیگزارش (هاي مربوطه هماهنگی با کارفرما و پیمانکار را به همراه فرم

در مدرکی تحت عنوان روش ) نامه بازرسی و غیرهکالا، گواهی و حملنهایی، مجوز ترخیص 
  .کارفرما برساند و به تاییدنماید هماهنگی بازرسی ارائه 

 با حضور نمایندگانرا  1بازرسی از کالا، پیمانکار باید جلسه پیش نوعهر  ساخت فرایندقبل از شروع  -12-6
آزمون  طرحجهت اجراي  هاي لازماهنگیهم تاریزي نماید برنامهشرکت بازرسی و سازنده  ،کارفرما

  . ددگر معمولو بازرسی مورد تایید کارفرما، 
هاي بازرسی را با هماهنگی تعداد بازرسان مورد نیاز در کل فرآیند و ایستگاهشرکت بازرسی باید  -12-7

این مهم . نمایدتعیین انتخاب و کارفرما و متناسب با حجم سفارش، فرآیند تولید و سطح بازرسی 
 .باشدد در مفاد قرارداد بازرسی میان شرکت بازرسی و پیمانکار به روشنی مشخص شدهبای

 ساعت، 24 زمان مدت درنهایتاً  را، تولید یزمانبرنامه ف تولید و یا تغییر در هرگونه توقّ بایدسازنده  -12-8
 .ندبرساو بازرس  ، پیمانکارروشی مناسب به اطلاع کارفرمابه 

منظور اطمینان از تبیین کامل استاندارها، ضوابط، معیارها و شرایط شرکت بازرسی موظّف است به  -12-9
عقد  پیش از ،شدهتعریف هاییبر اساس روش اجرایی یا دستورالعمل ،کمی و کیفی حاکم بر قرارداد

اقدام  کالا)ساخت/خرید(تهیه و تامین  موارد و الزامات قرارداد مرورنسبت به  انجام بازرسی قرارداد
 ل مواردي که در این مرحله باید مدنظر قرار گیرند، عبارتند از حداق. نماید

 شرح خرید 

  مشخصات فنی 

 استانداردهاي کارفرما / الزامات 

 ااستانداردهاي مبن  

                                                             
1 Pre-Inspection Meeting (PIM) 
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 ،باشد ساخت/الزامات خریدکه ناسازگار با  ياز ارائه مشاوره یا هر خدمت دیگرشرکت بازرسی باید  -12-10
شرکت ملّی  این مهم مشخص گردد براساس قوانین جاري ايدر هر مرحله چنانچه. خودداري نماید

  .با شرکت بازرسی رفتار خواهدشد مناطق نفتخیزجنوب
موضوع پروژه، حدود کار و مدارك  باید گرددمنعقد می با شرکت بازرسیی که در کلیه قراردادهای -12-11

 . دنشوکارفرما رسانده کتبی تایید به د ونفنی پیمان بصورت واضح و روشن مشخص گرد

ا حضور بجلسات بازرسی حین ساخت تشکیل  ،کارفرمابازرس تشخیص درصورت صلاحدید و  -12-12
مسئولیت هماهنگی و  .است سازنده، شرکت بازرسی و کارفرما الزامی الاختیارتام) گان(نماینده

  .باشدکننده میتامین/برگزاري جلسه، حسب مورد، بر عهده پیمانکار
بازرسی را به  انجام فرایند ارشات و مستندات حین و انتهايشرکت بازرسی باید کلیه مدارك، گز -12-13

باید بلافاصله  یبازرس هايیک نسخه از کلیه گزارش. نمایدموقع جهت تاییدات لازم به کارفرما ارائه 
 .گیرددر اختیار نماینده کارفرما قرار  پس از انجام بازرسی

 .است کنندهتأمین/پیمانکار/سازندهه عهده گیري جهت بازرسی بتأمین ابزار و ادوات آزمون و اندازه -12-14

 کنندهتأمین/پیمانکار/سازندههاي مترتب بر آن به عهده ها و هزینهها و آزمایشانجام کلیه آزمون -12-15
 . است

هاي مربوطه معتبر شده و داراي گواهینامهتایید صلاحیت) هاي(ها باید در آزمایشگاهکلیه آزمون -12-16
اهی نیاز به تأیید و احراز صلاحیت داشته باشد، این امر باید توسط در صورتیکه آزمایشگ. انجام شود

 بازرس کلیه مراحل احراز صلاحیت باید نهایتاً به تأیید. انجام شود هاي اعتباردهی و قانونیسازمان
  .کارفرما رسانده شود

به بازرس  پیمانکار جانب از ،شدهباید در زمان توافق 1بازرسی کتبی تقاضاهاي و هااعلان تمامی -12-17
  .شود رسانیاطلاع

  .رسانی به کارفرما اقدام نمایدپیمانکار باید همزمان با اطلاع به بازرس، نسبت به اطلاع -12-18
 .رسانی نمایدد به محض دریافت درخواست بازرسی، مراتب را به کارفرما اطلاعیشرکت بازرسی با -12-19

 به امضاي کننده بایدتامین/میان کارفرما، پیمانکار، بازرس و سازنده هاي ارسالیکلیه نامه -12-20
حداکثر در بازه زمانی د و نبرس کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین  در قراردادنمایندگان معرفی شده 

 . دشو ات لازم انجاماقدام ،و اخذ تصمیم نهایی پاسختهیه  نسبت به یک هفته
                                                             
1 Notification 
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است موظف کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین  در موضوع سفارشکارفرما نماینده معرفی شده  -12-21
متناسب با  ذیربطکارفرما و یا ادارات  فنی بازرسی بررسی و اظهارنظر براي به منظور مدارك زیر را

 .نماید ارسال وظایف سازمانی
 MPS 
 QCP وITP 

  انتخاب شرکت بازرسیاستعلام و 

 مفاد قرارداد بازرسی نویسپیش  

 هاي تولید و آزمونروش 

 گزارشات روزانه بازرسی 

 مدارك ساخت 

 هاي بازرسینامهگواهی 

 هاي فنیعدم انطباق 

  :عبارتند از سازي شوندتوسط کارفرما نهاییمدارکی که لازم است قبل از شروع فرایند ساخت  -12-22

 شرح سفارش 

 استعلام 

 سوابق سازنده 

 برنامه تولید 

 کتابچه تضمین کیفیت سازنده 

 قرارداد شرکت بازرسی شخص ثالث 

 ثالث سوابق شرکت بازرسی شخص 

  بازرسی و آزمونطرح 

 هاي طراحیبرگ داده 

 محاسبات طراحی 

 شماتیک/هاي اجرایینقشه 

 WPS ، PQR ١هاي جوشکاريو نقشه 

                                                             
1 Welding Maps 
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 هاي ساخت و تولیدروش 

 ١هاي غیرمخربمخربّ و نقشه آزمونهاي غیرروش آزمون 

 کاري سطحیو سخت زدایی، تنشروش عملیات حرارتی 

 کاري و غیرهروکش/تريآسآبکاري،  تکمیلی از جمله روش فرایندهاي 

 و غیره دهیآمیزي و پوششسازي سطح، رنگروش آماده 

 بندي و حمل کالاروش بسته 

رسانی هاي بازرسی و غیره را به کارفرما اطلاعپیمانکار موظف است کلیه موارد از جمله گزارش -12-23
 .نماید

ها و موارد بازرسی لیتشرکت بازرسی باید متعهدگردد که در صورت اتمام قرارداد بازرسی، کلیه فعا -12-24
در صورت عدم  .نامه بازرسی اقدام نمایدتمام را تکمیل و نسبت به صدور گواهیو نیمه در حال انجام

رعایت این بند، کارفرما براساس منافع شرکت ملی مناطق نفتخیزجنوب و از طریق امور حقوقی با 
 .پیمانکار و شرکت بازرسی برخورد خواهدکرد

نهایی به بازرس  سی به اصل مدارك، بازرس باید موضوع را جهت اخذ تصمیمدر صورت عدم دستر -12-25
رسانی نماید و تا پیش از اخذ مجوز کتبی بازرس کارفرما هیچگونه اقدام بعدي مجاز کارفرما اطلاع

 .باشدنمی

ها در قرارداد انجام بازرسی بین شرکت بازرسی با پیمانکار نامههاي مدارك و گواهیتعداد نسخه -12-26
 .باید به تایید کارفرما رسانده شوند

 
 شرکت بازرسی شخص ثالث -13

با شده کارفرما الزامات مشخص ت کیفیت کالا از نظر تطابقبر صح وظیفه دارد شرکت بازرسی -13-1
و  نموده نظارت ،کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین  مندرج در قراردادهاي صات فنی و استانداردمشخّ

 .مربوطه اقدام نماید بازرسی هاينامهو گواهینسبت به تأیید، صدور مدارك 

سازي پیادهو جهت حصول اطمینان کارفرما از  باشدمی طرفمستقل و بیشرکت بازرسی در پروژه  -13-2
 . شودرفته میبه کارگ کنندگانتامینهاي کنترل کیفی تفعالی درست و به موقع

 .مستقل برخوردار باشد یحقوق تیاز شخص بازرسی بایدشرکت  -13-3

                                                             
1 NDT Maps 
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رکت بازرسی وظیفه دارد خدمات بازرسی را طبق الزامات این سند و دیگر مدارك مرتبط در ش -13-4
 .نماید انجام و نتایج را ارائه کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین  قرارداد

همچنین شرکت بازرسی باید داراي رتبه الف بازرسی در زمینه بازرسی کالا و تجهیزات نفت و گاز و  -13-5
 :ر ذیل باشدهاي مندرج دتاییدیه

 ّخارج از کشور/بازرسی داخل( ی استاندارد ایرانپروانه معتبر بازرسی از سازمان مل(  
 ریزي و نظارت راهبردي ریاست نامه صلاحیت خدمات مشاوره از معاونت برنامهگواهی

  )بازرسی داخل(جمهوري
 بازرسی خارج از کشور( مجوز بانک مرکزي ایران(  
 استانداردنامه کیفیت براساس اخذ نظام  ISO 17020 از مرکز ملی تایید صلاحیت ایران 

تهیه و تامین  در زمینه اقلام تحت قرارداد ،سال سابقه بازرسی 5شرکت بازرسی باید داراي حداقل  -13-6
  .باشد کالا) ساخت/خرید(

 تمامی ،خود کار از ناشی قانونی هايولیتمسئ پوشش منظور به استفموظّشرکت بازرسی  -13-7

باشدداده قراراي حرفه/مدنی مسئولیت پوشش بیمه تحترا  خود زرسیبا هايتفعالی.  
قرارنداشتن در فهرست  ،منظور( شرکت بازرسی باید از حسن سابقه و اعتبار مناسب برخوردار باشد -13-8

 ).حوزه نفت و گاز و پتروشیمی در سیاه یک یا چند وزارتخانه، موسسه و شرکت کارفرمایی

 تهیهروش  و همچنین بازرسی هايفعالیت نحوه انجام ،1دار گردش کارنموداراي شرکت بازرسی باید  -13-9
هاي مختلف بازرسی و روش مدرك مذکور باید به همراه فرم. گزارش کار به کارفرما باشد تنظیمو 

نامه بازرسی جهت اخذ تاییدیه به و گواهی کالا مجوز حملدریافت تقاضا تا صدور ابتداي کار از 
 .کارفرما ارائه گردد

تعریف و مستند  با جزییات بازرسی را هايهاي کاري، روششرکت بازرسی باید براي کلیه زمینه -13-10
  :هاي اصلی بازرسی در این سند عبارتند ازبرخی از زمینه. باشدکرده

 مخازن تحت فشار 

 لهاي حرارتیمبد 

 لوله 

 شیرآلات 
                                                             
1 Flowchart 
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 اتصالات و فلنج 

 پیچ و مهره 

 ارماشینهاي دو 

 قفی و قطعات مرتبطس/هاي متحركجرثقیل 

 ادوات و اقلام حفاري 

 ابزار و تجهیزات ابزار دقیق 

 ادوات برقی و کنترلی 

  ماشینکاريرژي پودر و  دهی، متالوگري جوشکاري، شکلریخته(فرایندهاي تولید( 

 هايفعالیت در اندرکار دست کارکنان کلیه براي لازم صلاحیتشرایط احراز بازرسی باید  شرکت -13-11

 پست هر براي را تجربه و هامهارت فنی، دانش آموزش، تحصیلات، مربوط به الزامات ملهج از بازرسی،

 .نماید تدوین و مجزا تهیه شغلی هايشناسنامه در سازمانی

به  کنندهتامینیا سازنده انبار  ،کارگاه سازنده/شرکت بازرسی باید حضور بازرس را در کارخانه  -13-12
 .کندپایش را ارزیابی و  رما بتواند به راحتی آنکارفبازرس که  دهی نمایدسامان نحوي

از جمله در (بازرسی باید در خصوص حضور به موقع بازرس در محل بازرسی تدابیر لازم  شرکت  -13-13
 .را اتخاذ و به تایید کتبی بازرس کارفرما برساند) نظر گرفتن بازرس جانشین مورد تایید کارفرما

فرایند بازرسی را بر اساس و عملیاتی مرتبط با  وظایف و خدمات شغلیشرکت بازرسی باید   -13-14
دامنه کار بازرس هر  مطلوب تنظیم نماید بطوریکه بنحوي کالا) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین 

 .بداندبه روشنی خود را و حدود مسئولیت 

 شرکت بازرسی حقِ واگذاري تمام یا بخشی از موضوع پیمان به شخص یا اشخاص دیگر  -13-15
 جهت فرعی پیمانکار از بازرسی شرکت که زمان هر .بدون تأیید کارفرما را ندارد) قیحقو/حقیقی(

 به بازرسی از بخش هر واگذاريدرخصوص  راکارفرما  ، بایدیدنما استفاده بازرسی خدمات ارائه

 .نماید مطلع فرعی پیمانکار

انجام  به منظور شدهدر نظرگرفتهشرکت بازرسی موظّف است قبل از شروع کار اسامی بازرسان   -13-16
را در داخل و  کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین  ها متناسب با موضوع قراردادفعالیتنوع و حجم 

 .خارج کشور به همراه موارد مندرج در ذیل به کارفرما کتباً اعلام نماید

 مدرك تحصیلی  
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 مهارت در زمینه بازرسی مورد درخواست  
 کاري مرتبطسوابق  
 نامه معتبر مرتبط با هر یکشده و گواهیدههاي آموزشی گذراندوره 

  . شده اقدام نمایدعدم تایید بازرسان معرفی/است نسبت به مصاحبه، ارزیابی و تاییدکارفرما مختار -13-17
شرکت بازرسی در هیچ شرایطی بدون اطلاع و اخذ تأییدیه کتبی از کارفرما مجاز به تغییر بازرس   -13-18

 . باشدنمی

 وظایف شرکت بازرسی حداقل  -13-19

 ITPو هاي بازرسی کالا متناسب با قرارداد بازرسی پذیرش و انجام کلیه مسئولیت -13-18-1
مراجعه  17به بخش ( سازندهو  پیمانکار ،ایجاد ارتباط مؤثر به ترتیب اولویت با کارفرما -13-18-2

 )شود
 ریزي و تخصیص نیروي انسانی متناسب با خدمات بازرسی درخواستیبرنامه -13-18-3
 ت بازرسی براي هر قرارداد بازرسیتخصیص سرپرس -13-18-4
  هاي لازمو مجربّ با مهارت بکارگیري بازرسان با صلاحیت -13-18-5
 هابازرسی و بازرس انسرپرست فنیّ،) ان(مدیر ها و وظایفتعیین مسئولیت -13-18-6
 ي پروژه هاایجاد ارتباط مؤثر بین سرپرست و بازرس -13-18-7
 بازرسی فرایندهاي هاي اجرایی ها و روشتدوین دستورالعمل -13-18-8
تدوین برنامه داخلی مکتوب به منظور حصول اطمینان از انجام کار بازرسی مطابق با  -13-18-9

 الزامات کارفرما و استاندارد مبنا
 اي بر کار بازرسان فنینظارت مستمر و دوره -13-18-10
هاي فرایند بازرسی به کلیه طرف انجام مشکلات رسانی به موقع و مؤثر مسائل واطلاع -13-18-11

 )با اولویت کارفرما(ذینفع 
  الاختیار شرکت بازرسی در جلسات با حضور کارفرماضور نماینده تامح -13-18-12
 هاي مورد نیاز بازرسیتدوین فرم -13-18-13
 شدههاي زمانی توافقهاي ذینفع در بازهارائه گزارشات بازدید بازرسی به کلیه طرف -13-18-14
با امضاي  شامل تایید انطباق کالا با شرح سفارش و استاندارد نامه بازرسیصدور گواهی -13-18-15

 عامل و مهر برجسته شرکتمدیر 
آموزش مناسب سرپرستان و بازرسان فنی توسط مراکز آموزشی معتبر و با صلاحیت  -13-18-16

 مورد تایید کارفرما
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 بازرس شخص ثالث -14

 و استانداردهاي مربوطه، فرایند ساخت محصول کافی در زمینه و تجره  دانش داراي بازرس باید -14-1
   .باشدتجهیز یا  رد کالاتبط با آن و همچنین کاربرهاي بازرسی مفعالیت

شده را مطابق با این سند، الزامات خرید، استاندارد مبنا بازرس وظیفه دارد بازرسی کالاي درخواست -14-2
 .مورد تأیید کارفرما انجام دهد ITPو 

یا  سازنده بدون تحت تأثیر قرارگرفتن و نفوذ از سويو بازرس باید امر بازرسی را بصورت مستقل  -14-3
 .هدپیمانکار انجام د

بازرس باید در گزارش بازدید بازرسی و مدارك مرتبط مشخص کند که در هر ایستگاه بازرسی چه  -14-4
  . استشدهانجام ....) مرور، نظارت، تایید و (نوع فعالیتی 

   بازرس باید در هر گزارش بازدید مشخص کند چه تعداد از اقلام تولید و چه تعداد بازرسی -14-5
  ؟استشده

 کاملاي تهیه و تنظیم نماید که قابلیت ردیابی زدید بازرسی را به گونهبازرس باید گزارشات با -14-6
  .باشدوجود داشته شدهگزارشات و اقلام بازرسی

مدارك ساخت اطمینان حاصل کند و مدارك و  و قابلیت ردیابی کامل بودن، بازرس باید از اصالت -14-7
 .تأیید و امضا کند ،سیپس از برر مرتبط با کالاي تحت سفارش را 1کتابچه اطلاعات سازنده

 بهدر امر بازرسی را گزارش و در اسرع وقت مؤثر بر کیفیت کالا ظف است هر گونه اشکال بازرس مو -14-8
 .نماید رسانیاطلاع پیمانکار/خریدار

بازرس مجاز نیست از شخص دیگري بدون اطلاع به شرکت متبوع خود و کسب مجوزهاي لازم از  -14-9
 .ن همکار، جانشین و غیره استفاده کندکارفرما جهت امر بازرسی به عنوا

  حداقل وظایف بازرس   -14-10
 حصول اطمینان از فعالیت سازنده براساس یک نظام کنترل کیفی تاییدشده -14-10-1
هاي حصول اطمینان از پیروي سازنده از مدارك مهندسی از قبیل محاسبات طراحی، نقشه -14-10-2

و دیگر مدارك مرتبط فرآیند ساخت هاي اجرایی ، مشخصات فنیّ، روششدهنهایی کارگاهی
 مورد تایید کارفرما

 شده تأیید مواد استفاده شده در ساخت طبق استاندارد و مشخصات فنی تعریف -14-10-3

                                                             
1 Manufacturer Data Book (MDB) 



 

 

 بازرسی فنی   دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

  

17 
 

 تأییدشده در فرآیند ساخت  جوشکاري هايتایید استفاده از روش  -14-10-4
 جوشکاري هايتایید احراز صلاحیت روش  -14-10-5
 وشکاري تایید صلاحیت کلیه جوشکاران و اپراتورهاي ج  -14-10-6
 ولید تفرایندهاي بازرسی و تأیید انجام   -14-10-7
هاي مورد نیاز و تأیید نتایج و نمودارهاي نظارت بر انجام عملیات حرارتی در کلیه قسمت  -14-10-8

 مرتبط
 از آن غیرمخربّ و مخربّ و تأیید نتایج حاصل) هاي(نظارت بر انجام آزمون  -14-10-9
 شده بازرسی از انجام تعمیر عیوب و تأیید فرآیند انجام  -14-10-10
 بیرونی، ابعادي و تأیید کالا از لحاظ شکل و هندسه /بازرسی چشمی درونی  -14-10-11
و تأیید ) عملکردي و کارکردي، نوعی، معمول نشتی، ،ایستایی(ها نظارت بر کلیه آزمایش  -14-10-12

 نتایج حاصل
 کالا 1 پلاك مشخصاتتأیید مارکینگ و   -14-10-13
 یدشده در کلیه مراحل ساخت و مستندات تول 2تأیید قابلیت ردیابی  -14-10-14
 شده طبق الزامات خریدبازرسی نهایی و حصول اطمینان از کالاي ساخته  -14-10-15
  3تهیه گزارش بازدید بازرسی  -14-10-16
 تأیید مدارك و کتابچه اطلاعات ساخت  -14-10-17
 تأیید بایگانی و نگهداري مدارك ساخت سازنده  -14-10-18
 استاندارد مبناو  نامه بازرسی و تأیید انطباق کالا با الزامات خریدصدور گواهی  -14-10-19
 صدور مجوز ترخیص کالا    -14-10-20

 
 استقلال و عدم وابستگی -15

طرفانه هاي بازرسی را با کمال صداقت و بیکلیه اقدامات و فعالیت ندفموظّ و بازرس شرکت بازرسی -15-1
 .دنکننده قرار نگیرتامین/پیمانکار/د و در هیچ شرایطی تحت تاثیر و نفوذ خریدارنده انجام

 تامین، تولید، طراحی، که فرایند دنباش حقوقی شخصیت یک از خشیب نبایدشرکت بازرسی و بازرس  -15-2

  .دارد عهده رب را شده بازرسی موارد  نگهداري مالکیت یا خرید، نصب،
  .نمایدنمی بازرسی مداخله هاي مرتبط بافرآیند هیچ یک از مراحل و پیمانکار باید متعهد گردد که در -15-3

                                                             
1 Name Plate 
2 Traceability 
3 Inspection Visit Report (IVR) 
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متناسب با  استقلال شرکت بازرسی و بازرسباید  ،یبازرست شرکمابین پیمانکار و در مفاد قرارداد فی -15-4
 .باشددر نظر گرفته شدهکالا  )ساخت/خرید(تهیه و تامین قرارداد 

ها را درست و کامل انجام باید تضمین نماید که بازرسان طرف قرارداد، تمامی فعالیتشرکت بازرسی  -15-5
 .خواهندداد

 فشارهاي اجازه ندهد ،شرایط بررسی و طرفیبرنده بی بین از عوامل شناسایی باید با شرکت بازرسی  -15-6

 .نماید نقض را بازرسی شرکت طرفی بی ،غیره و مالی تجاري،

 را خود طرفی بی هايریسک یا طرفیبی با مرتبط خطرهاي احتمال مداوم باید به طور شرکت بازرسی -15-7

 .نماید و پایش مدون و تاییدشده شناسایی اجرایی با روش مطابق

 
 و تجهیزات بازرسی ابزار  -16

   و بازرسی آزمون ،گیريدر طول فرآیند ساخت و تولید همواره از تجهیزات اندازه بایدسازنده  -1- 16
  .استفاده نماید شدهکالیبره

داخلی و یا شده هاي تدوینهاي اجرایی و دستورالعملبر اساس روشکند که سازنده تاییدبازرس باید  -2- 16
 شناسایی، بازرسی، ،اجرایی در خصوص روش ،د تجهیزاتمطابق کتابچه راهنما و استاندار

  .نمایدمی اقداماي بصورت دوره ون،هاي تولید و آزمو کالیبراسیون تجهیزات و دستگاه اعتباربخشی
، روند تولید و بازرسی تجهیزات ادوات و مستندسازي سوابق با سازندهکه  کندباید تاییدبازرس  -3- 16

  . نمایدمیرا پایش بازرسی و کنترل صحت عملکرد آنها 
هاي تولید تجهیزات و دستگاه و یا تجدید کالیبراسیون ءبطور مستمر، تاریخ انقضا استموظّفبازرس  -4- 16

 .پایش نماید ،را و آزمایش

 باید از نحوه نگهداري صحیح تجهیزات آزمون و بازرسی اطمینان حاصل نماید و در صورت بازرس  -5- 16
نسبت به درخواست بررسی و  ،هرگونه شرایط نامناسب مشاهدهشک به صحت عملکرد تجهیزات و یا 

 .ون مجدد اقدام نمایدییا کالیبراس

گیري و کنترلی باید به تایید کارفرما ه، عملکرد و کالیبراسیون کلیه ادوات اندازکاربردمحدوده قابل  -6- 16
 .رسانده شوند
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  ارتباطاتهماهنگی و  -17

دستورالعمل هماهنگی خدمات  نوانموظّف است نسبت به تهیه سندي تحت عشرکت بازرسی  -17-1
کارفرما و  ، سازندهپیمانکار/خریدارنحوه ایجاد هماهنگی با باید به ، در این سند. اقدام نماید  1بازرسی

اشاره  )ساخت/خرید(تهیه و تامین کالا در کلیه مراحل ارائه خدمات بازرسی منطبق بر مفاد قرارداد 
 :دشباصراحتاً مشخص شده در آنموارد زیر و 

 سرپرستانو  کنندگانگهماهن( مرتبط هاي افرادارتباطات سازمانی و مسئولیت(  
  آنهاو قابلیت ردیابی گذاري شماره ،....)نامه، ایمیل و (مکاتبات نحوه  
 و غیره هاها و گزارشتوزیع اطلاعات از جمله مدارك فنی، نقشه نحوه  
 رس، گزارش نهایی، مجوز ترخیص و هاي مرتبط با بازرسی شامل گزارش بازدید بازفرم

  نامه بازرسیگواهی
 پیمانکار -17-2

جلسه هماهنگی کلی بین کارفرما و شرکت بازرسی در ابتداي پروژه و پس از  يبرگزار -17-2-1
 تعیین شرکت بازرسی 

 کارفرما و سازنده بازرس با  تهماهنگی کلیه موارد مرتبط با کنترل کیفی -17-2-2

حضور کارفرما، سازنده و با  2بازرسی از لسه پیشریزي و هماهنگی جهت تشکیل جبرنامه -17-2-3
و  سازي ملزومات بازرسی در هر یک از موارد طرح کنترل کیفیشفاف جهتبازرس 

 طرح بازرسی و آزمون

 بررسی عملکرد بازرسان از طریق بازنگري گزارشات آنها و دادن دستورات لازم به آنها -17-2-4

نقاط ( طرح بازرسی و آزمون، طبق رسباز/مشترکاً به کارفرما ٣بازرسی درخواستارسال  -17-2-5
Hold  وWitness( 

  لازماز بازرس پس از انجام بازرسی  نامه بازرسیو گواهیکالا  ترخیصکسب مجوز  -17-2-6

 کارفرما ها بهعدم انطباقپیگیري و ارسال نتیجه  -17-2-7

 و بازرس کارفرما و سازنده بازرسی بین انجام بنديهماهنگی برنامه زمان -17-2-8

  جهت تأیید کارفرما بازرسی انجام ديبنزمانارسال برنامه  -17-2-9
                                                             
1 Inspection Coordination Procedure (ICP) 
2 Pre-Inspection Meeting (PIM) 
3 Notification 
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به شده و اعلام آن  هاي بازرسی انجاموضعیت پیشرفت کار و فعالیتپیگیري آخرین  -17-2-10
  کارفرما

عدم به همراه گزارش و نتایج آنها  شدهانجام  هايگزارش بازرسیآوري و ارسال جمع -17-2-11
  ي صادره هاانطباق

  شرکت بازرسی -17-3
 نده کنترل کیفی ساز پرسنلهماهنگی با  -17-3-1

  سازنده/پیمانکار/خریداربازرسی صادره از  درخواستپاسخ و اعلام نتیجه به  -17-3-2
 شرکت در جلسه پیش از بازرسی وهماهنگی  -17-3-3

بندي طبق برنامه زمان انجام فرایند بازرسیدر محل  بازرس هماهنگی جهت حضور -17-3-4
   شدهتوافق

  پیگیري و ارسال گزارشات بازرسی  -17-3-5
   هاعدم انطباق پیگیري -17-3-6
جهت اخذ  ذینفعهاي و مشکلات امر بازرسی و انعکاس به طرف یلپیگیري مسا -17-3-7

 م تصمیمات لاز

 هاي ذینفع هاي بازرسی به طرفپیگیري و ارسال تاییدیه -17-3-8

 نامه بازرسی و گواهی ترخیصجوز م و ارسال پیگیري -17-3-9

 
 بازرسی سطح -18

انجام  رفرماو مورد تأیید کا تعیین شده هاي بازرسیسطحکالا باید طبق یکی از  خرید و ساخت -18-1
 .گردد

 . پیمانکار و شرکت بازرسی مشخص باشد/کنندهتامینسطح بازرسی هر قلم کالا باید در قرارداد بین  -18-2

 .باشدنمیقابل قبول  بازرسی بدون تعیین سطح کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین  -18-3

ا، فرایند مورد تایید کارفرم ITPو  پس از اخذ تایید کتبی سطح بازرسیتنها بازرس موظّف است  -18-4
  .بازرسی را انجام دهد

 نوع کالاهاي بازرسی متناسب با سطح بازرسی براي هر تحداقل فعالیت به انجام ببازرس باید نس -18-5
  ).مراجعه شوددر پیوست  اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل  به جداول(اقدام نماید
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  :شوندمیبه شرح زیر تعریف  4و  3، 2، 1در چهار سطح  هاي بازرسیسطح -18-6

  بازرسی سطح یک -18-6-1
کارخانه  در کالا ساختفرایند  زمان بازرس در به مفهوم حضور دائمی بازرسی سطح یک

تعداد بازرسان متناسب با حجم کالا  ،در این سطح لازم است قبل از شروع بازرسی .است سازنده
الزامات خرید  ،ITPقراردادي لازم طبق / و کلیه موارد فنی انتخاب شوند هاي بازرسیو ایستگاه

پیمانکار، شرکت بازرسی و /کنندهتامین(هاي ذینفع مورد توافق طرف ،مبنا) هاي(و استاندارد
در صورت ( کلیه مراحل تولیداز  انجام بازرسیحداقل اقدامات در راستاي  .قرار گیرد) کارفرما

و  مبنا استاندارد/یدطبق الزامات خر گیرياز طریق مشاهده و اندازه ،متناسب با نوع کالاو ) نیاز
ITP،  باشدمیمندرج در ذیل به شرح موارد.   

  هاي لازمانجام هماهنگی و 1بازرسی ازشرکت در جلسه پیش   -18-6-1-1
  بازدید از خط تولید و مراحل ساخت کالا   -18-6-1-2
سازي این برنامه سازنده و حصول اطمینان از پیاده کنترل کیفیتطرح  و تأیید بررسی  -18-6-1-3

 ولیدهاي تدر کلیه فرآیند

ها نقشه و تولید، هاي ساخت از قبیل روش ساختها و رویهمرور و بررسی دستورالعمل  -18-6-1-4
  روش عملیات حرارتی، روش ییدیه روش جوشکاري، ، تاجوشکاريروش  ساخت،

و ب مخرّو غیرمخربّ  هايروش آزمون دهی،پوششو  آمیزيرنگ سازي سطح،آماده
هاي اخت، آزمون و بازرسی بر اساس روشانجام کلیه فرآیندهاي سحصول اطمینان از 

   تاییدشدهمکتوب و 
 نامه مواد اولیهگواهیمشخصات فنی و و تأیید بررسی   -18-6-1-5

   ورودي ساختو کالاي اولیه  مواد از بازرسی  -18-6-1-6
جوشکاري با ) هاي(جوشکاري و تاییدیه روش) هاي(حصول اطمینان از انطباق روش  -18-6-1-7

 مبنا الزامات خرید و استاندارد

  جوشکاري اپراتورهاي و جوشکاران کاري و محدوده مجازِ تأیید صلاحیتو بررسی   -18-6-1-8

 دهی،شکل گري،ریخته از قبیلهاي ساخت حضور، بازرسی و کنترل ایستگاه  -18-6-1-9
  و سایر موارد جوشکاري ماشینکاري،

                                                             
1 Pre-Inspection Meeting (PIM) 
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هاي مجاز محدوده ها وحصول اطمینان از انجام کلیه فرآیندهاي جوشکاري طبق روش  - 18-6-1-10
 جوشکاري تاییدشده

  بمخرّی و تأیید صلاحیت آزمایشگران غیربررس  - 18-6-1-11
 طبقب مخرّو غیرمخربّ  هايآزمون انجام جهتها نمونه و تأیید انتخاب نظارت بر  - 18-6-1-12

 مبنا استاندارد /کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین  الزامات

 وسعت، صحیح، انجام از اطمینان حصول و غیرمخربّ هايمونآز نتایج تأیید و مرور - 18-6-1-13

  غیرمخربّ هايزمونآ کلیه درصد یت،موقع تعداد،

 نظارت بر تعمیرات و اقدامات اصلاحی  - 18-6-1-14

  1کنترل نحوه جداسازي کالاي مردودي - 18-6-1-15
 آن نتایج حاصل ازو  و تایید نموداربازرسی و نظارت بر انجام عملیات حرارتی   -18-6-1-16

  کاريروکش/بازرسی و تایید نتایج  عملیات آبکاري، آستري - 18-6-1-17
  ابعاديکنترل و بازرسی ظاهري   - 18-6-1-18

، 2، نوعیکارکردي، عملکردي، آب فشار ایستایی هايونآزم تمامیبازرسی در حضور و   - 18-6-1-19
 و تایید نتایج آن و غیره 3معمول

 عایقو  پوشش ،آمیزيرنگسازي سطح، آمادهبازرسی و نظارت بر انجام عملیات   - 18-6-1-20

 فنی کالا  پلاك مشخصاتبازرسی از مارکینگ و   - 18-6-1-21

  )بیرونی/ درونی( بازرسی نهایی  - 18-6-1-22

اطمینان از انجام مراحل حصول رور و تأیید مدارك ساخت و کنترل کیفی به منظور م  - 18-6-1-23
 ساخت و بازرسی 

  بازرسیبازدید  هايتهیه و تدوین گزارش  - 18-6-1-24

 کتابچه و بررسی نهایی و حصول اطمینان از محتوي، کیفیت و درستی مدارك  - 18-6-1-25
 اطلاعات ساخت

  بنديبستهاز بازرسی   -18-6-1-26

   لاصدور مجوز حمل کا  - 18-6-1-27
                                                             
1 Rejected Itmes 
2 Type Test 
3 Routine Test 
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 بازرسی کالا گواهینامهصدور   - 18-6-1-28

 بازرسی سطح دو -18-6-2

و انجام  در کارخانه سازنده کالا ساخت زمانبه مفهوم حضور بازرس در  دوبازرسی سطح 
طبق  گیرياز طریق مشاهده و اندازه شدهمراحل از پیش تعیینو  هاي مشخصزمان در بازرسی
در . باشدمی به شرح موارد زیر PITو  مبنا استاندارد/کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین الزامات 

قراردادي /لازم است مراحل مورد نیاز بازرسی و همچنین کلیه موارد فنی بازرسی نیز این سطح
مبنا مورد ) هاي(استاندارد و کالا) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین ، الزامات ITPلازم طبق 
حداقل این  .قرار گیرد) و کارفرما پیمانکار، شرکت بازرسی/کنندهتامین(هاي ذینفع توافق طرف

  :عبارتند از) کاربرددر صورت (موارد 
  هاي لازمانجام هماهنگیو  بازرسی از شرکت در جلسه پیش -18-6-2-1
سازي این برنامه سازنده و حصول اطمینان از پیاده بررسی و تأیید طرح کنترل کیفیت -18-6-2-2

  در کلیه فرآیندهاي تولید
 هاي ساخت،نقشهساخت از قبیل روش ساخت، هاي ها و رویهمرور و بررسی دستورالعمل -18-6-2-3

سازي ییدیه روش جوشکاري، روش عملیات حرارتی، روش آماده، تاروش جوشکاري
هاي هاي مخرّب و غیرمخرّب و سایر روشروش آزمون دهی،پوششو  آمیزيرنگ سطح،

ساس تولید و حصول اطمینان از انجام کلیه فرآیندهاي ساخت، آزمون و بازرسی را بر ا
  .و تاییدشده مدونهاي روش

   و مصرفی نامه مواد اولیهگواهیمشخصات فنی و و تأیید بررسی   -18-6-2-4
جوشکاري با ) هاي(جوشکاري و تاییدیه روش) هاي(حصول اطمینان از انطباق روش -18-6-2-5

  مبنا الزامات خرید و استاندارد
  کاريجوش اپراتورهاي کاري جوشکاران و و محدوده مجازِ و تأیید صلاحیتبررسی  -18-6-2-6
  غیرمخرّببررسی و تأیید صلاحیت آزمایشگران  -18-6-2-7
 )نظارت اتفاقی( طبق برنامه از فرآیند ساختبازدید  -18-6-2-8

 ،، وسعتصحیح و حصول اطمینان از انجام غیرمخربّهاي مرور و تأیید نتایج آزمایش -18-6-2-9

   غیرمخربّهاي کلیه آزمایش، درصد تعداد، موقعیت
 مخرّب  هاينها جهت آزمونظارت بر انتخاب و تأیید نمونه - 18-6-2-10
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 هاي مورد نیاز و حصول اطمینان از انجام کلیه آزمونمخربّ  هاينظارت بر آزمون - 18-6-2-11

 حصول اطمینان از انجام تعمیرات و اقدامات اصلاحیتأیید و  - 18-6-2-12

 کنترل نحوه جداسازي کالاي مردودي - 18-6-2-13

  حصول اطمینان از انجام و وسعت عملیات حرارتیتأیید و  - 18-6-2-14

 روکش کاري/آبکاري، آستريعملیات  حصول اطمینان از انجامتأیید و  - 18-6-2-15

  و کنترل ابعاديبازرسی ظاهري  -18-6-2-16

 عملکردي و تایید نتایج آن/حضور، بازرسی و نظارت بر انجام آزمون ایستایی فشار آب - 18-6-2-17

 عایقو  پوشش ،آمیزيرنگسازي سطح، آمادهبازرسی و نظارت بر انجام عملیات  - 18-6-2-18

 فنی کالا  پلاك مشخصات بازرسی از مارکینگ و  - 18-6-2-19

 )بیرونی/درونی(ی نهایی بازرس - 18-6-2-20

مرور و تأیید مدارك ساخت و کنترل کیفی به منظور اطمینان پذیري از انجام مراحل  - 18-6-2-21
 ساخت و بازرسی 

 هاي بازدید بازرسیتهیه و تدوین گزارش - 18-6-2-22

کتابچه  و نهایی و حصول اطمینان از محتوي، کیفیت و درستی مداركبررسی   - 18-6-2-23
 اطلاعات ساخت 

  بنديبستهاز بازرسی   - 18-6-2-24

 لار مجوز حمل کاصدو - 18-6-2-25

 صدور گواهینامه بازرسی کالا -18-6-2-26

 بازرسی سطح سه -18-6-3

یا خرید  و ،بازرسی سطح سه به مفهوم حضور بازرس درکارخانه سازنده در مراحل نهایی ساخت
از طریق مشاهده و هاي ایستایی، عملکردي و غیره نهایی، آزمون انجام بازرسی از انبار سازنده و

در این . باشدمی موارد زیر حداقلبه شرح  ITPاستاندارد و  ،ت خریدگیري طبق الزامااندازه
، ITPقراردادي لازم طبق / سطح لازم است مراحل مورد نیاز بازرسی و همچنین کلیه موارد فنی

پیمانکار، شرکت /کنندهتامین(هاي ذینفع مبنا مورد توافق طرف) هاي(الزامات خرید و استاندارد
  .قرار گیرد) بازرسی و کارفرما

 هاي لازمو انجام هماهنگی شرکت در جلسه پیش از بازرسی -18-6-3-1
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  و مصرفی نامه مواد اولیهگواهیمشخصات فنی و و تأیید بررسی  -18-6-3-2

  جوشکاري ) هاي(جوشکاري و تاییدیه روش) هاي(روش مرور و تأیید -18-6-3-3
 مرور و تأیید نتایج آزمایش هاي غیرمخربّ و حصول اطمینان از انجام صحیح، وسعت، -18-6-3-4

   هاي غیرمخربّوقعیت، درصد کلیه آزمایشتعداد، م
  تعمیرات و اقدامات اصلاحی مرور نتایج -18-6-3-5
  عملیات حرارتی مرور نتایج  -18-6-3-6
  کاريروکش/عملیات آبکاري، آستري مرور نتایج  -18-6-3-7

  تأیید و حصول اطمینان از انجام  -18-6-3-8
  و ابعادي )بیرونی/درونی( بازرسی ظاهري  -18-6-3-9
  ديعملکر/ایستایی فشار آب آزمایش بازرسیحضور و   - 18-6-3-10
 عایقو  پوشش ،آمیزيرنگبازرسی   - 18-6-3-11

 فنی کالا  پلاك مشخصاتبازرسی از مارکینگ و   - 18-6-3-12

 مرور و تأیید مدارك ساخت و کنترل کیفی - 18-6-3-13

 هاي بازدید بازرسیتهیه و تدوین گزارش  - 18-6-3-14

کتابچه  و نهایی و حصول اطمینان از محتوي، کیفیت و درستی مداركبررسی   - 18-6-3-15
 اطلاعات ساخت

  بنديبستهاز بازرسی   -18-6-3-16

 لا دور مجوز حمل کاص  - 18-6-3-17

 صدور گواهینامه بازرسی کالا  - 18-6-3-18

 بازرسی سطح چهار -18-6-4

صرفاً با  این بازرسی. گرددساخته شده اطلاق میبازرسی سطح چهار به بازرسی از کالاي 
/ با هدف اطمینان از انطباق کیفی و کمی کالاي ساخته شده با الزامات خرید مرور مدارك و

 زیرکننده و یا در مبادي بارگیري، گمرك و بنادر به شرح موارد مینانبار تأدر  مبنا استاندارد
به شرح مندرج در ذیل  مراحل مورد نیاز بازرسیحداقل است در این سطح لازم . شودانجام می

مبنا ) هاي(، الزامات خرید و استانداردITPقراردادي لازم طبق / و همچنین کلیه موارد فنی
   .قرار گیرد) پیمانکار، شرکت بازرسی و کارفرما/ریدارخ(مورد توافق طرف هاي ذینفع 
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  )در صورت نیاز( هاي لازمو انجام هماهنگی شرکت در جلسه پیش از بازرسی -18-6-4-1
با کالاي تحت  قابلیت ردیابی مدارك و مستندات ساخت و حصول اطمینان از بررسی -18-6-4-2

  بازرسی
 کتابچه اطلاعات ساخت مدارك و حصول اطمینان از کامل بودن  -18-6-4-3

   نامه مواد اولیهگواهیمشخصات فنی و و تأیید  رمرو -18-6-4-4
   غیرمخربّو مخربّ  هايمرور و تأیید نتایج آزمایش -18-6-4-5
  بازرسی ظاهري و ابعادي -18-6-4-6
  عملکردي/آزمایش ایستایی فشار آب مرور و تأیید نتایج -18-6-4-7
 کالا پلاك مشخصاتبازرسی از مارکینگ و  -18-6-4-8

  1بررسی و کنترل تعداد کالا طبق الزامات خرید و فهرست کالا -18-6-4-9
   هاي بازدید بازرسیتهیه و تدوین گزارش - 18-6-4-10
   بنديبستهاز بازرسی  - 18-6-4-11
  لا صدور مجوز حمل کا - 18-6-4-12
 صدور گواهینامه بازرسی کالا - 18-6-4-13

چنانچه در بازرسی سطح چهار، نواقص مدارك ساخت وجود داشته باشد، در صورت تایید کارفرما،  -18-7
میزان اقدامات بازرسی باید  در چنین شرایطی، نوع و. اقدام نماید) ج(ند طبق پیوست توابازرس می

 .طبق تایید کارفرما صورت پذیرد

  
 هاي بازرسیانواع فعالیت -19

 کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین در هر مرحله از فرآیند فعالیت بازرسی را  ه داردفوظیبازرس  -19-1
 . کارفرما انجام دهدمورد تأیید آزمون و بازرسی  طرح شده درفعالیت تعریف مطابق با

 .کند مشخص ،را بازرسی انجام شده فعالیت نوع ،ساخت و بازرسی در کلیه مداركد بازرس بای -19-2

 :عبارتند ازبازرسی  هايفعالیت  -19-3

  

                                                             
1 Packing List 
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  )R( 1مداركمرور  -19-3-1

مدارك مرتبط با فرآیند ساخت و  ،زیرمندرج در ه به موارد با توج بازرسدر این فعالیت 
 وبررسی  صرفاً را ا، گزارش ابعادي و غیرهههاي کالا، گزارش آزموننامهاز قبیل گواهیبازرسی 

) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین با الزامات  را اطلاعات و نتایج بدست آمده انطباق
  .کندمیتأیید استاندارد مبنا /کالا

 بررسی قابلیت ردیابی مدارك -19-3-1-1

  .مورد نیاز در مداركو نتایج کلیه مشخصات درج  تایید -19-3-1-2
و  کارفرما ن مدارك و همچنین مطابقت زبان توافق شده بینخوانابودو تایید کنترل  -19-3-1-3

  پیمانکار
» کپی«و یا » برابر با اصل«، »اصل«بازرس باید کنترل کند که کلیه مدارك با مهر  -19-3-1-4

 .اندمشخص شده

  . بازرس باید مطابقت مدارك کپی با مدارك اصل را تایید نماید -19-3-1-5
   طریق ممهور نمودن آنهااز سازنده  صادرشده از سويکلیه مدارك ساخت  تأیید -19-3-1-6
 کلیه مدارك بازنگري شده بر روي » مرور« درج هویت، مشخصات فردي، امضاء و مهر  -19-3-1-7

 )R&A(٢تاییدمرور و  -19-3-2

مواد  هاينامهدر این فعالیت بازرس مدارك مرتبط با فرآیند ساخت و بازرسی از قبیل گواهی
ی و انطباق اطلاعات و نتایج بدست ها، گزارش ابعادي و غیره را بررسکالا، گزارش آزمون اولیه،

در این . کنداستاندارد مبنا تأیید می/ کالا) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین آمده را با الزامات 
تولید /است، مجاز به ادامه فرآیند ساختفعالیت سازنده تا زمانیکه بازرس مدارك را تأیید نکرده

  .براي این بند نیز الزامی است )1-3-19( شده در بندکلیه الزامات گفته. باشدنمی
 )W(3بازرسی حضور کامل در ایستگاه -19-3-3

با حضور در ایستگاه بازرسی  به صورت کامل و  با توجه به موارد زیر در این فعالیت بازرس
از سوي مکتوب  رسانیریزي قبلی و با اطلاعمستقیم قسمتی از فرآیند ساخت را طبق برنامه

                                                             
1 Review (R) 
2 Review and Approve (RA) 
3 Witness Point (W) 
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سازنده  ،در صورت عدم حضور بازرس ایستگاهدر این . کندتأیید میو  ، نظارتبازرسی هسازند
 .باشدمی مجاز به ادامه فرآیند تولید

  . در این نوع فعالیت باید بین ذینفعان مورد توافق قرار گیرد رسانیاطلاعزمان  -19-3-3-1
در ایستگاه بازرسی حضور داشته  شدهریزيبرنامهو یا  ان اعلامدر زم وظیفه داردبازرس  -19-3-3-2

هاي در صورتیکه بازرس در ایستگاه .و نسبت به امر نظارت و بازرسی اقدام کند شدبا
)W (باشد، باید دلایل توجیهی در خصوص عدم حضور را در گزارش  حضور نداشته

کارفرما در خصوص قبول یا مردود دانستن دلایل . ، منعکس نماید)IVR(بازدید بازرسی 
  .مندرج مختار است

قرارداد تهیه که کلیه جزییات فرآیند مشخص شده طبق الزامات کند تاییدبازرسی باید  -19-3-3-3
   .شودمیاستاندارد مبنا انجام / کالا) ساخت/خرید(و تامین 

شده خوانا و مطابق با بازرس باید کنترل کند که کلیه مدارك مرتبط با فرآیند مشخص -19-3-3-4
  .اندشده و امضاء هرزبان مورد توافق تهیه و توسط سازنده تأیید، م

» کپی«و یا » برابر با اصل«، »اصل«بازرس باید کنترل کند که کلیه مدارك با مهر  -19-3-3-5
  .اندمشخص شده

حضور «مهر بازرس باید کلیه مدارك مرتبط با فرآیند مشخص شده را تأیید و با   -19-3-3-6
  .کند ءممهور و با درج هویت و مشخصات خود امضا» 1کامل

او  اریمدارك در اختتمامی  دیبا ،مدارك مربوطه باشد یبازرس خواستار بررس گاههر -19-3-3-7
 عدم تایید/تهیه گزارش بازرسی تایید بررسی و ف است که نسبت بهو او موظّ ردیقرار گ

 .دینما مدارك اقدام نیا

  )S.W( 2حضور در ایستگاه بازرسی براساس نمونه -19-3-4
از کالاي  درصديبه تشخیص بازرس در این فعالیت بازرس با حضور در ایستگاه بازرسی، 

این نوع در  .کندنظارت و تأیید میازرسی، ببه صورت مستقیم  ساخت رادشده یا فرآیند تولی
اطلاع بازرس  صورت کتبی به لزوماً نیازي نیست سازنده از قبل زمان فعالیت را بهفعالیت 

                                                             
1 Witness 
2 Spot Witness (SW) 
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طبق برنامه تولید در کارخانه سازنده حضور یابد و نسبت به انجام بازرسی و  باید بازرس. برساند
  .بند نیز الزامی است براي این )3-3-19( بنددر  مرتبطالزامات  .این فعالیت اقدام کندنظارت 

  )H( 1توقفایستگاه حضور الزامی در  -19-3-5
در این فعالیت بازرس با حضور در ایستگاه بازرسی به صورت مستقیم قسمتی از فرآیند ساخت 

در این نوع . کندو تأیید می رت، نظاسازنده بازرسی ریزي قبلی و با اطلاع مکتوبِرا طبق برنامه
سازنده مجاز به ادامه فرآیند تولید  شخص ثالث، در صورت عدم حضور بازرس از فعالیت بازرسی،

  .براي این بند نیز الزامی است )3-3- 19( در بندمرتبط الزامات  .باشدنمی
 

 ات مورد نیاز بازرسیاقدام -20

 بازرسیفرایند در  ،متناسب با سطح بازرسیآن و  نسبت به انجامبازرس  لازم استکه فعالیتی حداقل   
و به تفکیک ) 54(تا  )4(شماره جداول و در ) د(پیوست در  در نظر بگیرد، هاي مهم و پرکاربردکالا

حفاري، آورده  و کالاي فنی  حفاظت،  تجهیزات ابزار دقیقادوات برقی،  ار،دو آلاتماشینتجهیزات ثابت، 
  .اندشده

  
 2بازرسی فهرست بازبینی -21

 ))1(جدول شماره (فهرست بازبینی پیشنهادي  طبق را فرآیندهاي بازرسی انجام شدهکلیه بازرس باید 
  .مشخص و گزارش نماید) مراجعه شود الف پیوست  به
 

 ي بازرسیهافرایند -22

به  نسبتمورد تأیید کارفرما   ITPشده و شرکت بازرسی موظفّ است متناسب با سطح بازرسی توافق -22-1
که در این دستورالعمل  را یک از موارد ذکر شده الزامات هر حداقل بازرسی کالا اقدام نماید و

  .نماید رعایت،  ))19(و  )18(در بندهاي (، اندشدهبه تفصیل آورده صراحتاً و 
   

                                                             
1 Hold Point (H) 
2 Inspection Check List 
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ه حداقل الزامات هر فرآیند که بازرس ملزم ب و همچنین سیبازر در فرایند کلیراه نقشه ،در این سند -22-2
   :موارد عبارتند ازاین . استباشد، آورده شدهرعایت و انجام آنها می

 مراجعه شود 23بخش به ( و تدوین برنامه بازرسی از بازرسی جلسه پیش( 
 مراجعه شود 24بخش به ( بررسی سیستم کنترل کیفی سازنده( 
 مراجعه شود 25بخش به ( پیمانکاران فرعی سازنده /سپاريبرون( 
 مراجعه شود 26بخش به ( مواد( 
 مراجعه شود 27بخش به ( کاريدهی و ماشینگري، شکلفرآیندهاي ریخته( 
 مراجعه شود 28بخش به ( سخت کاريلحیم/فرایندهاي جوشکاري( 
 مراجعه شود 29به بخش ( و تولید ساختپیشرفته  فرآیندهاي( 
 مراجعه شود 30بخش به ( کاري سطحیزدایی و سختعملیات حرارتی، تنش( 
 مراجعه شود 31به بخش ( کلیات  -  یندهاي سطحیفرا( 
 مراجعه شود 32 بخشبه  (کاريروکش/آستري، آبکاري  -  فرایندهاي سطحی( 
 مراجعه شود 33به بخش ( آمیزي، پوشش و عایق رنگ  -  فرایندهاي سطحی( 
  مراجعه شود 34به بخش ( هاي دما بالا پوشش  - فرایندهاي سطحی( 
 مراجعه شود 35بخش به ( ابعاديگیري و کنترل اندازه( 
 مراجعه شود 36بخش به (غیرمخربّ هاي آزمون( 
 مراجعه شود 37بخش به (مخربّ هاي آزمون( 
 مراجعه شود 38بخش به ( عدم انطباق( 
 مراجعه شود 39بخشبه ( اقدام اصلاحی/ تعمیر( 
 مراجعه شود 40به بخش ( قطعات /اجزا سرهم بندي( 
 مراجعه شود 41بخش به ( و سایر آزمایشات اندازيراه ،عملکردي ،هاي ایستایی فشارآزمون( 
 مراجعه شود 42بخش به ( شناسایی و ردیابی( 
 مراجعه شود 43بخش به (کالا  پلاك مشخصات/مارکینگ( 
 مراجعه شود 44بخش به ( بازرسی نهایی( 
 مراجعه شود 45بخش به ( گزارش بازدید بازرسی( 
 مراجعه شود 46بخشبه ( کتابچه اطلاعات ساخت( 
 مراجعه شود 47بخش به ( بندي و حمل کالابسته( 
 مراجعه شود 48بخش به ( کالا مجوز ترخیص( 
 مراجعه شود 49بخش به ( بازرسی نامهگواهی( 
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 مراجعه شود 50بخشبه ( کتابچه بازرسی( 
 

 برنامه بازرسیجلسه پیش از بازرسی و تدوین  -23

نفعان دیگر ذيحضور شده با هر سطح بازرسی تعیین براي را جلسه پیش از بازرسی باید پیمانکار  -23-1
 .کند کننده هماهنگتأمین/سازنده/بازرسکلیه موارد لازم را طبق مفاد قرارداد با  وبرگزار 

سازي باید حداقل موارد مندرج در ذیل بررسی و در خصوص آن نهایی جلسه پیش از بازرسیدر  -23-2
 :شود

 خرید تقاضاي/مرور درخواست 
 طرح کنترل کیفی، (تیبان مرور مدارك پشWPS/PQRنامه جوشکاران و غیره، گواهی( 
 سازنده 1مرور نمودار فرایند تولید 
  در صورت نیاز(مرور الزامات ویژه براي بازرسی و آزمون در کارگاه سازنده( 
 دامنه بازرسی 
  نحوه گزارش دهی 
 ند ساختی و کنترل کیفیت در فرایرفع ابهامات احتمالی نسبت به ملزومات بازرس 
  شناسایی نقاط بحرانی در ساخت 
  تجهیز موضوع قرارداد/موارد موثر و مرتبط با تضمین کیفیت کالا 
 سایر موارد. 

 بازنگريمدنظر کارفرما را  شده در طرح کنترل کیفیف است تمامی موارد مطرحموظّشرکت بازرسی   -23-3
  .ریزي کندمتناسب با آن برنامهو 

، )جلسه پیش از بازرسیخروجی ( آزمون مورد تایید کارفرمارسی و باز طرحطبق  بایدشرکت بازرسی  -23-4
 .به انجام بازرسی کالا اقدام نماید

 پیمانکارحضور نماینده کارفرما در جلسه پیش از بازرسی امکانپذیر نباشد،  ،در صورتیکه به هر دلیل -23-5
جهت تأیید نهایی به  سه، بعد از برگزاري جل ساعت 48نهایتاً تا جلسه پیش از بازرسی را باید صورت

است، انجام تا زمانیکه کارفرما صورتجلسه پیش از بازرسی را کتباً تایید ننموده. کارفرما ارائه دهد
  ها متوجه کارفرما باشد و در صورت انجام هزینهمجاز نمی )بازرسی/ساخت( هرگونه فرایندي

 .باشدنمی

                                                             
1 Manufacturing Process Flow Diagram  
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تأیید کارفرما  بهو  نماید تدوین »امه بازرسیبرن«یک  شرکت بازرسی باید براي هر سفارش بازرسی -23-6
 .برساند

قرارداد بازرسی، شرح خرید، الزامات کارفرما، توافقات  را بر اساسبازرسی  برنامه باید شرکت بازرسی -23-7
 .تهیه کندکالا ساخت مورد نیاز جلسه پیش از بازرسی، بازدید از کارخانه سازنده و فرآیندهاي 

  :شامل موارد زیر باشدبرنامه بازرسی حداقل باید  -23-8

 شماره قرارداد 
 آدرس شرکت بازرسی 
 شرح کالا 
 شماره سفارش 
 آدرس و محل بازرسی 
 سطح و دامنه بازرسی 
  شمارهITP 
 الزامات خرید 
 مشخصات فنی کارفرما/ استانداردها 
  المللی مبنابیناستانداردهاي 
 تعیین شده) هاي(مشخصات بازرس 
 بازرسی بنديبرنامه زمان 
 کاتبات و هماهنگیهاي مروش 
  ها اعلانالزامات(Notification) 

 
 بررسی سیستم کنترل کیفی سازنده -24

تحت سفارش را بررسی و اطمینان  تجهیز/بازرس باید قبل از شروع ساخت، مراحل فرآیند تولید کالا -24-1
و تاییدشده مطمئن  ،تولید بر مبناي یک سیستم کنترل کیفی مدونکلیه مراحل حاصل نماید که 

  .استریزي شدهایهپ
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  :کندبررسی  سازنده بازرس باید حداقل موارد زیر را جهت اطمینان از کارکرد سیستم کنترل کیفی -24-2

 سازندهسازمانی  و ساختار سازمان 
 هاي تولیدها و رویهطراحی، روش 
 شناسایی کالاي ورودي و توزیع آن  
 انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت 
 بی قابلیت ردیا 
 ارتباطات 
 فرآیندهاي اصلی و تکمیلی ساخت 
 هابرون سپاري 
 هابازرسی و آزمون 
 هاي غیرمخرّبهاي طراحی، کنترل کیفی، تولید و آزمونصلاحیت پرسنل سازنده در بخش 
 تعمیر و اقدام اصلاحی 
  انطباقعدم 
 مستندسازي 
 بایگانی 

  
 2پیمانکاران فرعی سازنده/ 1سپاريبرون -25

تایید باید بازرس  ،کندود را به پیمانکار فرعی واگذار میبخشی از فعالیت خ در صورتیکه سازنده -25-1
  .شودمیتوسط پیمانکار فرعی رعایت  که تمام عناصر سیستم مدیریت کیفیت سازنده نماید

سپاري اقدام به ارزیابی فرایند برون ،شدهتعریف یبر اساس روش اجرایی و دستورالعملباید بازرس  -25-2
قرارداد تهیه و تامین طبق الزامات که اطلاعات و شرایط انجام کار کاملاً  کندو تایید نماید 

  .دشوناستانداردهاي مبنا رعایت می/ کالا) ساخت/خرید(
  .باید کاملاً روشن و شفاف باشد شدهسپاريبرونفعالیت  محدوده  -25-3
  .اشدبسپاري باید مستند و در کتابچه اطلاعات ساخت مشخص شدهکلیه فرآیندهاي برون -25-4
 یدر انطباق با تمامسازنده و بازرس رافع مسئولیت  ،شدهسپارياطمینان از کنترل فرآیندهاي برون -25-5

  .ساخت و استاندارد مبنا نخواهدبود/مندرج در قرارداد خریدالزامات 

                                                             
1 Outsourcing 
2 Sub-Contractors 
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 مواد -26

با مطابق را ) الکترود، رنگ و غیره(هاي مواد اولیه و مصرفی نامهگواهیو  بازرس باید مشخصات فنی -1- 26
 .استاندارد مبنا بررسی و تأیید کند/ لزامات خریدا

  ترکیب شیمیایی، تعیین مورد نیاز مواد اولیه از قبیل  يهاآزمونکه کلیه  تأییدکندبازرس باید  -2- 26
و  خرید مطابق الزامات هاآزمونو سایر  (SSC & HIC)محیط ترش هاي آزمونمکانیکی،  هايونآزم

تهیه و تامین  الزامات قرارداد جام شده است و نتایج در محدودهاستاندارد مبنا و به تعداد لازم ان
  .قرار دارد کالا) ساخت/خرید(

مراحل تولید بصورت  هاي سازنده و همچنینکلیه کارگاه بازرس باید تأییدکند که ردیابی مواد در -3- 26
 .شودمناسب و مطمئن انجام می

 .بازرس باید مارکینگ مواد را بررسی و تأیید کند -4- 26

نظارت بر  گیري ونمونه از طریق را اولیه موادت مشخصات فنی صح در صورت لزوم بایدبازرس  -5- 26
 .تأیید کند 1شناسایی قطعی موادلازم یا به روش ي هاآزمون

دو تورق یا ، از نظر عیوب ظاهري مانند عیوب زمان ساخت، عیوب مکانیکی بازرس باید مواد را -6- 26
به صورت چشمی  خوردگی ناشی از فرایند و عیوب سازي سطحعیوب حین آماده، 2هاپوستگی لبه

 . را تأیید کند مواد یکپارچگی بررسی و

و درستی انجام ه مواد اولیه در مراحل ساخت ب و مشخصات انتقال مارکینگتایید نماید بازرس باید  -7- 26
 .شودمی مستندسازي

از (و مواد فلزي ) هاهمچون پلیمر(مواد غیرفلزي  بخصوص و تفکیک مواد انبارداري روش بازرس باید -8- 26
  .تأیید کند بررسی ورا  )هاي کربنی، ضد زنگ و آلیاژيفولاد جمله 

 و دیگر موارد مهم در انبارداري دماي محل نگهداري ،در خصوص مواد اولیه غیرفلزي تاریخ انقضاء -9- 26
 .تاییدگرددتوسط بازرس باید از سوي بازرس پایش و مجوز استفاده از مواد مذکور 

هایی که فولادهاي از تمیزي و مناسب بودن فضاي کارگاهی به خصوص در بخشبازرس باید  -10- 26
 .، مطمئن گردداستفده خواهندشدضدزنگ و آلیاژي 

                                                             
1 Positive Material Identification(PMI) 
2 Lamination 
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 ،هاي آزمون مواد باید توسط بالاترین مقام واحد کنترل کیفی تولیدکنندهنامهگواهی کلیه -11- 26
 .تاییدشده باشند

و الزامات   EN 10204مطابق استاندارد دبای صرفیي مواد اولیه و مهانامهگواهی قالبمحتویات و   -12- 26
 .باشد ساخت/قرارداد خریدمندرج در مشخصات فنی 

 
 کاري و ماشیندهی شکل  گري،ریخته فرآیندهاي -27

 .شودانجام می ، مستند و تاییدشدهنمدو یطبق روش ساختکه فرآیند  تایید نمایدبازرس باید  -27-1

کنترل  طرح و 1 (MPS)روش ساخت مشخصات مداركبراي هر سفارش ساخت  تایید نمایدبازرس  -27-2
 .استتهیه شده (QCP) 2کیفیت

باید ، بازرس 3در صورت درخواست کارفرما و یا نیاز استاندارد مبنا به تأیید مشخصات روش ساخت -27-3
 .اندهبرآورده شد 4جهت صحه گذاريالزامات لازم کلیه مطمئن شود که 

 نشانه گذاري (.Heat No) )شارژ(ذوببر اساس شماره  شدهکالاي ساختهکه  تایید نمایدبازرس باید  -27-4

 .استشده

شیمیایی و مکانیکی هاي شاهد جهت انجام آزمون/آزمایش هاينمونه تایید نمایدبازرس باید  -27-5
 .اندگذاري شدهاد کافی تهیه و علامتدتع به )شارژ(ذوبمتناسب با شماره 

شده تحت فرآیند عملیات هد همراه با کالاي ساختهشا/هاي آزمایشنمونه که تایید نمایدبازرس باید  -27-6
  .اندحرارتی قرار گرفته

داخلی کالاي /یسطح بیرون نمایدتایید ب غیرمخرّ هايآزمونبا انجام بازرسی ظاهري و  باید بازرس -27-7
ها، عیوب ناشی از قالب، عیوب ناشی از ناخالصیساخته شده عاري از عیوب فرآیند ساخت از قبیل 

 ، چین و چروك در خمکاري، دو پوستگیهاي ریز و تركهاي گازي، سوراخنقباض، حفرهانبساط و ا
 .باشدمی و غیره

، گريپس از عملیات ریخته ساخته شده کالايابعاد و حداقل ضخامت  نماید کهتأیید  بازرس باید  -27-8
/ کالا) اختس/خرید(قراداد تهیه و تامین هاي اجرایی و الزامات با نقشه کاريندهی یا ماشیشکل

 .مطابقت دارد مبنا استاندارد
                                                             
1 Manufacturing Procedure Specification 
2 Quality Control Plan 
3 Manufacturing Procedure Qualification 
4 Validation 
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و  ارزیابی/گیريسطح را اندازه 2بافت/1زبري در صورت لزوم کاريدر قطعات ماشینباید بازرس   -27-9
 .هاي کارگاهی تأیید کندرا با الزامات استانداردي یا نقشهمطابقت آن

ا روش ساخت سازنده مطابق بکار سرد را /گرمشده نسبت کارآهنگريبازرس باید براي قطعات   -27-10
 . کنترل و گزارش کند

 
 3کاري سختلحیم/فرایندهاي جوشکاري -28

موظف است قبل از شروع فرآیند جوشکاري مدارك زیر را مرور و از تطابق آنها با الزامات بازرس  -28-1
  . اطمینان حاصل نماید مبنا استاندارد/خرید

 ّصات مواد فلز پایهمدارك مرتبط با مشخ  
  و خواص اتصالات جوشیصات شخّممدارك مرتبط با  
 هامدارك مرتبط با الزامات کیفیتی و معیارهاي پذیرش براي جوش  
 ها مدارك مرتبط با تعریف موقعیت، دسترسی و ترتیب و توالی جوش  
 غیرمخرّب و  هايهاي آزمونهاي جوشکاري، دستورالعملمدارك مرتبط با مشخصات دستورالعمل

  عملیات حرارتی
 هاي جوشکاريرویه تائید صلاحیت دستورالعمل مدارك مرتبط با  
 مدارك مرتبط با شناسایی، ارزیابی و تائید صلاحیت کارکنان  
 هامدارك مرتبط با فرآیند شناسایی و یا ردیابی جوش  
  مدارك مرتبط با فرآیند بازرسی، کنترل کیفی و تضمین کیفیت بر اساس واحدهاي درگیر در

 آنهافرآیند بازرسی و برنامه اجرایی 
 ك مرتبط با انجام بازرسی و آزمونمدار  
 مدارك مرتبط با فرآیند عملیات حرارتی بعد از جوشکاري  
  کالا) ساخت /خرید(تهیه و تامین مدارك مرتبط با سایر الزامات جوشکاري مرتبط با قرارداد  
 شدهسازي اتصالات و جوش تماممدارك مرتبط با ابعاد و جزئیات آماده 
 حل انجام جوشکاري و شرایط محیطی مربوطهمدارك مرتبط با م  
  مدارك مرتبط با فرآیند شناسایی، ثبت، رسیدگی به موارد عدم انطباق و اقدامات اصلاحی  
  در صورت نیاز برحسب تعریف کار و الزامات قراردادي(مدارك مرتبط با الزامات فنی دیگر(  

                                                             
1 Roughness 
2 Texture 
3 Brazing 
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و  مرور ،بررسی مبنا استانداردهاي و گارگاهی هاينقشه طبق را جوشکاري بازرس باید کلیه اتصالات -28-2
 .کند تایید

و   اتصالات روش جوشکاري کلیه براي که  کند تایید را مرور وها PQRها و WPS کلیه باید بازرس -28-3
   .با محدوده قابل قبول وجود دارد تأییدیه روش جوشکاري

 هايروش با را آنها مطابقت و بررسی را  )محدوده و اعتبار( جوشکاران صلاحیت باید بازرس -28-4
  .کند تایید را استفاده مورد جوشکاري

 تایید و بررسی مبنا استاندارد با را جوشکاري فرآیندهاي و جوشی اتصالات انطباق بازرس باید -28-5
   .نماید

  . مطابقت دارد PQRکه نوع و سازنده الکترود با الکترود مورد استفاده در  تایید کندبازرس باید  -28-6
 . را تایید کندمواد مصرفی جوش گهداري و انبارش نحوه ن بازرس باید مناسب بودن -28-7

 .را تایید کندطبق استاندارد و روش جوشکاري ) در صورت لزوم(بازرس باید پخت الکترودها  -28-8

را تایید  کارگاهی هاينقشه با  هاي اتصالات جوشیلبه سازيآماده فرایند بازرس باید مطابقت کلیه -28-9
 .کند

 .بازرسی و تایید کند چشمیبصورت هاي انجام شده را بازرس باید جوش -28-10
شده به هاي غیرمخربّ از اتصالات جوشکاريمونپرتونگاري و دیگر آز نمایدبازرس باید تأیید  -28-11

  .استهاي لازم انجام شدهمیزان مورد نیاز و در محل
  .هاي پرتونگاري را مرور و تأیید کندبازرس باید تفسیر فیلم -28-12
  .اندشده تعمیر تاییدشده جوشکاري روش طبق معیوب ايهجوش کلیه که کند تایید باید بازرس -28-13
  .هاي انجام شده را تایید کندبازرس باید سلامت کلیه جوش -28-14
  .کند تایید را اسناد  ردیابی قابلیت و  بازرس باید مستندسازي سازنده را مرور -28-15
ا ف به انجام آزمون احراز صلاحیت جوشکاران مطابق بموظّ در صورت درخواست کارفرما بازرس -28-16

  . باشدکالا می ساخت/قرارداد خریدمعرفی شده در مدارك مبنا استانداردهاي 
از بابت میزان درصد تعمیرات و نوع  راکلیه جوشکاران در طول زمان ساخت بازرس باید وضعیت  -28-17

از  به بیش و در صورت افزایش تعمیرات دهد قرارمستمر ارزیابی  پایش و مورد ،عیوب مشاهده شده
با ارائه گزارش به کارفرما در اسرع وقت مراتب را  واید دامه فعالیت آنها جلوگیري نمحد مجاز، از ا

  .رسانی نمایداطلاع
28-18- آموزش و احراز صلاحیت مجدد آنها بر صلاحیت شده را از نظر  بازرس باید وضعیت جوشکاران رد

 .یدپایش و گزارش نماشده داخلی سازنده یط استاندارد و دستورالعمل تاییداساس شرا
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  و تولید ساختپیشرفته در  هايفرآیند -29

تمامی موارد موثر در کیفیت  ،فرآیند ساخت فناوري مورد استفاده در تایید نمایدبازرس باید  -29-1
 .محصول را برآورده خواهدنمود/کالا

 .شودانجام میتاییدشده  ون طبق روش مدوفرآیند ساخت  بازرس باید تایید نماید -29-2

استاندارد مبنا مطابقت / ند ساخت با فناوري پیشرفته با الزامات خریداربازرس باید مطمئن شود فرآی -29-3
 .دارد

هاي سازنده انجام وري پیشرفته را طبق دستورالعملآبازرس باید فرآیند بازرسی در ساخت با فن -29-4
 .دهد

 .ساخت با فناوري پیشرفته را مستندنماید هايبازرس باید مراحل تایید فرآیند -29-5
 

 کاري سطحیزدایی و سختعملیات حرارتی، تنش  -30

کاري سطحی طبق زدایی و سختتنش/فرآیند عملیات حرارتی بازرس باید اطمینان حاصل نماید -30-1
شودن و تاییدشده انجام میروش مدو. 

 :ررسی و پایش عملیات حرارتی بسته به نوع فرآیند موارد زیر را در نظر داشته باشدبازرس باید در ب -30-2
 ارتیمنبع عملیات حر/عملکرد کوره 
 فرآیند عملیات حرارتی 
 هاي حرارتینصب المان/  چیدمان قطعات 
 شرایط محیط واسط عملیات حرارتی 
 هاتوزیع و عملکرد دماسنج/ تعداد 
  تیرعملیات حرا نگهداري زمان 
 گرمایش/سرعت سرمایش 
 ثبت و نمودار عملیات حرارتی 
 یکنواختی ساختار و خواص ماده پس از عملیات حرارتی 
  و دیگر آزمایشات لازمسختی سنجی 

 هطوباز صحت مستندات مرو را تایید بازرس باید قبل از انجام فرآیند عملیات حرارتی از موارد زیر  -30-3
  :اطمینان حاصل نماید

 ن بصورت هاسوابق دو ساله کوره شامل کالیبراسیون، تعمیرات و اصلاحیه بودن دسترس درو مدو 
   مستند
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  شده در توسط سازمان خارج از سازنده براي شرایط مشخص کورهبهینه کارکرد وجود تاییدیه
  کالا) ساخت/خرید(تهیه و تامین قرارداد 

 اصلاحیه مهم/پس از انجام تعمیر بهینه کوره کارکرد تایید مجدد  
  هاکالیبراسیون کلیه تجهیزات و دماسنجمعتبربودن  
 یکبار وسایل ابزار دقیق کنترل و ثبت دما حداقل هر سه ماهاسیون کالیبر  
  رسنل مرتبط با عملیات حرارتیپصلاحیت  
 ناحیه کاري کوره یهتأیید تعیین و  
 به چیدمان باید . هاي سازندهها در ناحیه کاري کوره طبق دستورالعملچیدمان دماسنج  

  .باشد که تمام ناحیه کاري کوره را پوشش دهداي گونه
 حرارتی   عملیات براي دما کوره  اي ازهدر هیچ نقط(کوره  کاريتوزیع دما در ناحیه بودن یکنواخت 

 )کند تغییر ±8و براي تنش زدایی از درجه   ±14   از بیشتر
  سازنده دستورالعمل طبق کوره کاريقطعات در ناحیه چیدمانتأییدشده ) هاي(روشوجود .

 ه راحتی در کوره و بین قطعاتب   هوا جریان که انجام شودبه شکلی در کوره قطعات باید مان چید
 .نگردد قطعات کلیه براي یکنواخت حرارتی توزیع مانع  حرکت کند و

  فرآیند عملیات حرارتی به صورت خودکاراطلاعات ثبت  
طبق دستورالعمل  عملیات حرارتیانجام فرایند گذاري قطعات قبل از علامتبازرس باید تأیید کند  -30-4

 .استسازنده انجام شده
 .را امضا کند تنش زدایی/کاغذ ثبت نمودار عملیات حرارتی بازرس باید قبل از شروع عملیات حرارتی -30-5
مشخصات فنی ساخت /زدایی مطابق با استاندارد مبناتنش/عملیات حرارتیبازرس باید تأیید کند  -30-6

  .استانجام شده
و بر اساس  سازنده شدهات در کوره طبق دستورالعمل تأییدبازرس باید تأیید کند که چیدمان قطع -30-7

 . استانجام شده (Heat Number)ره ذوب یا شما (Lot)بهر 
از شارژ کوره عملیات حرارتی ) گري شدهمانند حجم کالاي ریخته(چنانچه شارژ فرآیند ساخت  -30-8

گري باید با شماره شارژ عملیات بیشتر باشد، کالاي ساخته شده علاوه بر شماره شارژ ریخته
 .حرارتی نیز نشانه گذاري گردد

به عملیات حرارتی تأییدکند که کلیه کالاي ساخته شده تحت فرآیند  بازرس باید در صورت نیاز -30-9
  .عملیات حرارتی طبق استاندارد مبنا قرار گرفته است

 .نماید پایش و تأییدفرآیند عملیات حرارتی را  تمامی مراحلبازرس باید  -30-10
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 یدشدهتای دایی طبق دستورالعملزگرمایش در فرایند تنش/مطمئن شود نرخ سرمایشبازرس باید   -30-11
 .شودانجام می

 .نشان دهند زدایی باید دماي واقعی سطح راها در تنشسنجدما  -30-12
و  مشخص یسنج در نمودار عملیات حرارتی با رنگمابازرس باید مطمئن شود که ثبت هر د  -30-13

 . گرددانجام می متفاوت
یا شماره  از بهر و به میزان کافی   )در صورت نیاز( شاهد/آزمایش نمونه مطمئن شودبازرس باید  -30-14

  .تهیه و همراه با قطعات در کوره قرار استذوب 
 فراینداند و در شده گذاريعلامتشاهد به روش مناسب /هاي آزمایشبازرس باید تأیید کند نمونه -30-15

   .دارند ردیابی قابلیتتولید 
سنجی پس از عملیات مانند سختیمخربّ  و غیرمخرّبهاي مورد نیاز ونکند آزمبازرس باید تأیید -30-16

  .اندحرارتی انجام شده است و نتایج بدست آمده قابل قبول
 .نماید تأیید  بازرس باید کلیه مستندات عملیات حرارتی را -30-17
  .کاري سطحی مطابق با روش تأیید شده استبازرس باید تأیید کند عمق و ترکیب سطح در سخت -30-18
تانداردهاي مربوطه، کاري سطحی به روش القایی، طرح بازرسی باید شامل همه اسدر فرایند سخت -30-19

 .هاي بازرسی و غیره باشدپارامترهاي کنترلی، روش
سازي سطح جهت کنترل سختی، ها و فرایندهاي آمادهبازرس باید  نسبت به پایش و بررسی روش -30-20

 .سنجی و  تعیین عمق نفوذ سختی اقدام نمایدسختی
از دهی، کربن-نیتروژن و یا دهیکاري سطحی به روش نیتروژندر فرایندهاي سختبازرس باید  -30-21

شده از جمله ضخامت، ساختار، سختی، نحوه تغییرات پایش و کنترل مداوم پارامترهاي لایه نیتروره
 . سختی در لایه مذکور و ترکیب شیمیایی آن اطمینان حاصل نماید

دهی، نسبت به کنترل سختی سطح، کاري سطحی به روش کربنبازرس باید در فرایندهاي سخت -30-22
زنی اضافی، سوختگی و ترك در سطح صافی و کیفیت سطح، لاغرشدگی ناشی از سنگابعاد، 

 . ها اقدام نمایدعدم ترك/زده شده، وجود آخال غیرفلزي درشت، و همچنین وجودنگس
با بازرس باید اطمینان حاصل کند که دهی کاري سطحی به روش کربندر فرایندهاي سخت -30-23

از سوي مسئول فرایند عملیات حرارتی  مترهاي فراینديپارارو تجزیه و تحلیل آماري  بررسی
این برخی از . سازي شده، تحت کنترل، مدون و تاییدشده استکردن، فرایند کاملاً بهینهکربوره

  :موارد عبارتند از
 دهیعمق نفوذ مورد نظر و عمق نفوذ واقعی برحسب مدت زمان کربن 
 برحسب پارامترهاي کنترلی کربن سطحی  مورد نظر و درصد کربن واقعید درص 
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 هاي ارتباط ترکیب شیمیایی فولاد، سختی پذیري و ویژگی منحنی CCT با درصد اعوجاج 
 درصد آستنیت باقیمانده برحسب سختی 
 عمق اکسیداسیون داخلی فولادها برحسب عمق نفوذ 
 عمق نفوذ اچ شده برحسب عمق نفوذ تعیین شده از طریق سختی سنجی 
 لیات زیرصفر برحسب سختی سطح بعد از آنسختی سطح قبل از عم 
 تغییرات ترکیب شیمیایی فولاد  

 
  کلیات  :یسطحفرایندهاي   -31

هاي نزدیک به سطح هایی است که بر روي سطح و بخشمنظور تمامی عملیات: فرایندهاي سطحی -31-1
فیزیکی،  شیمیایی، الکتروشیمیایی، به روش) متفاوت با مغز ماده(سازي آنها ه منظور بهینهمواد و ب

 . شوندمکانیکی، ترمومکانیکی، حرارتی، ترموشیمیایی انجام می

ها در این سند، به معناي مردود دانستن و یا عدم نیاز به نظارت از اشاره به تعدادي از روش: توضیح
 .باشدها نمیسوي بازرس بر دیگر روش

 .شودأیید شده انجام میبازرس باید تأیید کند که کلیه فرآیندهاي سطحی طبق روش مدون و ت -31-2

 .بازرس باید شرایط سطح را قبل از شروع فرآیند طبق دستورالعمل سازنده بررسی و تأیید نماید -31-3

 .دهدکه سازنده کلیه اقدامات کنترلی و پایشی را در فرآیند انجام می کندتأیید بازرس باید  -31-4

 .هستند اسب، سالم و کالیبرهگیري منکه ابزار و ادوات کنترلی و اندازه کندتأیید بازرس باید  -31-5

 .کندتأیید را صلاحیت اپراتورها در صورت لزوم بازرس باید  -31-6

 . کند تأییدرا  انجام فرآیند طبق مشخصات فنی ،بازرس باید با بازرسی و نظارت -31-7

 . شوندکنترل و پایش می غیرهکلیه پارامترهاي محیطی مانند دما، رطوبت و  کندتأیید بازرس باید  -31-8

 .باشدسطح بدست آمده عاري از عیوب مرتبط با فرآیند می کندتأیید  بازرس باید -31-9

طبق مشخصات فنی  مربوطهسطح را پس از انجام فرآیندهاي  شیمیاییبازرس باید ترکیب  -31-10
 .سازنده، الزامات خرید و استاندارد مبنا تأیید کند

 .تأیید کند را طبق مشخصات فنی بررسی و بازرس باید عمق نفوذ، ضخامت و یکنواختی سطح -31-11

 .هاي مورد نیاز نظارت و نتایج حاصله را تأیید کندبازرس باید بر آزمون -31-12

 .استسازي نمودهبازرس باید مطمئن شود سازنده کلیه مراحل و فرآیندها را مستند -31-13
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  2کاريروکشو  ي، آستر1اريکآب :فرآیندهاي سطحی -32

هاي فیزیکی و مکانیکی ت زیرلایه، ویژگیاز جمله طبیع آبکاري بازرس باید عوامل موثر بر فرایند -32-1
ي پسماند، متغیرهاي حمام آبکاري و غیره را در دستورالعمل سازنده بررسی و تایید هازیرلایه، تنش

 .کند

پایش،  ایجادشده با حداقل موارد زیر را آبکاري لایه بازرس باید آزمونهاي کنترل کیفیت و خوردگی -32-2
  :بازرسی و تایید

  کنترل براقیّت، ماتی یا بیرنگ شدن، نقاط فاقدپوشش و غیره( بازرسی چشمی( 
 بررسی ترکیب شیمیایی 
 ضخامت 
 آزمون ( درصد تخلخلPreeceآزمون پرسولفات آمونیم، آزمون فروکسیل و غیره ،( 
 خمش،  کوئنچ، جلا، (  میزان چسبندگی 
 ودجهاي مودرصد تنش 
 پذیريانعطاف 
 کششی استحکام 
  سختی 
 مقاومت سایشی 
 موارد سایر 

 .کند و بازرسی بازرس باید موارد مرتبط با جوشکاري را طبق بخش مربوطه در این سند بررسی -32-3

از جمله چسندگی، ( بازرسی باید نتایج آزمونهاي مخرب و غیرمخرب موثر بر کارایی لایه آستري  -32-4
 . را بررسی و تایید نماید) یکنواختی و غیره

و نتایج بدست  شده مورد نیاز انجام و غیرمخربّمخربّ  ايهآزمونکلیه باید تایید نماید که بازرس  -32-5
 .باشندمیقابل قبول آمده 

 . را تاییدکندهاي دقیق و کامل به منظور کنترل کیفیت بازرس باید انجام آزمون -32-6

 
   

                                                             
1 Plating 
2 Linning & Cladding  
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 کاريو عایق دهیپوشش، آمیزينگر :فرآیندهاي سطحی - 33

 .و پوشش را بررسی و تأیید کندنامه هاي مواد اولیه فرآیند هاي رنگ بازرس باید گواهی -33-1

 .اطمینان حاصل کند و تاریخ انقضاي آنها بازرس باید از مناسب بودن و نحوه انبار داري مواد اولیه -33-2

 .باشدرسانده شدهبازرس تأیید  به  ،باید قبل از اعمال رنگ و پوششتمیز کاري سطح  -33-3

و  ات انجام شده با الزامات خریدبر فرآیند رنگ و پوشش نظارت کند و از انطباق عملیبازرس باید  -33-4
 .استاندارد مبنا اطمینان حاصل کند

  
 هاي دما بالا پوشش:هاي سطحیفرآیند -34

از جمله فرایندهاي پلاسمایی،  هاي دما بالابه منظور ایجاد پوشش فرایندهاي سطحیتمامی  -34-1
و فیزیکی فرایندهاي رسوب شیمیایی فرایندهاي یونی، فرایندهاي تبخیري،  فرایند کندوپاش، 

 .انجام شوند ییدشدهأتروش مدون و و سایر پوششهاي دما بالا باید براساس بخار، پاشش حرارتی 

 شامل ذرات(که کلیه مواد  اطمینان حاصل نمایدنامه مواد مصرفی،  بازرس باید ضمن بررسی گواهی -34-2
یري از آلوده جهت جلوگ(از وضعیت نگهداري و انبارش مناسب ) ، گازهاي حامل و غیرهپودري فلزي

 .برخوردار هستند) شدن

و با در نظر  هاي سازندهدستورالعملموارد بازرس باید مراحل بازرسی و تأیید نهایی پوشش را طبق  -34-3
 .انجام دهد موارد زیر حداقل گرفتن

   کشش، خمش، سختی(ارزیابی خواص مکانیکی( 
 ارزیابی سختی پوشش 
 گیري چسبندگیاندازه 
 نظیر زبري، پیوستگی، بافت و  پوشش ارزیابی خواص سطحی...  
  سایر موارد 

 
 و کنترل ابعادي گیرياندازه -35

از جمله ارتفاع، ضخامت، اندازه مرکز تا مرکز، انتها تا (بازرس باید کلیه ابعاد لازم از قبیل ابعاد طولی  -35-1
و ) زيگونیایی، هم مرک/هم ترازي/ راستایی، شاقولیها، هماز جمله زوایه( ، ابعاد هندسی)انتها
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هاي ساخت و در کالاي ساخته شده را مطابق با نقشه) 1بافت/ زبري(همچنین پرداخت سطحی 
 .گیري و تأیید کنداستاندارد مبنا اندازه

متناسب با و   و تاییدشده نمدو یها را بر اساس روشگیريکند سازنده کلیه اندازه تاییدبازرس باید  -35-2
  .دهدچیدگی هندسی کالا انجام میمحدوده رواداري، نوع فرایندساخت و پی

  .اندسازي و تایید شدهنهایی ،مشخص) ها(بازرس باید مطمئن شود کلیه ابعاد لازم در نقشه -35-3

شده در نقشه مطمئن هاي قیدبازرس باید با بررسی مشخصات فنی و استاندارد مبنا از صحت تلرانس -35-4
 . شود

گیري متناسب با پارامتر تحت بررسی و مطابق با هبازرس باید تأیید کند که نوع و یکاي ابزار انداز -35-5
 .باشد و از دقت لازم برخوردار استالزامات استاندارد مبنا می

  .مرور و تأیید نمایدرا گزارشات ابعادي سازنده بازرس باید  -35-6
 هايریگاندازه هیکللازم است بازرس  شود،انجام می یتصادفبر مبناي انتخاب  یکه بازرس یدر صورت -35-7

 .   دینما مشخص یانتخاب شده را در گزارش بازرس يهانمونهو  دهد انجام یر قطعه انتخابرا د

  :ي و کنترل ابعادي باید انجام دهد عبارتند ازریگاندازهحداقل اقداماتی که بازرس به منظور  -35-8

 طول، قطر، ضخامت، انحنا ي مانند ابعاد يریگاندازه  
 گونیایی، هم مرکزي، خروج از /هم ترازي/راستایی، شاغولیها، همگیري هندسی مانند زوایهاندازه

 )بافت/ زبري(، پرداخت سطح )بیضوي شدن(مرکز 
 رنگ لایه ضخامت يریگاندازه 
 یرطوبت نسب/دما زانیم يریگاندازه 
 وزن يریگاندازه  
 واراندازه گیري سنجش دور موتور، لرزش و یا صدا یا نویز در تجهیزات د 
 الکترونیکی/یکیالکترولتاژ، آمپر و دیگر پارامتر هاي الکتریکی در تجهیزات  گیري فرکانس،اندازه 

  :را گزارش کندگیري و کنترل ابعادي با حداقل موارد زیر بازرس باید نتایج اندازه -35-9
  و  ذوبمشخصات کالا شامل عنوان، شماره سریال، شماره شارژ.... 
 گیريپارامتر اندازه 
 گیري، مقادیر استانداردي، عنوان ابزار، روش اندازه  :صات لازم از قبیلگیري با ذکر مشخابزار اندازه

 مقادیر اندازه گیري شده با ذکر دقت و تلرانس

                                                             
1 Texture 
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 1هاي غیرمخّربآزمون - 36

 .شودتأییدشده انجام می و هاي مدونبر اساس روش غیرمخربّ آزمون د کهکنتایید بازرس باید  -1- 36

و  خریدالزامات ظر نوع، محل و میزان آزمون مطابق با را از ن 2غیرمخرّببازرس باید نقشه آزمون  -2- 36
 .نمایدتأیید  مبنا استاندارد

را بر اساس استانداردهاي مبنا مرور و بررسی  غیرمخربّهاي ازرس باید صلاحیت پرسنل آزمونب -3- 36
 .کند

   توسط آزمونی هر از قبل ،برّاي غیرمخهآزمون تجهیزات و ادوات کهکند  تاییدباید بازرس  -4- 36
 .شوندمی کالیبره مبنا، استاندارد با مطابق و مناسب هاينمونه

هاي معتبر بین المللی جهت انجام و نامهب باید داراي گواهیرّهاي غیرمخکلیه کارشناسان آزمون -5- 36
 .باشند هاآزمونتفسیر 

نامه احراز صلاحیت سطح دو منطبق بر ب باید داراي گواهیهاي غیرمخرّکلیه اپراتورهاي آزمون -6- 36
 .باشند) و غیره  SNT-TC-1A ،CSWIP(نداردهاي مورد تایید کارفرما استا

داراي گواهینامه صلاحیت  انتوسط کارشناس بایدکلیه تفسیرها در زمینه نوع و دامنه پذیرش عیوب  -7- 36
  .صورت پذیرد دوسطح حداقل 

) ITPطبق فعالیت تعریف شده در (در صورت لزوم با حضور کامل و یا نظارت اتفاقی  بازرس باید -8- 36
 .تایید کند را هاي غیرمخربّ با الزامات خرید و استاندارد مبنامطابقت و صحت انجام آزمون

طبق  هاي مشخص شدهبه میزان لازم در محل غیرمخربّهاي بازرس باید تأیید کند کلیه آزمون -9- 36
 .انجام شده است استاندارد مبنا و الزامات خرید

   .را مرور و تأیید کند غیرمخربّ هايننتایج آزمو گزارش ها و بازرس باید  -10- 36
 نحو به  غیرمخرّبهاي کلیه عیوب شناسایی شده طی آزمون اطمینان خاصل نماید کهبازرس باید  -11- 36

 .اندشده گذاريعلامت مناسب

گزارش بررسی و شناسایی، بازرس باید عیوب قابل تعمیر و غیرقابل تعمیر را مطابق استاندارد مبنا  -12- 36
  .نماید

                                                             
1 Non-Destructive Testing (NDT) 
2 NDT Map 
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 مندبه صورت نظام بمخرّبر اساس نتایج آزمون غیر شود کالاي مردودي بازرس باید مطمئن -13- 36
 .دنشومی نگهداري مشخص مکان در و گذاريشناسایی، علامت

 
 1هاي مخرّبآزمون -37

 .شودهاي مدون تأیید شده انجام میب بر اساس روشمخرّ د تأیید کند آزمونبازرس بای -37-1

استاندارد  وکالا  )ساخت/خرید(رارداد تهیه و تامین قطبق الزامات مخربّ  هايآزمونبازرس باید بر  -37-2
 .مراحل انجام آزمون را تأیید کندمبنا نظارت و 

قرارداد تهیه و هاي آزمون از نظر نوع، تعداد و جهت طبق الزامات که نمونه تایید کند بایدبازرس  -37-3
   .استاندارد مبنا انتخاب شده اند/ کالا) ساخت/خرید(تامین 

 ردیابی قابلیت که نماید تایید 		ها نظارت کند ومستندسازي نمونه و گذاريلامتبازرس باید بر ع -37-4
  .دارد وجود مستندات و آزمون مراحل کلیه در هانمونه

  .نمایدرا تایید  مبنا نمونه مطابق استاندارد کشش در آزمون کشش سرعت/نرخباید بازرس  -37-5
کند  مخصوص بررسی نماید و  تایید 2سنجه ضربه را بوسیلهآزمون هاي ابعاد شیار نمونه بازرس باید -37-6

یا افت دماي قابل قبول براساس دستورالعمل آزمون  دما افت بدون آزمایش دماي در ضربه نمونه که
  .استشده انجام

 مبنا استاندارد و الزامات خریدسنجی نمونه طبق پروفیل مورد نظر که سختی نمایدبازرس باید تایید  -37-7
  .استانجام شده

  .وجود داردمخربّ  هايکه قابلیت ردیابی در گزارش نتایج آزمون نماید تاییدید بازرس با -37-8
 

   

                                                             
1 Destructive Testing(DT) 
2 Gage 
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  1عدم انطباق -38

و  نمایدمیسازي مستندمند عدم انطباق را به صورت نظامسازنده  نماید که تاییدباید بازرس  -38-1
  .گیرددر نظر میرا هاي اصلاحی و پیشگیرانه شده روشمتناسب با عدم انطباق شناسایی

  .ها باید قابلیت ردیابی داشته باشندکلیه عدم انطباق -38-2

 .استنموده سازيسازنده عدم انطباق را مستند نماید که تاییدبازرس باید   -38-3

 72جزیی را نهایتاً تا  هايعدم انطباقروز و هاي اصلی را در پایان همانعدم انطباقبازرس باید  -38-4
 سازنده يشنهادیراه حل پ .ه اطلاع کارفرما برسانداعلام و ب ،عدم انطباقگزارش ساعت از طریق فرم 

 .برسد دییباید توسط کارفرما به تأاصلی هاي عدم انطباقجهت رفع 

قرارداد تهیه و شرکت بازرسی باید در صورت مشاهده هرگونه عدم انطباق کالاي بازرسی شده با  -38-5
  :زیر اقدام نمایدو مدارك  فنی نهایی و توافق شده به ترتیب  کالا) ساخت/خرید(تامین 

  عدم انطباقاعلام رسمی و همزمان  -38-5-1
  به طور کامل عدم انطباقپیگیري با سازنده جهت رفع  -38-5-2
به همراه گزارش توجیهی عدم انطباق و یا عدم  عدم انطباقاعلام رسمی و همزمان  -38-5-3

  سازنده 
  وز ترخیص و اعلام شده و یا قبول آن توسط کارفرما، صدور مج هايعدم انطباققبل از رفع  -38-6

 .باشدمجاز نمی به هیچ وجه و حمل آن بازرسسوي نامه بازرسی کالا از گواهی

   :نظر قرار داده شوند، عبارتند ازکه باید از سوي شرکت بازرسی مد حداقل موارد عدم انطباق -38-7
  اصلی( ساختمبناي استاندارد عدم رعایت( 
 اصلی( شدهیمعرف يکدها از عمده انحراف( 
  اصلی( شدهدییتأ يهاقشهنمغایرت در( 
  اصلی(ی مشخصات فنعدم رعایت( 
  اصلی( دیساخت و تول ندیفرآتغییر در( 
 جزئی(کالا يدر شکل ظاهر رتیمغا( 
 جزئی(و نوع رنگ يزیآمدر رنگ رتیمغا(  
 جزئی(در تعداد کالا رتیمغا( 
 جزئی(يبندستهنوع ب(  

                                                             
1 Non-Conformity (NC) 
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 جزئی(يگذارعلامت( 
 جزئی(روش حمل( 
 جزئی(یارگاهک يهادر نقشه رتیمغا( 
 جزئی(از آن یبخش ایتمام کالا  لیتحو خیدر تار ریتأخ( 

  . گرددیو مختومه م یو بازرس بررس مانکاریپ/کنندهتامینسازنده،  نیب ییجز يهاعدم انطباق -38-8
و  مانکاریبر عهده پ ریاز تأخ یناش یمال يهانهیها و هزرتیاز مغا یمجدد ناش یبازرس يهانهیهز -38-9

 .اشدبیم کنندهتامین

در گزارشات خود،  باشد و باید هر ماهمیپیمانکار موظف به ثبت و پیگیري کلیه گزارشات مغایرت  -38-10
 .آنها را بیان کند پیگیري به انضمام نتیجه هاعدم انطباقلیست کامل 

   :گزارش عدم انطباق حداقل باید شامل موارد زیر باشد -38-11

 یبازرس خیتار  
 تکمیلی و اطلاعات ساخت/خرید قرارداد شماره  
 عدم انطباقموارد  حیتوض  
 تهیه تصاویر از موارد عدم انطباق  
 مربوطه ياستانداردها ای يها، کدهانقشه ،فنی مشخصات  
  کیفیت کالابر عدم انطباق  ریتاثمیزان  
 سازنده در راستاي برطرف شدن عدم انطباق پیشنهاد 
 بندي و حمل کالاعدم امکان بسته/مشخص نمودن امکان 

  
 اصلاحی اقدام/ تعمیر -39

علامت  ،یابیریشه ،پایششناسایی،  را به صورت روشمندعیوب  سازنده نماید تایید بایدبازرس  -39-1
  .کندمیگذاري و ثبت 

 یاقدام اصلاحی مرتبط با عیب شناسایی شده را بر اساس روش/سازنده تعمیر تایید نمایدبازرس باید  -39-2
دهدن انجام میمدو. 

 .داردبا جنس قطعه پایه سازگاري  تعمیر روش تایید نمایدبازرس باید  -39-3

استاندارد مبنا  باتأیید کند عیب شناسایی شده مطابق  از طریق بازرسی و بررسی مدارك بازرس باید -39-4
 .شده استاصلاح /تعمیر
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 .استتأیید شده انجام شدهجوشکاري بازرس باید تأیید کند تعمیر عیب به بر اساس روش  -39-5

را نظارت کامل انجام دهد و درستی فرآیند انجام شده  کاريبه روش جوشبازرس باید بر تعمیر عیب  -39-6
 .تایید نماید

است و نتایج قابل مورد نیاز پس از تعمیر انجام شده غیرمخرّب هايآزمون تایید نمایدبازرس باید  -39-7
 .دباشنمی قبول

، یو پوشش ده عملیات حرارتی مانندهاي تکمیلی فرآیند ،در صورت لزومتایید نماید بازرس باید  -39-8
 .اندمجدداً انجام شده

استاندارد  وکالا ) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین الزامات ی مخالف با ه تعمیر به روشکدر صورتی -39-9
 .مورد نظر را مردود اعلام کندبازرس باید کالاي  انجام شده باشد، مبنا

 .تعمیر عیب را با ذکر جزییات اعلام و گزارش کند/ بازرس باید اقدام اصلاحی -39-10

 .کندمی سازياقدام اصلاحی را به نحو مطلوب مستند/ سازنده تعمیرتایید نماید ازرس باید ب -39-11

  
  قطعات /اجزا  1سرهم بندي -40

 .تایید کند سلامت آنها را قطعات را بازرسی و/ اجزابازرس باید قبل از سرهم بندي، کلیه  -40-1

 .اندساخته شدهیید أرد تموفرآیند تولید قطعات بر اساس / اجزاکلیه تایید نماید بازرس باید  -40-2

/ کلیه مراحل بازرسی و آزمایشات قبل از سرهم بندي در خصوص اجزاتایید نماید بازرس باید  -40-3
 .استقطعات انجام شده

بازرس کند، می تامین و تهیه 2از پیش ساخته شدهقطعات را به صورت / در صورتیکه سازنده اجزا -40-4
 .اندشدهو تامین فرآیند مدون و مورد تایید تهیه  شده طبق مذکورقطعات / اجزاتایید نماید باید 

شده داراي مدارك ساخت، گواهینامه سازنده و بازرسی قطعات خریداريتایید نماید بازرس باید  -40-5
 .باشندمی کارفرما/مطابق الزامات سازنده

  .کندو تأیید قطعات را  بازرسی/ بازرس باید سرهم بندي اجزا -40-6
   

                                                             
1 Assembly   
2 Pre-fabricated 
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 4هاو سایر آزمایش  3کارکردي، 2، نوعی1معمول لکردي،، عمفشار ایستایی هايآزمون -41

استاندارد و  و مطابق با الزامات خرید نمدو یآزمایش بر اساس روشمراحل  نماید تاییدبازرس باید  -41-1
 .شودانجام می مبنا

 .اندنصب شده هاي مناسبگیري آزمایش در محلانواع مورد نیاز ادوات اندازه تایید نمایدبازرس باید  -41-2

قرارداد کالا و الزامات با جنس  را یی فشاردر آزمایش ایستا مورد استفادهسازگاري سیال  بایدزرس با -41-3
 .تایید نمایداستاندارد مبنا و کالا ) ساخت/خرید(تهیه و تامین 

 .بازرس باید بر انجام آزمایش کاملاً نظارت و صحت فرآیند و نتایج آزمایش را تأیید کند -41-4

کالاي تحت آزمایش را بصورت چشمی بازرسی کند و  ،از انجام آزمایشبازرس باید در حین و پس  -41-5
 .تایید نمایدکالا را  سلامت ظاهري

آزمون، یک به انجام فرایندهاي تکمیلی پس از انجام در صورت لزوم بازرس باید تأیید کند  -41-6
 وکالا ) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین طبق الزامات  پس از انجام آزمایش هاي مذکورفرآیند

  .استاستاندارد مبنا انجام شده

 .کند ءممهور و با ذکر مشخصات امضا» نظارت«  بازرس باید گزارش آزمایش را به مهر  -41-7

 .تهیه کند با کیفیت و گویا عکس و تصویر  ،هابازرس باید از فعالیت نظارت بر آزمایش  -41-8

 .استرا مستندسازي نموده فرآیند و نتایج آزمایشمراحل، سازنده  که بازرس باید مطمئن شود  -41-9

 
 شناسایی و ردیابی -42

  .و انطباق داشته باشند 5باید قابلیت ردیابیفرایند ساخت لیه گزارشات بازرسی و مدارك ک -42-1
  .شناسایی و قابلیت ردیابی در خلال کلیه فرآیندهاي تولید باید قابل انجام باشد -42-2
سازند، باید شامل حداقل موارد میهاي مستندسازي که قابلیت شناسایی و ردیابی را میسر سیستم -42-3

  :زیر باشد
 هاي تولیدطرح  
 هاي مسیر تولیدبرگه)Routing Cards(  

                                                             
1 Routin Test 
2 Type Test 
3 Performance Test 

  .....، وزنه، آتش و  (FAT)، کارخانه اي  (Running Test)آزمایش هاي دینامیکی، راه اندازي مکانیکی : سایر آزمایشات مانند  4
5 Traceability 
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  دهی و غیرهگري، جوشکاري، شکلریخته(سوابق فرایندهاي تولید(  
 علامت گذاري، مهرزدن، برچسب زدن و غیره  
 قابلیت ردیابی افراد درگیر در هر فرایند  
 کاري هاي قابلیت ردیابی دستورالعمل  
  بهر و  نوع، شماره ذوب، شماره سریال،جنس، گرید، کلاس،  شامل (اولیه مواد ردیابی قابلیت

  )غیره
 راتیتعم يهامحل شناسایی 

 
 1کالا  پلاك مشخصات/ مارکینگ -43

 .را بازرسی و تأیید کندکالا  / بازرس باید مارکینگ نهایی -43-1

وي کلیه کالاهاي تحت سفارش در محل بر رکالا   پلاك مشخصات/ مارکینگ تأیید کندبازرس باید  -43-2
  .استاستاندارد مبنا تعبیه شده وکالا ) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین مناسب مطابق با الزامات 

ابعاد، مندرجات شناسنامه،  از قبیلکالا   پلاك مشخصات/ مارکینگخصوصیات تأیید کند بازرس  -43-3
استاندارد  وکالا ) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین مطابق با الزامات  ....اندازه قلم و  ،جنس، نوع

  .مبنا در نظر گرفته شده اند

و کالا ) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین بازرس باید تایید کند کلیه عناصر لازم طبق الزامات  -43-4
 .انددر نظر گرفته شدهکالا   پلاك مشخصات/ مارکینگاستاندارد مبنا در 

و مورد  لحاظ شدهنیز در مدارك ساخت کالا  پلاك مشخصات/ پی مارکینگبازرس باید تأیید کند ک -43-5
 .ستتایید کارفرما

 
 بازرسی نهایی -44

بندي و حمل نسبت به بازرسی نهایی بازرس باید پس از اتمام کلیه فرآیندهاي ساخت و قبل از بسته -44-1
 .اقدام کند

 :لحاظ نمایدبازرس در بازرسی نهایی باید حداقل موارد زیر را  -44-2

 درونی و اطمینان از سالم بودن کالاي تولید شده/سی بیرونیبازر 
 اطمینان از کامل شدن فرآیند ساخت 

                                                             
1 Name Plate 
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 حجم کالاي ساخته شده طبق سفارش خرید/اطمینان از تعداد 
 انطباقداراي عدم  اطمینان از عدم وجود کالاي 
 هاي لازمییدیهأبه انضمام ت سازياطمینان از تکمیل فرآیند مستند  

آزمون و بازرسی مورد تأیید کارفرما و  طرحهاي بازرسی طبق س از اتمام کلیه فرآیندرس باید پباز -44-3
، کالا) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین حصول اطمینان از تطابق کالاي ساخته شده با الزامات 

 .کند نسبت به گزارش نهایی اقدام (MDB)استاندارد مبنا و کامل بودن کتابچه اطلاعات ساخت 

 
  (IVR)    1بازدید بازرسیگزارش  -45

 گزارش  "تحت عنوان  بازرسی انجام شدهفعالیت از ی گزارشدر راستاي تهیه و ارائه  بازرس باید -45-1
 .اقدام نماید " بازدید

بازدید بازرسی حدود و درصد بازرسی انجام شده را کاملاً روشن و بدون هیچ  بازرس باید در گزارش -45-2
 .بیان کند ابهامی

 .ازرسی باید قابلیت ردیابی داشته باشندگزارشات بازدید ب -45-3

مشخص  ذکر تمامی خصوصیات، با  ده و مردودي راشکالاي تأیید ،بازرس باید در کلیه گزارشات -45-4
 .کند

 :باشدمیحداقل موارد زیر  شامل گزارش بازدید بازرسی -45-5

 شماره و تاریخ گزارش 
 عنوان و شماره سفارش 
 شماره قرارداد 
 نام و مشخصات بازرس 
 شماره  ITP  
  پیمانکار و کارفرما/کنندهتامینمشخصات 
 مشخصات و آدرس سازنده 
 مشخصات و آدرس شرکت بازرسی 
 مراجع استانداردي 
  محل بازرسیتاریخ و 

                                                             
1 Inspection Visit Report 
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 موضوع بازرسی 
 ابزار بازرسی 
 شرایط محیطی در زمان بازرسی 
 کالاي تحت بازرسی کامل مشخصات 
 سطح بازرس 
  استاندارديو  کالا ) ختسا/خرید(ي تهیه و تامین قراردادالزامات 
  مرور، مرور و تأیید، حضور و نظارت(نوع فعالیت بازرس( 
 کالاي بازرسی شده در هر ایستگاه بازرسی در هر بازدیدیا  درصد قطعهو  تعداد 
 گیري شدهپارامترهاي بازرسی و اندازه 
 روش بازرسی 
 نتایج بازرسی 
 مشکلات 
 هاعدم انطباق 
  یند بازدید بازرسیکالاي تولید شده طی فرآتعداد 
 تعداد کل کالاي تولید شده تا زمان گزارش 
 تعداد کل کالایی که باید به منظور اتمام قرارداد تولید شوند 
 امضاي بازرس 
 علامت و مهر شرکت بازرسی 
 با کیفیت عکس و تصاویر 

 
 )MDB یا   MDR( 1کتابچه اطلاعات ساخت -46

از نظر اقلام و محتوي  ،شده توسط سازندهیهتهکتابچه اطلاعات ساخت،  نماید تاییدبازرس باید  -1- 46
 . کامل است

 .بازرس باید کتابچه اطلاعات ساخت را امضا و به مهر شرکت بازرسی ممهور کند -2- 46

حداقل شامل و فرایندهاي ساخت  نوع تجهیز، کتابچه اطلاعات ساخت با توجه به سطح بازرسی -3- 46
 :باشدمیبندي مجزا و به صورت فصلمندرج در ذیل موارد 

 شرح سفارش خرید 

                                                             
1 Manufacturer Data Report / Manufacturer Data Book 
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  توافقات انجام شده بین کارفرما، پیمانکار، فروشنده و شرکت بازرسی 
 ،هاساخت و آزمونهاي روشها و نقشهها، داده برگفنی،  مشخصات محاسبات طراحی 
 تولید/مشخصات روش ساخت 
 کنترل کیفیت طرح 
 آزمون و بازرسی مورد تایید کارفرما طرح 
 روش جوشکاري و تاییدیه آن 
 کالا/هاي مواد خام نامهاهیگو 
 فهرست مواد و اجزاي استفاده شده 
 شیمیایی و تعیین ترکیب هاي مکانیکیآزمون نتایج 
 غیرمخرّبگران نامه صلاحیت آزمایشگواهی 
  هاي غیرمخربآزمونروش، نقشه و نتایج 
  هاي محیط ترش شامل آزمایشنتایجSSC   وHIC  
 تنش زدایی و سختکاري سطحی ،عملیات حرارتینمودار/گزارش فرایند 
 کاري، آستري و روکشگزارش آبکاري 
 فرایندهاي تکمیلی 
 نتایج اندازه گیري و کنترل ابعادي 
 نتایج ضخامت سنجی 
 نتایج سختی سنجی سطحی 
  بالانس، نویز و غیره( ها، عملکردي، کارکردي و سایر آزمایشایستایی هاي آزمایشگزارش( 
 و پوششیزي آمسازي سطح، رنگآماده گزارش 
 و ابزاردقیق گواهی کالیبراسیون ادوات اندازه گیري 
  طراحی 1صحه گذاريگواهی 
 کالا پلاك مشخصات/ مارکینگ 
 فهرست بسته بندي کالا 
 سازندهضمانت مطابقت با استاندارد و  گواهینامه 

 

   

                                                             
1 Validation 
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  کالا بسته بندي و حمل - 47

47-1- قرارداد تهیه و مطابق با الزامات  ن وبازرس باید تأیید کند بسته بندي و حمل کالا طبق روش مدو
 .شودانجام میکالا ) ساخت/خرید(تامین 

 .استکالا قبل از بسته بندي کاملاً خشک و تمیز شدهباید تأیید کند بازرس  -47-2

به نحو مناسب انجام محیطی در بسته بندي و حمل کالا  -اقدامات حفاظتیباید تأیید کند بازرس  -47-3
 .شده است

  .را تأیید کند هاي حملروي بستهحک شده /تهنوشبازرس باید مشخصات  -47-4

 .تأیید کنداز طریق امضا و ممهور کردن به مهر شرکت بازرسی، بازرس باید فهرست بسته بندي را  -47-5

 .انجام می گردد....) جرثقیل ها، بالابر ها، و (حمل کالا با ماشین آلات ایمن باید تأیید کند بازرس  -47-6

 .نهایی وزن را انجام دهد بازرس باید قبل از حمل کالا کنترل -47-7

  
 کالا مجوز ترخیص - 48

 .بازرس باید پس از تایید گزارش نهایی توسط کارفرما نسبت به صدور مجوز ترخیص اقدام کند -48-1

 .مغایرت احتمالی کالا با سفارش خرید و مدارك فنی مرتبط به عهده شرکت بازرسی استهر گونه  -48-2

 .داده نخواهدشدکه هیچ کالاي مردودي به کارفرما تحویل ید کند باید تأی بازرس باید -48-3

باشد و نافی مسئولیت ، نمی)IC(نامه بازرسی ، به معناي گواهی)RN(سند مجوز ترخیص کالا  -48-4
 .نامه بازرسی نخواهدبودور گواهیدشرکت بازرسی در ص

 و حمل يبندبسته در مرحلهو  ترخیص کالاي که بازرس باید پیش از صدور مجوز مواردحداقل  -48-5
 :عبارتند از نمایدکنترل 

 چوبی، پالت، کارتن، بشکه و غیره جعبه ه عنوان مثالب(مطابق شرح قرارداد  يبندبسته روش( 
 بنديبسته مواد مناسب در ساختستفاده از ا 
  محافظ) خارجیغلاف  ای(پوشش  مناسبضخامت کنترل 
 آلات باربرداري ماشینهاي فعالیت تسهیل اي مناسب به منظورهروشاز  حیاستفاده صح

 )لیفتراك، جرثقیل و غیره(
 حفاظت از هاي پلاستیکی قوي برايکنترل استفاده از مواد مقاوم در برابر نفوذ رطوبت و فویل 

 کالا یا تجهیزات 
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  کایلیژل س(ذب رطوبت اجمواد  یمقدار کافکنترل استفاده از( 
  حبابدار  هايپلاستیک ها،بالشتک(هاي مکانیکی همیراکننده ضرباز مواد  حیاستفاده صحکنترل

 )و غیره ضربه گیر
 زاتیتجه و آلات نیقطعات ماش يکننده برامناسب روان کنترل استفاده از میزان 
 کنترل استفاده از تقویت کننده جعبه، مقوا و غیره مخصوص حمل کالا 
 و حمل کالا يبندبستههاي روش گریو د هاچوبی، کارتن ابعاد جعبه يریاندازه گ 
  درون جعبه، کارتن، روي پالت و غیرهمناسب  يبندبستهکنترل  
  از جمله شماره سفارش خرید، اعتبار اسنادي، و غیره( يبندبرچسب بستهکنترل( 
  کالا و تجهیزات حمل و نقل  احتیاطی يهاعلامتکنترل 
  وزن کنترل 
  کنترل تعداد کالا  
 

 نامه بازرسیگواهی -49

مطابقت کالاي  ی و کیفی کالا،و ذکر مشخصات کم با صدور گواهی نامه بازرسیباید  یبازرسشرکت  -49-1
 وکالا ) ساخت/خرید(قرارداد تهیه و تامین با الزامات  و فرآیند بازرسی را خریداري شده/ساخته شده

 .استاندارد مبنا گواهی نماید

 .گواهی نامه بازرسی باید پس از صدور مجوز ترخیص کالا صادر گردد -49-2

 .با ذکر شرایط و الزامات بازرسی باشد» ...نمایدگواهی می«گواهینامه باید داراي پاراگراف  -49-3

 .کالا و مدیران ارشد شرکت بازرسی تأیید و امضا شود بازرسی باید توسط بازرس نامه گواهی -49-4

بازرسی حین ساخت، بازرسی از کالاي ساخته شده در انبار (نوع درخواست بازرسی  -49-5
باید در گواهی نامه ) مقصد و غیره/ بازرسی قبل از حمل، بازرسی در گمرك مبدأ فروشنده،/سازنده

 .بازرسی مشخص گردد

نامه بازرسی بیان در گواهی جداگانهبازرسی باید بصورت مشخص و  هاي انجام شدهفعالیتکلیه  -49-6
  .شوند

 .ابی باشدقابل ردینامه بازرسی صادر شده باید در گواهی هاي بازدید بازرسیارجاع گزارش -49-7

مقدار کالاي شود، این موضوع باید با بیان مختلف گواهی می مراحلچنانچه کالا تحت سفارش در  -49-8
 .گواهی شده از کل کالا در گواهی نامه بازرسی مشخص گردد



 

 

 بازرسی فنی   دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
و    

31/02/1398  :تاریخ         ICE-EID-MI-SP01-Rev01:شماره مدرك خوردگی فلزات  

  

57 
 

  . شود بیاننوع حمل کالا در گواهی نامه بازرسی باید  -49-9

قابلیت  و مدارك پشتیبان ازرسیگواهی نامه بازرسی باید از نظر کالاي تحت سفارش و فعالیت ب -49-10
 .ه باشدتردیابی داش

و  ITPو همچنین  مراجع مبنا ، شرح توصیفی کامل براساس سفارش خرید،کلیه مشخصات فنی  -49-11
 .باید در گواهی نامه بازرسی قید شود مجوز ترخیص کالا

بصورت  تجهیزبراي هر  اي از ادوات و تجهیزات باید با ذکر سریالنامه بازرسی براي مجموعهگواهی -49-12
 .جداگانه صادرگردد

 .باشدمین قبولقابل سیبصورت دست نو يانامهیگواه چی، هدباشچاپ شدهو  پیتا دیبا نامهیگواه -49-13

 زین ریگاستفاده از غلط(باشدنمیقابل قبول  اتیبا اضافات و حذف ایبصورت مخدوش،  نامهیگواه  -49-14
 ).تلقی خواهدشد مخدوش بودن يبه معنا

 تیفیاز ک خوانا و باید) ی و غیرهفتوکپ لم،یکروفیم ،یکیرالکترونیتصو(ی در هر شکل هنامیگواه -49-15
  .دبرخوردار باشمطلوب 

   :باشد لیحداقل مشخصات ذ يدارا بایدبازرسی  نامهیگواه -49-16
 سربرگ داراي عنوان شرکت بازرسی 
 يشماره ثبت سفارش مشتر  
 دیاقلام سفارش خر و شرح شماره  
  امکان در صورت(برچسب شماره(  
  سازنده و آدرس نام  
  پیمانکار/کنندهتامیننام و آدرس  
 نام و آدرس کارفرما  
 شماره قرارداد  
 عنوان و شماره پروژه  
 شماره و تاریخ گواهی نامه  
 تاریخ و شروع و انتهاي بازرسی  
 نوع درخواست بازرسی  
 سطح و دامنه یازرسی  
 محل بازرسی 
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 تجهیز/محل نصب نهایی کالا  
 ازرسمشخصات و امضاي ب  
 نامهیکننده گواه قیل در شرکت سازنده بعنوان تصدئوشخص مس و مهر امضاء  
 مرجع ساخت ياستانداردها/ مشخصات فنی/ الزامات خرید  
  مجوز ترخیص وITP   
 فعالیت هاي بازرسی انجام شده  
  شده دیتول زیتجه اینام و مشخصات مواد  
 میزان و مقدار مواد یا تجهیز تولید شده  
 سفارش يشده برا هیمواد ته تیفیک  
 مربوطه هايآزمون جینتا  
  ردیابی شماره  
 درج شرایط طراحی  
 سازنده الیشماره سر  
  2و  1سطح (تأیید مراحل ساخت( 
 مهر برجسته 
  برچسب هولوگرام 

  
 کتابچه بازرسی   -50

شرکت بازرسی باید پس از اتمام کلیه فرآیندهاي بازرسی نسبت به تهیه و تدوین کتابچه بازرسی  -50-1
 .اقدام کند

 .مند باشدمرتب و نظاماصل، کتابچه بازرسی باید  -50-2

 .کتابچه بازرسی باید تعداد سه نسخه جهت تحویل به کارفرما، تهیه شود -50-3

 . کتابجه بازرسی باید کاملاً گویاي فرآیند بازرسی انجام شده باشد -50-4

شته قابلیت ردیابی دا ارتباط با مدارك بازرسی و همچنین مدارك ساختکتابچه بازرسی از نظر  -50-5
 .باشد

  :موارد زیر باشد حداقلشامل کتابچه بازرسی باید  -50-6

 هاي انجام شدهاي از قرارداد و فعالیتمقدمه و چکیده 
 و منابع بازرسی مراجع 
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 ١فهرست بازبینی بازرسی 
 گواهینامه بازرسی 
 مجوز ترخیص کالا 
 گزارش بازدید بازرسی 
 گزارش عدم انطباق 
 2هااعلان  
 هاصورت جلسه  

   

                                                             
1 Inspection Check List 
2 Notifications 
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 هاپیوست
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 پیوست الف
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  3از  1صفحه   )2و  1سطح (فهرست بازبینی بازرسی   - 1شماره  جدول 
  توضیح  کاربرد ندارد  خیر  بله  شرح اقدام  ر

          است؟جلسه پیش از بازرسی انجام شده  01
          است؟برنامه پیش از بازرسی مشخص و تدوین شده  02
          است؟شرح سفارش مرور شده  03
          است؟انداردي مشخص شدهالزامات خرید و است  04
          است؟سطح بازرسی مشخص شده  05
          اند؟ها مرور شدهها و نقشهمشخصات فنیّ، محاسبات طراحی، داده برگ  06
          است؟دستورالعمل بازرسی تأمین کالا و تجهیزات مطالعه و مرور شده  07
08  MPS سفارش تأیید شده دارد؟          
          است؟ ی تهیه شدهطرح آزمون و بازرس  09
         است؟طرح آزمون و بازرسی از سوي کارفرما تأیید شده  10
         است؟سیستم مدیریت کیفیت سازنده بررسی شده  11
          سازنده روش تولید مدون دارد؟  12
          است؟روش تولید مرور شده  13
          است؟بازدید از فرآیند تولید انجام شده  14
          اند؟اي مواد اولیه بررسی و تأیید شدههگواهینامه  15
          است؟ حصول اطمینان از مشخصات مواد اولیه و مصرفی بدست آمده  16
          است؟ترکیب شیمیایی و مکانیکی انجام شده هايآزموننظارت بر   17
          اند؟آیا نمونه ها از محل و جهت مناسب و به تعداد کافی انتخاب شده  18
          است؟ترکیب شیمیایی و مکانیکی مرور و تأیید شده هايآزمونیج آیا نتا  19
          است؟انجام شده (SSC & HIC)محیط ترش  هايآزموننظارت بر   20
          است؟محیط ترش طبق الزامات خرید انجام شده هايآزمونآیا روش   21
          است؟محیط ترش مرور و تأیید شده هايآزمونآیا نتایج   22
          است؟بازرسی ظاهري از مواد اولیه و مصرفی انجام شده  23
          است؟انبارش مواد مصرفی بررسی شده  24
          اند؟هاي جوشکاري مرور شدهدستورالعمل  25
          اند؟هاي جوشکاري تأیید شدهدستورالعمل  26
          هاي جوشکاري با شرایط کار مطابقت دارند؟دستورالعمل  27
          با شرایط کار مطابقت دارد؟ )PQR( هاي جوشکاريییدیه دستورالعملمحدوه تأ  28
          است؟استفاده شده )کد( دارصلاحیت از جوشکاران  29
          کاري تأیید شده جوشکاران با شرایط کار مطابقت دارد؟محدوده  30
          است؟دهی انجام شدههاي شکلبازرسی از فرآیند  31
          است؟حین ساخت به درستی انجام شده انتقال مارکینگ در  32
          اند؟ها قبل از جوشکاري بازرسی شدهلبه  33
          اند؟ها  قبل از جوشکاري بازرسی و تأیید شدهطرح اتصال لبه  34
          است؟با نقشه ها مطابقت داشته  (Fit Up)ها آماده سازي لبه  35
          است؟دهها قبل از جوشکاري انجام شتمیزکاري لبه  36
          است؟شرایط الکترودها قبل از جوشکاري و در حین جوشکاري بررسی شده  37
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  3از  2صفحه   )2و  1سطح (فهرست بازبینی بازرسی   - 1شماره  جدول
  توضیح  کاربرد ندارد  خیر  بله  شرح اقدام  ر

          است؟فرآیند جوشکاري طبق مشخصات فنی و روش جوشکاري انجام شده  38
          است؟ها انجام شدهبازرسی چشمی جوش  39
          است؟انجام شده) NDT Maps(هاي غیرمخرب هاي غیرمخرب طبق نقشه آزمونآزمون  40
          است؟هاي غیرمخرب طبق روش مدون تأییدشده انجام شدهآزمون  41
          اند؟هاي غیرمخرب بررسی و تأیید شدهنتایج آزمون  42
          اند؟ جوشکاري تأیید شده تعمیر شده عیوب جوش طبق روش  43
          است؟روش جوشکاري تعمیر عیوب با استاندارد مبنا مطابقت داشته  44
          است؟تعمیر عیوب بازرسی و تأیید شده  45
          اند؟ها ساخته شدهمتعلقات درونی طبق مشخصات فنی و نقشه  46
          اند؟اخته شدهها سمتعلقات بیرونی طبق مشخصات فنی و نقشه  47
          است؟گیري ابعادي انجام شدهبازرسی ظاهري و اندازه  48
          )نام برده شود(  است؟انجام شده) تیوب/بدنه(آزمایش ایستایی فشار   49
          است؟سیال آزمایش تأیید شده  50
          است؟نظارت بر آزمون ایستایی فشار انجام شده  51
          است؟آزمون نشتی انجام شده  52
          است؟نظارت بر آزمون نشتی انجام شده  53
          است؟کردن  و تخلیه انجام شدههاي ایستایی و نشتی عملیات  خشکپس از آزمون  54

، عملکردي، کارکردي، آتش Drift، )هادر شیر(سایر آزمایشات مورد نیاز  مانند نشیمنگاه   55
          )نام برده شود(اند؟ و غیره انجام شده

          است؟هها طبق روش مدون انجام شدسایر آزمایش  56
          است؟ها بررسی و تأیید شدهنتایج سایر آزمایش  57
          است؟تنش زدایی انجام شده/ عملیات حرارتی  58
          است؟تنش زدایی طبق دستورالعمل تأییدشده انجام شده/ عملیات حرارتی  59
          است؟زدایی  بررسی و تأیید شدهتنش/نتایج عملیات حرارتی  60
          است؟کاري سطحی انجام شدهعملیات حرارتی سخت  61
          است؟کاري سطحی طبق روش مدون تأیید شده انجام شدهعملیات حرارتی سخت  62
          است؟کاري سطحی انجام شدهنظارت بر عملیات سخت  63
          است؟طحی انجام شدهکاري سهاي مورد نیاز در عملیات سختآزمون  64
          است؟سازي سطح انجام شدهنظارت بر آماده  65
          است؟سازي سطح بررسی و تأیید شدهنتایج عملیات آماده  66
          است؟انجام شده) نام برده شود(کاري روکش/ آستري/عملیات آبکاري  67
          م شده است؟کاري طبق دستورالعمل مدون انجاروکش/آستري/عملیات آبکاري  68
          است؟کاري انجام شدهروکش/آستري/نظارت بر عملیات آبکاري  69
          )ذکر شوند(است؟ کاري انجام شدههاي مورد نیاز در عملیات آبکاري، آستري و روکشآزمایش  70
          است؟روکش کاري بررسی و تأیید شده/آستري/نتایج عملیات و آزمایش هاي آبکاري  71
          است؟پوشش طبق مشخصات فنی و دستورالعمل مدون انجام شده/ آمیزيرنگ   72
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  3از  3صفحه   )2و  1سطح (فهرست بازبینی بازرسی   - 1شماره  جدول 
  توضیح  کاربرد ندارد  خیر  بله  شرح اقدام  ر
          است؟ پوشش انجام شده/ نظارت بر رنگ آمیزي  73
          اند؟أیید شدهسنجی و تآمیزي ضخامتهاي رنگلایه  74
          است؟انجام شده) بیرونی/درونی(بازرسی نهایی   75
          اند؟ها مشخص و گزارش شدهعدم انطباق  76
          )امضا و مهر(اند؟ کلیه مدارك ساخت بررسی و تأیید شده  77
          کتابچه اطلاعات ساخت کامل است؟  78
          است؟بندي طبق مشخصات فنی انجام شدهبسته  79
          است؟فهرست کالا بررسی و تأیید شده  80
          است؟مجوز ترخیص صادر شده  81
          است؟گواهینامه بازرسی صادر شده  82

  :ملاحظات
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  2از 1صفحه   ساخت کالا و تجهیزات/مدارك مورد نیاز خرید  - 2شماره  جدول

  سطح بازرسی  شرح مدرك  ردیف
1  2  3  4  

          شرح سفارش  01
          استعلام  02
          سوابق سازنده  03
          برنامه تولید  04
          کتابچه تضمین کیفیت  05
          قرارداد شرکت بازرسی شخص ثالث  06
          سوابق شرکت بازرسی شخص ثالث  07
          طرح کیفیت  08
      صورت جلسه پیش از بازرسی  09

  /  /  /  /  مونطرح بازرسی و آز  10
  /  /  /  /  داده برگ طراحی/ مشخصات فنی  11
  /  /  /  /  محاسبات طراحی  12
  /  /  /  /  هاي اجرایینقشه  13
  /  /  /  /  هاي شماتیکنقشه  14
          ساخت) هاي(روش  15
          هاي جوشکاري و تأییدیه هاروش  16
        زداییتی و تنشعملیات حرارروش   17
        کاري سطحسختروش   18
        سازي سطحروش آماده  19
        روش آبکاري، آستري و روکش کاري  20
        کاريدهی و عایقشآمیزي، پوشروش رنگ  21
        غیرمخرّب) هاي(روش آزمون  22
        هاي آزمون غیرمخرّبنقشه  23
        فشارروش آزمایش ایستایی   24
        روش آزمایش عملکردي  25
        )معمول، نوعی و غیره(هاي مورد نیاز روش سایر آزمایش  26
        روش بسته بندي و حمل کالا  27
        فهرست و گواهینامه مواد  28
      نامه موادگواهی  29

        )تولید/ذوب(نتایج ترکیب شیمیایی   30
        مکانیکی نتایج آزمون  31
      هاي محیط ترشنتایج آزمون  32

        نمودار عملیات حرارتی/ گزارش  33
        فهرست جوشکاران  34
        سوابق احراز صلاحیت جوشکاران  35
        غیرمخرّب) هاي(فهرست اپراتورهاي آزمون  36
        رّبغیرمخ) هاي(سوابق و گواهینامه هاي آپراتورهاي آزمون  37
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  2از 2صفحه   ساخت کالا و تجهیزات/مدارك مورد نیاز خرید  - 2شماره  جدول

یف
رد

  

  شرح مدرك
  سطح بازرسی

1  2  3  4  
        ضخامت سنجی/ گزارش ابعادي  38
        نمودار آزمایش ایستایی فشار/گزارش  39
        نمودار آزمون عملکردي/ گزارش  40
        )معمول، نوعی و غیره(هار سایر آزمایشنمودا/ گزارش  41
        نمونه اي / هاي آزمایش نوعیگواهینامه  42
      گزارش آماده سازي سطح  43
        پوشش/ آمیزيگزارش رنگ  44
      گیرينامه کالیبراسیون ادوات اندازهگواهی  45
      گزارش صحه گذاري طراحی  46
      ندي کالابفهرست بسته  47
        نامه سازندهگواهی  48
 مدارك مورد نیاز کارفرما قبل از شروع ساخت 
 مدارك مورد نیاز کارفرما در کتابچه اطلاعات ساخت 
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  )Stock( کنندهانبار تامیناز تجهیزات /خرید کالافنی بازرسی  
   :زیر باید رعایت شوند کننده الزاماتدر بازرسی خرید کالا از انبار تامین

در غیر این صورت، تهیه کالاها و . توسط کارفرما تأیید گردد انبار بایدتوجیه پذیر بودن خرید کالا از  :1-ج
  .صورت پذیرد 2یا  1تجهیزات باید بصورت سفارش ساخت کالا با بازرسی سطح 

بازرس کارفرما به تایید کتبی  بایدنیاز،  با کالاي مورد انبارتطابق مشخصات فنی کالاي ، لااپیش از حمل ک :2-ج
  .باشدرسیده

   .داشته باشند قابلیت ردیابی یدنامه هاي بازرسی شخص ثالث بامدارك ساخت و گواهی تمامی :3-ج
اخذ  باید پس ازتوسط بازرس، الزامات این سند مطابق با  4جدید و انجام بازرسی با سطح بازرسی  ITP :4-ج

   .، انجام شودرس کارفرماباز تاییدیه کتبی از
هاي بازرسی مورد نیاز باید براي کلیه اقلام کالا مطابق با استانداردهاي ها و فعالیتتعیین تمامی آزمایش :5-ج

 .سازي و انجام شوندمربوطه و با نظر بازرس کارفرما نهایی
  .مدارك کالا باید اصل، خوانا و معتبر باشند :6-ج
  .باشدنامه و مارکینگ مناسب مجاز نمیواهیخریداري کالاي بدون گ :7-ج
مشخص  NACEیا  Sourشود، در مارکینگ باید عبارات در صورتی که کالا براي محیط ترش خریداري می  :8-ج

  .شده باشد
 .انجام شود کننده معتبر و مورد تأیید کارفرماخرید کالا باید از سازنده یا تأمین :9-ج
 مذکور،جدول در لازم به ذکر است که . استاز کالاهاي پرمصرف آورده شده برخی )3(شماره ل دوجدر  :10-ج

   .استشده آوردهحداقل الزامات 
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 )Stock( کنندهتجهیزات از انبار تامین/براي  خرید کالا 4بازرسی سطح حداقل الزامات   -3جدول شماره 

Table 2 -   InspecƟon Level 4 (Stock)  
ENTS  (Final book is not available or incomplete)”“INCOMPLETE  DOCUM 

Movable Bit Completion Well Head Casing &Tubing Nut &Bolt  Gasket Valve Fitting Flange Pipe Items 1 No. 
R R R R R R R R R R R Manufacturer and/or Mill  Certificate 1 
R R R R R R R R R R R Tally Sheet  and/or Packing List 2 
R R R R R R R R R R R Heat treatment 2,3 3 
R N/A R T 4 R N/A N/A T 4 R R R Hydrostatic Test 2,3 4 
R R R R R R R R R R R Non-destructive Test (NDT) 2,3 5 
T T T T T T T T T T T Chemical  Composition 5 6 
R R R R T 6 R R R R R T 6 Tensile  Test 2 7 
R R R R T 6 R R R R R T 6 Impact  Test 2 8 
T T T T T T T T T T T Hardness  Test 2,5 9 
R R R R T 8 R R R R R T 8 HIC and SSC Tests 2,7 10 
T T T T T T T T T T T Visual  Inspection 9 11 
T T T T T T T T T T T Dimensional Check 9,10   12 
T T T T T T T T T T T Weight  Measurement 2,9 13 
T N/A T T N/A N/A N/A T T T T End bevel  Inspection 2,9  14 
T T T T T T N/A T T T N/A Thread  Inspection 2,9  15 
T N/A T T T N/A N/A N/A N/A N/A N/A Drift  Test 2,9  16 
R R R R R R R R R R R Marking on Product 9 17 
R R R R R R R R R R R Traceability of Product and Documents9 18 
R R R R R R R R R R R TPI  Documents 11 19 

HIC -  Hydrogen Induced Cracking SSC -  Sulfide Stress Cracking OD -  Outside Diameter ID -  Inside Diameter W.T -  Wall Thickness TPI -  Third Party Inspector N/A -  Not Applicable R -  Review T -  Test 
Notes: 
1. Items 1 to 19 are minimum requirements for evaluaƟon quanƟty and quality of stock product based on complete final book; Further related documents or conducting specific tests 
may be required according to client discretion. 
2. It shall be considered according to relevant standards and purchase order requirements. 
3. It shall be carried out by manufacturer and mentioned in manufacturer and/or mill certificate. 
4. Considering same heat and manufacturing conditions, up to 10 pieces -  All products shall be tested; Otherwise -  At least, 30% of them shall be tested. 
5. All products shall be tested by portable non-destructive test devices with respect to at least, 2 samples be tested destructively from same heat or 50 pieces of the products whichever 
is lesser. If destructive test is not applicable, it may be ignored via client discretion. 
6. Considering same manufacturing conditions, at least, 2 samples shall be tested destructively from same heat or 50 pieces of the products whichever is lesser. 
7. Material shall be evaluated according to requirements of NACE MR 0175-ISO 15156 from standpoint of chemical analysis, heat treatment and hardness. 
8. Considering same manufacturing conditions, at least, 1 sample shall be tested from same heat or 50 pieces of the products whichever is lesser. 
9. 100% of ordered products. 
10. Including OD, ID, W.T, length, straightness and roundness whichever is relevant. 
11. Inspection reports, release note and certificate. 
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مخزن تحت فشار  - تجهیزات ثابتاقدامات مورد نیاز بازرسی  حداقل  - 4جدول شماره   
[Accumulator,  Blowcase, Blowdown, Chemical Injection Drum, Deaerator, Dehydrator, Deoiler, Deoxidzer, Drain Drum, Electrostatic Desalter, Filter, Gas Demister, 

K.O.Drum, Mobile Oil Separator, Oil Tank, Traps, Propane Transport Vessel, Reflux Drum, Scrubber, Separator, Slag Catcher, Storage Drum, Strainer, Stripper Column, 
Suction Drum, Surge/Flash Drum,  Tanker, Tower/Columns] 

یف
 سطح بازرسی شرح اقدام رد

4 و 3 2 1  
 H H N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 R.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 R.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 R.A R N.A  سپاري شده سازندهرونب فعالیت 5

6 
- هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آزمون ایستایی و دستورالعمل آمادههاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

 R.A R N.A  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ 

 R.A R N.A  هاي غیرمخرّبرهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمونصلاحیت جوشکاران، اپراتو 7

 R.A R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 8

 W S.W N.A  بازرسی و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره  9

 W S.W N.A ]در صورت نیاز[) PMI(قطعی مواد  تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از طریق نمونه برداري و یا روش شناسایی 10

 S.W S.W N.A  بازرسی از مراحل فرایند ساخت و تولید  11

 S.W S.W N.A  بندي ترازي و تکسازي، هملبه 12

 S.W S.W N.A  هادهی ورقخمکاري و شکل 13

 W S.W N.A  )کلگی و مقاطع خم شده مانند پوسته،(شده گیري پروفایل و حداقل ضخامت مقاطع تغییرفرم دادهاندازه 14

 W S.W N.A  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت 15

 S.W S.W N.A  عملیات جوشکاري  16

 W W N.A  ) حسب نیاز( HICو  SSCهاي مخرّب مکانیکی، آزمون 17

 S.W R.A N.A  هاي غیرمخرّب آزمون 18

 H W N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش  19

 H S.W N.A  تکرارشده  /هاي معیوب، تعمیري و تجدیدآزمون مجدد غیرمخرّب بر روي درزجوش 20

 S.W R N.A  عملیات حرارتی و سختی سنجی 21

 S.W R N.A   کاريروکش/آستري 22

 W S.W N.A  ها، صفحات تقویتی و غیرهجانمایی، تعداد و ساخت نازل 23

 S.W R N.A  )در صورت کاربرد(هاي داخلی کویل 24

 S.W S.W N.A  )در صورت کاربرد(ها زداها، سینیهاي نمها، توريهاي فولادي، بافلمتعلقات درونی از قبیل سازه 25

 S.W S.W N.A  ، سکو ها، پلکان و غیره) Lugs(ها گاهها، گوشوارهتکیه 26

 H W N.A  )داخلی و خارجی(بازرسی چشمی و ابعادي  27

 W W N.A  هاي فشار مورد نیاز انجام آزمونکالیبراسیون ادوات  28

 W W N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون 29

 H H N.A  آزمایش ایستایی فشار آب بدنه  30

 W W N.A  )در صورت کاربرد(آزمایش ایستایی فشار آب کویل داخلی  31

 H H N.A  خشک کردن بعد از انجام آزمون ایستایی 32

 W W N.A  )صفحات تقویت کننده(   زمایش هواآ 33

 H H N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده 34

 Name Plate(  W W N.A(مشخصات  پلاكجزئیات و نصب  35

 H H N.A  بازرسی نهایی 36

 MDB(  H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  37

 H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 38

 H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 39

 H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  40
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مبدل حرارتی  - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 5جدول شماره   

)جوشاننده مجدد –اي صفحه –کننده هوایی خنک –پوسته و تیوب (   

یف
 سطح بازرسی شرح اقدام رد

4و  3 2 1  

 H H N.A  یش از بازرسیجلسه پ 1

 H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 R.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 R.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 R.A R N.A  ه سازندهسپاري شدبرون فعالیت 5

سازي هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آزمون ایستایی و دستورالعمل آمادههاي آزمون، دستورالعمل)WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل 6
 R.A R N.A  آمیزي و غیرهسطح، رنگ 

 R.A R N.A  هاي غیرمخرّبو اپراتورهاي آزمونصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري  7

 R.A R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 8

 W S.W N.A  آمیزي و غیره به کارگاه سازنده ها، اتصالات و مواد مصرفی جوش، گسکت، رنگکنترل ورود و انبارش ورق 9

 W S.W N.A ]در صورت نیاز[) PMI(نه برداري و یا شناسایی قطعی مواد نمو  تعیین مشخصات فنی مواد اولیه به روش 10

 W W N.A  )حسب نیاز( HICو  SSCهاي مکانیکی، آزمون 11

 S.W S.W N.A  بازرسی از فرایند ساخت و تولید  12

 S.W S.W N.A  )ها، صفحات جداکننده، اتصالات و غیرهورق، تیوب(سازي برشکاري و لبه 13

 W S.W N.A  مارکینگ مواد اولیه و قطعات در زمان ساختانتقال  14

 W S.W N.A  )ها، اتصالات و غیرهورق، تیوب( Tube Expansionکاري و پرس، نورد، خم 15

 S.W R N.A  )در صورت نیاز(عملیات حرارتی  16

 W W N.A  ها و تیوب به تیوب شیتوبها، تیکاري  ورقگیري پروفایل و حداقل ضخامت پس از فرایند پرس، نورد و خماندازه 17

 S.W S.W N.A  )تیوب باندل و غیره/نازل/کانال/پوسته(بندي و بررسی ابعادي ترازي و تکهم 18

 S.W S.W N.A  عملیات جوشکاري 19

 S.W S.W N.A  ]هاي صفحه ايمبدل[) Brazing & Soldering(کاري عملیات لحیم 20

 W R.A N.A  آزمون غیرمخرّب  21

 H W N.A  )در صورت نیاز(تعمیر مناطق داراي عیوب جوش  22

 H S.W N.A  تکرارشده  /هاي معیوب، تعمیري و تجدیدآزمون مجدد غیرمخرّب بر روي درزجوش 23

 W S.W N.A  ها ساخت،  جانمایی و تعداد دریچه 24

 S.W S.W N.A  )ها، غیرهگاه، گوشواهپلکان، سکوها، تکیه(متعلقات داخلی و خارجی  25

 W S.W N.A  هاها و بافلهاي تیوب شیتزنی سوراخجانمایی و مته 26

 W S.W N.A  )قطر داخلی، گردي و غیره(بررسی ابعادي و هندسی پوسته  27

 W S.W N.A  بندي تیوب باندلبررسی سازه اسکلتی و سرهم 29

 W S.W N.A  ها به تیوب شیتاتصال تیوب 30

 S.W S.W N.A  وب شیت، صفحات تقویتی، تیوب باندل و غیرهها، تیکانال، بافل 31

 S.W S.W N.A  هاسکوها و پلکان 32

 H W N.A  )داخلی و خارجی(بازرسی چشمی و ابعادي 33

 W W N.A  هاي فشار کالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون 34

 W W N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون 35

 H H N.A  )تیوب/ بدنه(آزمایش ایستایی فشار آب  36

 W W N.A  )صفحات تقویت کننده(آزمایش هوا  37

 H H N.A  )در صورت کاربرد(عایق حرارتی  /آمیزيسازي سطح و رنگآماده 38

 Name Plate(  W W N.A(مشخصات  پلاكجزئیات، مشخصات و نصب  39

 H W N.A  بازرسی نهایی 40

 MDB(  H H N.A(عات ساخت کتابچه اطلا 41

 H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 42

 H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 43

 H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  44
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بخاردیگ  - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسی  - 6جدول شماره   

 )Water-Tube & Fire-Tube(  

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی

٣ ٢ ١ 4 
 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A N.A H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A N.A R N.A  سپاري شده سازندهبرون  5

هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آزمون ایستایی و دستورالعمل هاي آزمون، دستورالعمل)WPS&PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل  6
 N.A N.A R N.A  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ آماده

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخرّبحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمونصلا  7

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  8

 N.A N.A R N.A  ها و غیره به کارگاه سازنده ها، مواد مصرفی جوش، گسکت، رنگها، فلنجها، تیوبکنترل ورود و انبارش ورق  9

 N.A N.A R N.A ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه به روش شناسایی قطعی مواد   10

 N.A N.A R N.A  بازرسی از فرایند ساخت و تولید و شرایط کارگاهی سازنده   12

 N.A N.A R N.A  )ها، صفحات تقویتی و غیرهورق پوسته، تیوب(سازي برشکاري و لبه  13

 N.A N.A R N.A  نتقال مارکینگ قطعات در زمان ساختا  14

 N.A N.A R N.A  )کاري و غیرهنورد، خم(دهی نهایی ها و غیره بعد از شکلها، پرهها، تیوبکنترل حداقل ضخامت و  ابعاد ورق  15

 N.A N.A R N.A  بندي و بررسی ابعادي قطعاتترازي، تکهم  16

 N.A N.A R N.A  عملیات جوشکاري  17

 N.A N.A R N.A  )در صورت نیاز(عملیات حرارتی   18

 N.A N.A R N.A  آزمون غیرمخرّب   19

 N.A N.A R N.A  )در صورت نیاز(تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   20

 N.A N.A R N.A  تکرارشده  /هاي معیوب، تعمیري و تجدیدآزمون مجدد غیرمخرّب بر روي درزجوش  21

 N.A N.A R N.A  ها و غیرهی صفحات تقویتی، نازلبررسی ابعادي و جانمای  22

 N.A N.A R N.A  )کشی، شیرآلات، فیلترها، مشعل، ادوات ابزاردقیق و غیرهسیستم لوله(متعلقات داخلی و تجهیزات کمکی   23

 N.A N.A W N.A  )داخلی و خارجی(بازرسی چشمی و ابعادي  24

 N.A N.A R N.A  اي فشار هکالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  25

 N.A N.A R N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  26

 N.A N.A W N.A  )تیوب/ بسته به مورد بدنه(آزمایش ایستایی فشار آب   27

 N.A N.A W N.A  )صفحات تقویت کننده(آزمایش هوا   28

 N.A N.A W N.A  عایق حرارتی /آمیزيسازي سطح و رنگآماده  29

 Name Plate(  N.A N.A W N.A(مشخصات  پلاكجزئیات، مشخصات و نصب   30

 N.A N.A W N.A  بازرسی نهایی  31

 N.A N.A W N.A  )در صورت لزوم(آزمون عملکرد   32

 MDB(  N.A N.A W N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   33

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  34

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  35

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   36
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 کنگرم – تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل    - 7جدول شماره 
Heaters 

یف
 سطح بازرسی شرح اقدام رد

4و  3 2 1  
 H H N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 R.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(رنامه کنترل کیفی ب  3

 R.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 R.A R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

6  
- هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آزمون ایستایی و دستورالعمل آمادههاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

 R.A R N.A  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ 

 R.A R N.A  هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  7

 R.A R N.A  )ها و غیرهگاه تیوبها، تکیهها، نسوزها، مشعلها، اسکلت فولادي، پنلها، فینها، فیتیگکویل(مارکینگ و ردیابی هاي ساخت، نامهگواهی  8

 W S.W N.A  بازرسی و کنترل مواد اولیه، نسوزها، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره   9

 W S.W N.A ]در صورت نیاز[) PMI(ش شناسایی قطعی مواد تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از طریق نمونه برداري و یا رو  10

 S.W S.W N.A  بازرسی از مراحل فرایند ساخت و تولید   11

 S.W S.W N.A  بندي ترازي و تکسازي، هملبه  12

 W S.W N.A  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت  13

 S.W S.W N.A  هاتیوب/دهی لولهخمکاري و شکل  14

 S.W S.W N.A  یات جوشکاري عمل  15

 W W N.A  ) حسب نیاز( HICو  SSCهاي مخرّب مکانیکی، آزمون  16

 S.W R.A N.A  هاي غیرمخرّب آزمون  17

 H W N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   18

 S.W R N.A  عملیات حرارتی و سختی سنجی  19

 H W N.A  )ها و غیرهگاه تیوبها، دمپرها، تکیهها، نسوزها، مشعللت فولادي، پنلها، اسکها، فینها، فیتیگکویل(بازرسی چشمی و ابعادي   20

 H W N.A  نظارت بر اجراي نسوزها   21

 W W N.A  ایستایی  کالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  22

 W W N.A  ایستایی  کنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  23

 H H N.A  ایستایی  آزمون  24

 W S.W N.A  ها هاي ادوات ابزار دقیق و پنلبازرسی، کالیبراسیون و آزمون  25

 H H N.A  آمیزي سازي سطح و رنگآماده  26

 Name Plate(  W W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات   27

 H H N.A  بازرسی نهایی  28

 MDB(  H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   29

 H H N.A  ل بندي و حمفهرست بسته  30

 H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  31

 H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   32
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 مخزن ذخیره - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 8جدول شماره 
) کم فشار –اتمسفریک (ساخت در کارگاه سازنده    

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
4و  3 2 1  

 H H N.A  بازرسی جلسه پیش از  1

 H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 R.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 R.A R N.A  هاي ساخت و غیره  تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

هاي غیرمخربّ، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آزمون هاي آزمون، دستورالعمل)WPS&PQRs(کاري و تاییدیه آنها هاي جوشدستورالعمل  5
 R.A R N.A  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ ایستایی و دستورالعمل آماده

 R.A R N.A  هاي غیرمخربّصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  6

 R.A R N.A  )ها، الکترودها، گسکت و غیرهو مهرهها، پیچها، فلنجها، لولهورق(هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  7

 W S.W N.A  ها، الکترودها، گسکت و غیره به کارگاه و مهرهها، پیچها، فلنجها، لولهکنترل ورود و انبارش ورق  8

 W S.W N.A ]در صورت نیاز[) PMI(به روش نمونه برداري و یا روش شناسایی قطعی مواد   مواد اولیهتعیین مشخصات فنی   9

 W W N.A  )حسب نیاز( HICو  SSCنظارت بر آزمایش هاي   10

 W S.W N.A  انتقال مارکینگ قطعات در زمان ساخت  11

 S.W S.W N.A  بازرسی از فرایند ساخت و تولید   12

13  
ها، صفحات تقویتی، ، سازهاي سقف، بادگیرها، نبشی)محیطی، کف، بدنه، سقف(ها زنی ورقسازي و سنگکردن، برشکاري، لبهاركبازرسی چشمی، م

ها، صفحات تقویتی و هاي محیطی و سکوها،  پوسته، تیوبها، پلکانکشگاههاي داخلی و خارجی، ته، تکیه)هاها، نازلستون(هاي نفررو، لولهدریچه
  )غیره

H S.W N.A 

 H S.W N.A  )ها، گلوئی دریچه نفررو و غیرهها، نبشیکشهاي بدنه، تهورق(دهیکاري و شکلخم  14

 W W N.A  )کاري و غیرهنورد، خم(دهی نهایی ها و غیره بعد از شکلها، پرهها، تیوبکنترل حداقل ضخامت و  ابعاد ورق  15

  SW S.W  عملیات و ترتیب جوشکاري   16

 Vacuum & Oil Test(  H W N.A(هاي کف و سقف زمایش ورقآ  17

 S.W R N.A  )در صورت نیاز(عملیات حرارتی   18

 W R.A N.A  آزمون غیرمخربّ   19

 S.W W N.A  )در صورت نیاز(تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   20

 S.W R.A N.A  تکرارشده  /هاي معیوب، تعمیري و تجدیدآزمون مجدد غیرمخربّ بر روي درزجوش  21

 H S.W N.A  و غیره) ارتفاع، موقعیت و میزان بیرون زدگی(هاها و دریچه، نازلRoundness ،Peaking&Bandingشاقولی، (بازرسی چشمی و ابعادي   22

 W W N.A  هاي فشار کالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  23

 W W N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  24

 H H N.A  آزمایش ایستایی فشار آب  25

 H H N.A  آمیزي سازي سطح و رنگآماده  26

 Name Plate(  W W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات   27

 H W N.A  بازرسی نهایی  28

 MDB(  H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   29

 H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  30

 H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  31

 H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   32
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 فلنج و اتصالات - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل   - 9 جدول شماره
Flange & Fittings 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R N.A R  هاي ساخت و غیره  تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  3

 N.A R N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   4

5  
هاي غیرمخربّ، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل هاي آزمون، دستورالعمل)WPS&PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

 N.A R N.A R  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ آزمون ایستایی و دستورالعمل آماده

 N.A R N.A R  هاي غیرمخربّصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  6

 N.A R N.A R  ی مواد اولیه هاي ساخت، مارکینگ و ردیابنامهگواهی  7

 N.A S.W N.A R  کنترل ورود و انبارش مواد اولیه  به کارگاه ساخت  8

 N.A S.W N.A R ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه به روش شناسایی قطعی مواد   9

 N.A S.W N.A R  ]اتصالات جوشی -در صورت نیاز[انتقال مارکینگ قطعات در زمان ساخت  10

 N.A S.W N.A R  بازرسی از فرایند ساخت و تولید   11

 N.A S.W N.A R  )در صورت نیاز(دهیکاري و شکلخم  12

 N.A S.W N.A R  )در صورت نیاز(فیامتالوگر  13

 N.A W N.A R  کنترل ابعادي و حداقل ضخامت  14

 N.A S.W N.A R  ]اتصالات جوشی -در صورت نیاز[عملیات جوشکاري   15

 N.A R.A N.A R  غیرمخربّ / آزمون مخرب  16

 N.A W N.A R  )حسب نیاز( HICو  SSCآزمون   17

 N.A R N.A R  )در صورت نیاز(عملیات حرارتی   18

 Name Plate(  N.A W N.A R(جزئیات و نصب پلاك مشخصات   19

 N.A H N.A R  )در صورت لزوم( آزمایش ایستایی فشار   20

 N.A W N.A R  بازرسی نهایی چشمی  21

 MDB(  N.A H N.A R(کتابچه اطلاعات ساخت   22

 N.A H N.A H  بندي و حمل فهرست بسته  23

 N.A H N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا  24

 N.A H N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی   25
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  شیرآلات فرایندي – تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل   - 10جدول شماره 
Process Valves 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 N.A H R N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H R N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R R N.A  هاي ساخت و غیره  ها، نقشهبرگارزیابی و صحت سنجی طراحی، مشخصات فنیّ، داده  3

 N.A R R N.A  )گري، پرداخت سطح و غیرهریخته(و کنترل کیفی آنها سپاري فعالیتها ارزیابی نحوه  برون  4

 N.A R R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   5

بدنه، (دستورالعمل آزمون ایستایی هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، هاي آزمون، دستورالعمل)WPS&PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل  6
 N.A R R N.A  آمیزي و غیرهدهی، رنگ سازي سطح، پوشش، دستورالعمل آماده)نشیمنگاه و غیره

 N.A R R N.A  هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  7

 N.A R R N.A  بازرسی از فرایند ساخت و تولید و شرایط کارگاهی  8

 N.A R R N.A  )بدنه، مجرابند، ساقه، گسکتها و غیره(هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه فلزي و غیر فلزي بدنه و تریم نامهگواهی  9

 N.A S.W R N.A  کنترل ورود و انبارش مواد اولیه  به کارگاه ساخت  10

 N.A S.W R N.A ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه به روش شناسایی قطعی مواد   11

 N.A W R N.A  ]در صورت نیاز[آزمونهاي مکانیکی به ویژه آزمون ضربه  12

 N.A S.W R N.A  انتقال مارکینگ قطعات در زمان ساخت  13

 N.A S.W R N.A  )دهی، متالورژي پودر، ماشینکاريگري، جوشکاري، شکلریخته(فرایندهاي تولید   14

 N.A S.W R N.A  )گري و آهنگريبه ویژه ریخته(می قطعات بدنه، درپوش، ساقه، مجرابند، نشیمنگاه و غیره بعد از فرایندهاي ساخت و تولید  بازرسی چش  15

 N.A S.W R N.A  جوشکاري تعمیري   16

گري و به ویژه ریخته(گاه و غیره بعد از فرایندهاي ساخت و تولید  صافی سطوح قطعات بدنه، درپوش، ساقه، مجرابند، نشیمن/کنترل ابعادي، رواداري، حداقل ضخامت و زبري  17
 N.A S.W R N.A  )آهنگري

 N.A R R N.A  )در صورت نیاز(عملیات حرارتی   18

 N.A W W N.A  )حسب نیاز( HICو  SSCآزمون هاي   19

 N.A R.A R N.A  آزمون غیرمخرّب بر روي تمامی قطعات  20

 N.A R.A R N.A )پیچ و مهره، گسکت و غیره(شده سپاريبازرسی قطعات برون  21

 Weld Overlay(  N.A S.W R N.A(فرایند لایه نشانی سطحی   22

 N.A S.W R N.A  ]در صورت کاربرد[ )درصد فسفر، ضخامت لایه، تست خمش، یون آهن آزاد، سختی و غیره (فسفر /آبکاري نیکل  23

 Drift(  N.A W W N.A( آزمون انحراف   24

 N.A W R N.A  هاي فشارکالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  25

 N.A W R N.A هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  26

 N.A W W N.A  آزمون ایستایی بدنه  27

 Backseat(  N.A W W N.A(آزمون ایستایی نشیمنگاه کمکی   28

 Low/High Pressure Closure (  N.A W W N.A(آزمون فشار  بندآور   29

 N.A S.W S.W N.A  کنترل میزان گشتاور  30

 N.A S.W S.W N.A  )در صورت کاربرد(محرك شیر    31

 N.A S.W S.W N.A  یکپارچگی الکتریکی   32

 N.A W W N.A ]در صورت کاربرد[) Fire Test(آزمون مقاومت در برابر آتش   33

 N.A W W N.A  ]در صورت کاربرد[ )Cryogenics(مازا هاي سرآزمون مقاومت در برابر سرویس  34

 N.A S.W S.W N.A  آزمون عملکردي شیر  35

 N.A W R N.A  بازرسی چشمی و کنترل ابعادي نهایی  36

 N.A H R N.A  آماده سازي سطح و رنگ آمیزي بدنه  37

 Name Plate(  N.A W W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات   38

 MDB(  N.A H H N.A(اخت کتابچه اطلاعات س  39

 N.A H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  40

 N.A H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  41

 N.A H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   42
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 )درزجوش -بدون درز( لوله فاقد پوشش  - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل    - 11جدول شماره  
Seamless & Welded Pipe 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 H N.A N.A N.A  )مرور تقاضاي خرید، جدول زمان بندي تولید و غیره(جلسه پیش از بازرسی   1

 H N.A N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 R.A N.A N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

4  
هاي غیرمخربّ، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل هاي آزمون، دستورالعمل)WPS&PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

 R.A N.A N.A R  آمیزي و غیرهدهی، رنگ سازي سطح، پوششآزمون ایستایی، دستورالعمل آماده

 R.A N.A N.A R  هاي غیرمخربّاپراتورهاي آزمون صلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و  5

 S.W N.A N.A R  صحت سنجی آنالیز شیمیایی ذوب و تایید قابلیت ردیابی آزمونهاي انجام شده توسط سازنده  6

 W N.A N.A R  ]در صورت نیاز[ HICو SSC  آزمونهاي   7

 R.A N.A N.A R   ])هاي جوشیلوله(خمش  –) لوله بدون درز(نورد  [کنترل پارامترهاي فرایندهاي شکل دهی   8

 S.W N.A N.A R  )مواد مصرفی، سرعت، پروفیل و تعمیرات(جوشکاري   9

 S.W N.A N.A R  )ها، کالیبراسیونقابلیت ردیابی، دماها، زمان( عملیات حرارتی   10

 S.W N.A N.A R  و غیره  Sizing/Expansionها، آماده سازي لبه  11

 S.W N.A N.A R   آزمون غیرمخربّ  12

 W N.A N.A R  هاي فشارکالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  13

 W N.A N.A R هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  14

 W N.A N.A R  آزمون ایستایی با آب  15

 H N.A N.A R  خشک کردن  16

 H N.A N.A R  یمیایینظارت و تایید نتایج آزمونهاي مکانیکی و آنالیز ش  17

 W N.A N.A R  )چشمی، ابعادي، قابلیت ردیابی و غیره( بازرسی نهایی   18

 W N.A N.A R  مارکینگ  19

 MDB(  H N.A N.A R(کتابچه اطلاعات ساخت   20

 H N.A N.A H  بندي و حمل بسته  21

 H N.A N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا  22

 H N.A N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی   23
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بندنشت - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسی  حداقل  - 12جدول شماره   

)Metallic, SWG & Jacketed(  

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 N.A R.A N.A R  تایید گواهینامه انطباق با استاندارد مبنا  1

 N.A R.A N.A R  گواهی نامه مواد اولیه  2

 N.A R.A N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(نترل کیفی برنامه ک  3

 N.A S.W N.A R  ابعاد و رواداري  4

 N.A S.W N.A R  ضخامت ژاکت ومواد پرکننده   5

 N.A S.W N.A R  رینگ داخلی و خارجی  6

 N.A S.W N.A R  ]یازدر صورت ن[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه به روش شناسایی قطعی مواد   7

 N.A S.W N.A S.W  سختی سنجی  8

 N.A W N.A R  مارکینگ  9

 MDB(  N.A H N.A R(کتابچه اطلاعات ساخت   10

 N.A H N.A H  بندي و حمل فهرست بسته  11

 N.A H N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا  12

 N.A H N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی   13

 

هاپیچ و مهره - تجهیزات ثابت بازرسی امات مورد نیازاقد حداقل - 13جدول شماره   

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 N.A R.A N.A R  تایید گواهینامه انطباق با استاندارد مبنا  1

 N.A R.A N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   2

 N.A R.A N.A R  گواهی نامه مواد اولیه  3

 N.A R N.A R  عملیات حرارتی  4

 Tension ، Impact ، Hardness ، Proof Load ، Rotational Capacity(  N.A W N.A R(هاي مکانیکی آزمون  5

 N.A W N.A R  )حسب نیاز( HICو  SSCآزمون هاي   6

 N.A S.W N.A R  صافی و پرداخت سطحی  7

 N.A S.W N.A R  ها و غیرهاهري، وضعیت روزهبازرسی چشمی و مشخصات ابعادي، ظ  8

 N.A S.W N.A R  ]در صورت نیاز[تست دما بالا   9

 N.A S.W N.A R  ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه به روش شناسایی قطعی مواد   10

 N.A R.A N.A R  ]درصورت نیاز[متالوگرافی  11

12  ] Lateral Expansion درصورت نیاز[ N.A S.W N.A R 

 N.A W N.A R  مارکینگ  13

 MDB(  N.A H N.A R(کتابچه اطلاعات ساخت   14

 N.A H N.A H  بندي و حمل فهرست بسته  15

 N.A H N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا  16

 N.A H N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی   17
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  گیراتصالات آکاردئونی و لرزه - ابتتجهیزات ث اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل - 14جدول شماره 

Expansion Joints  

یف
 سطح بازرسی شرح اقدام رد

1 2 3  4 

 N.A R N.A R  تایید گواهینامه انطباق با استاندارد مبنا و تقاضاي خرید  1

 N.A R N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   2

 N.A R N.A R  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگراحی، مشخصات فنیّ، دادهاطلاعات ط  3

 N.A R N.A R  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  4

 N.A R N.A R  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آزمون ایستایی و هاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل  6
 N.A R N.A R  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ دستورالعمل آماده

 N.A S.W N.A R  ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از طریق نمونه برداري و یا روش شناسایی قطعی مواد   7

 N.A S.W N.A R  بنديترازي و تکسازي، هملبه  8

 N.A S.W N.A R  جوشکاري   9

 HIC    N.A W N.A Rو  SSCهاي مخرّب مکانیکی، آزمون  10

 N.A R.A N.A R  هاي غیرمخرّب آزمون  11

 N.A W N.A R  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   12

 N.A R N.A R عملیات حرارتی و سختی سنجی  13

 N.A H N.A R  ایی و عملکرديآزمون ایست  14

 N.A W N.A R  بازرسی چشمی و ابعادي   15

 N.A W N.A R  مارکینگ  16

 MDB(  N.A H N.A R(کتابچه اطلاعات ساخت   17

 N.A H N.A H  بندي و حمل فهرست بسته  18

 N.A H N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا  19

 N.A H N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی   20

 

  درون حصار تکیه گاه لوله - تجهیزات ثابت بازرسی اقدامات مورد نیازحداقل  -15ره جدول شما
Pipe Supports 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 N.A H N.A R  ]در صورت نیاز[جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H N.A R  ]در صورت نیاز[سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(کیفی برنامه کنترل   3

 N.A R N.A R  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A R N.A R  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  5

 N.A S.W N.A R ]در صورت نیاز[) PMI(طریق نمونه برداري و یا روش شناسایی قطعی مواد تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از   6

 N.A R N.A R هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  7

 N.A S.W N.A R  بندي ترازي و تکسازي، هملبه  8

 N.A S.W N.A R  عملیات جوشکاري   9

 N.A S.W N.A R  رکینگ مواد اولیه در زمان ساختانتقال ما  10

 N.A R.A N.A R  هاي غیرمخرّب آزمون  11

 N.A W N.A R  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   12

 N.A W N.A R بازرسی چشمی و ابعادي  13

 N.A W N.A S.W آمیزيسازي سطح و رنگآماده  14

 N.A H N.A W  بازرسی نهایی  15

 MDB(  N.A H N.A R(ساخت کتابچه اطلاعات   16

 N.A H N.A H  بندي و حمل فهرست بسته  17

 N.A H N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا  18

 N.A H N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی   19
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 تجهیزات ثابتاقدامات مورد نیاز بازرسی   حداقل  - 16جدول شماره 
Flare Stack  

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A R N.A N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

5  
هاي غیرمخربّ، دستورالعمل عملیات حرارتی، هاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

 N.A R N.A N.A  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ دستورالعمل آماده

 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخربّصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  6

 N.A R N.A N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  7

 N.A S.W N.A N.A ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از طریق نمونه برداري و یا روش شناسایی قطعی مواد   8

 N.A S.W N.A N.A  بندي ترازي و تکسازي، هملبه  9

 N.A S.W N.A N.A  کینگ مواد اولیه در زمان ساختانتقال مار  10

 N.A S.W N.A N.A  عملیات جوشکاري   11

 N.A R.A N.A N.A  هاي غیرمخربّ آزمون  12

 N.A W N.A N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   13

 N.A W N.A N.A  ]در صورت نیاز[ )هاترموکوپل(کالیبراسیون ادوات ابزار دقیق   14

 Gas Seal(  N.A W N.A N.A(  اآزمایش هو  15

 N.A W N.A N.A  آزمایش عملکردي پانل  16

 N.A W N.A N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده  17

 N.A H N.A N.A  بازرسی نهایی  18

 MDB(  N.A H N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   19

 N.A H N.A N.A  بندي و حمل فهرست بسته  20

 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  21

 N.A H N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   22
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 سقفی جرثقیل - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل - 17جدول شماره 
Overhead Crane 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی  1
 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(ستم کنترل کیفیت سی  2
 N.A R N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3
 N.A R N.A N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

سازي سطح، رنگ هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آمادههاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(آنها هاي جوشکاري و تاییدیه دستورالعمل  5
 N.A R N.A N.A  آمیزي و غیره

 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  6
 N.A R N.A N.A  ) ها، زنجیرها و غیرهموتور، جعبه دنده، قلاب(و ردیابی مواد اولیه و تجهیزات جانبی  هاي ساخت، مارکینگنامهگواهی  7
 N.A S.W N.A N.A ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از طریق نمونه برداري و یا روش شناسایی قطعی مواد   8
 N.A S.W N.A N.A  )و غیره) Web(جان ها، تیر پل(بندي ترازي و تکسازي، هملبه  9
 N.A S.W N.A N.A  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت  10
 N.A S.W N.A N.A  ....)سیم بکسل، هوك، قرقره ها، بلیرینگ ها و (قطعات   11
 N.A W N.A N.A  آزمون هاي مخرب   12
 N.A S.W N.A N.A  عملیات جوشکاري   13
 N.A R.A N.A N.A   هاي غیرمخرّبآزمون  14
 N.A W N.A N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   15
 N.A S.W N.A N.A  مدارك کالیبراسیون ادوات ابزار دقیق  16
 N.A H N.A N.A  آمیزي سازي سطح و رنگآماده  17
 N.A W N.A N.A  )و غیره ها، ف یاتاقانآزمون بار، خیز، سرعت حرکت کالسکه، ترمزها(هاي عملکردي آزمون  18
 N.A W N.A N.A  آزمون هاي کنترلی  19
 N.A W N.A N.A  آزمون کارگاهی  20
 N.A H N.A N.A  بازرسی ابعادي نهایی  21
 MDB(  N.A H N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   22
 N.A H N.A N.A  بندي و حمل فهرست بسته  23
 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  24
 N.A H N.A N.A  ه بازرسی صدور گواهی نام  25

 

  ادوات باربرداري –تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  – 18جدول شماره 
و غیره ، شکلزنجیر، سیم بکسل، کابل  

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3  4 

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی  1
 N.A H N.A N.A  مواد اولیههاي ساخت، مارکینگ و ردیابی نامهگواهی  2
 N.A W N.A N.A ]فقط براي سیم بکسل گالوانیزه[ Stripping Testآزمون   3
 N.A W N.A N.A ]فقط براي سیم بکسل گالوانیزه[آزمون وزن پوشش   4
 Rating([ N.A W N.A N.A(و رده وزنی ) Size(، اندازه )Type(براي یک نوع[  Breaking Testآزمون   5
 N.A W N.A N.A )کشش، پیچش و غیره(هاي مکانیکی آزمون  6
 N.A W N.A N.A  ]در صورت الزام[ Wrapping Test of Main Wireآزمون   7
 N.A W N.A N.A ]هاي غیرفلزيفقط براي طناب[ Cordage Oil Contentآزمون   8
 N.A W N.A N.A  آزمون بار  9
 N.A W N.A N.A  بازرسی ابعادي نهایی  10
 MDB(  N.A H N.A N.A(چه اطلاعات ساخت کتاب  11
 N.A H N.A N.A  بندي و حمل فهرست بسته  12
 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  13
 N.A H N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   14
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 ارتجاعی  شلنگ  - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل - 19جدول شماره 
Flexible Hoses 

فردی
 

 شرح اقدام
 سطح بازرسی

1 2 3 4 
 N.A N.A N.A R  جلسه پیش از بازرسی  1
 N.A N.A N.A R  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2
 N.A N.A N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3
 N.A N.A N.A R  خت تاییدشده توسط کارفرماهاي ساها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4
 N.A N.A N.A R  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آزمون ایستایی و هاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل  6
 N.A N.A N.A R  آمیزي و غیرهرنگ  سازي سطح،دستورالعمل آماده

 N.A N.A N.A R  هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  7
 N.A N.A N.A R  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  8
 N.A N.A N.A R  بازرسی و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره   9
 N.A N.A N.A R ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از طریق نمونه برداري و یا روش شناسایی قطعی مواد   10
 N.A N.A N.A R  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت  11
 N.A N.A N.A R  عملیات جوشکاري   12
 N.A N.A N.A R  هاي غیرمخرّب آزمون  13
 N.A N.A N.A R  مناطق داراي عیوب جوش تعمیر   14
 N.A N.A N.A R  عملیات حرارتی و سختی سنجی  15
 N.A N.A N.A R  )داخلی و خارجی(بازرسی چشمی و ابعادي   16
 N.A N.A N.A R  هاي فشار کالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  17
 N.A N.A N.A R  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  18
 N.A N.A N.A R  آزمایش ایستایی آب  19
 N.A N.A N.A R  آزمون مخرّب   20
 Name Plate(  N.A N.A N.A S.W(جزئیات و نصب پلاك مشخصات   21
 N.A N.A N.A W  بازرسی نهایی  22
 MDB(  N.A N.A N.A H(کتابچه اطلاعات ساخت   23
 N.A N.A N.A H  بندي و حمل فهرست بسته  24
 N.A N.A N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا  25
 N.A N.A N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی   26
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 سازه فولادي - تجهیزات ثابت اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 20جدول شماره 
Steel Structures 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(ه کنترل کیفی برنام  2

هاي غیرمخربّ، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل هاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل  3
 N.A R N.A N.A  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ آماده

 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخربّحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمونصلا  4

 N.A R N.A N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  5

 N.A S.W N.A N.A  بازرسی و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره   6

 N.A S.W N.A N.A  ان ساختانتقال مارکینگ مواد اولیه در زم  7

 N.A S.W N.A N.A  عملیات جوشکاري   8

 N.A R.A N.A N.A  هاي غیرمخربّ آزمون  9

 N.A W N.A N.A سرهم بندي  10

 N.A W N.A N.A  رواداري و کنترل ابعادي  11

 N.A H N.A N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده  12

 N.A H N.A N.A  یبازرسی نهای  13

 MDB(  N.A H N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   14

 N.A H N.A N.A  بندي و حمل فهرست بسته  15

 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  16

 N.A H N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   17
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پمپ  - تجهیزات دوار اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل - 21جدول شماره   

روتاري -رفت و برگشتی-گریز از مرکز  

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H H N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A R R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگات فنیّ، دادهاطلاعات طراحی، مشخص  4

 N.A R R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

6  
ح، رنگ سازي سطهاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آمادههاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

 N.A R R N.A  راه اندازي مکانیکی، دستورالعمل )عملکردي، ایستایی و غیره(آمیزي و غیره دستورالعمل آزمون بالانس دینامیکی پروانه، دستورالعمل آزمونها 

 N.A R R N.A  هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  7

 N.A R R N.A  انتقال مارکینگ و ردیابی مواد اولیه / ، مارکینگهاي ساختنامهگواهی  8

 N.A S.W R N.A  بازرسی و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره   9

 N.A W R N.A  )حسب نیاز( HICو  SSCهاي مخرّب مکانیکی، آزمون  10

 N.A S.W R N.A عملیات جوشکاري  11

 N.A R.A R N.A  هاي غیرمخرّب آزمون  12

 N.A W R N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   13

 N.A W R N.A  تکرارشده  /هاي معیوب، تعمیري و تجدیدآزمون مجدد غیرمخرّب بر روي درزجوش  14

 N.A R R N.A  عملیات حرارتی و سختی سنجی  15

 N.A W R N.A  فرایندهاي سطحی  16

 N.A W S.W N.A  هاي سایشی و غیرهها، رینگروانهبازرسی چشمی و کنترل ابعادي پوسته پمپ، پ  17

 N.A W W N.A  هاي فشار کالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  18

 N.A W W N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  19

 N.A H H N.A  آزمون ایستایی پوسته پمپ  20

 N.A H H N.A  آزمون بالانس دینامیکی پروانه  21

 N.A W W N.A  بندي اجزاي مکانیکیسرهم  22

 N.A W W N.A  هاها و تلرانسبررسی لقی  23

 Performance Test(  N.A W W N.A(آزمون عملکردي   24

 NPSH   N.A W W N.Aآزمون   25

 Mechanical Running(  N.A W W N.A(اندازي مکانیکی آزمون راه  26

 N.A W W N.A  آزمون ارتعاش  27

 N.A W W N.A  خشک کردن بعد از انجام آزمون ایستایی با سیال  28

 N.A H W N.A  ظاهري نهایی/بازرسی ابعادي  29

 N.A H W N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده  30

 Name Plate(  N.A H W N.A(مشخصات  پلاكجزئیات و نصب   31

 N.A H H N.A  بازرسی نهایی  32

 MDB(  N.A H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   33

 N.A H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  34

 N.A H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  35

 N.A H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   36
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رکمپرسو  - تجهیزات دوار اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل    - 22جدول شماره   

روتاري -گشتیرفت و بر-گریز از مرکز  

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H H N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A R R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرمانقشهها، برگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A R R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

6  
سازي سطح، رنگ هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آمادههاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

 N.A R R N.A  اندازي مکانیکیراه، دستورالعمل )عملکردي، ایستایی و غیره(ها، دستورالعمل آزمونها ستورالعمل آزمون بالانس دینامیکی و سرعت بیش از حد پروانهآمیزي و غیره د

 N.A R R N.A  هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  7

 N.A R R N.A  انتقال مارکینگ و ردیابی مواد اولیه / مارکینگ هاي ساخت،نامهگواهی  8

 N.A S.W R N.A  بازرسی چشمی و ابعادي و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره   9

 N.A W R N.A  )حسب نیاز( HICو  SSCهاي مخرّب مکانیکی، آزمون  10

 N.A S.W R N.A عملیات جوشکاري  11

 N.A R.A R N.A  رمخرّب هاي غیآزمون  12

 N.A W R N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   13

 N.A W R N.A  تکرارشده  /هاي معیوب، تعمیري و تجدیدآزمون مجدد غیرمخرّب بر روي درزجوش  14

 N.A R R N.A  عملیات حرارتی و سختی سنجی  15

 N.A W R N.A  بازرسی چشمی و کنترل ابعادي پوسته کمپرسور  16

 N.A W W N.A  هاي فشار کالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  17

 N.A W W N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  18

 Pneumatic Test((  N.A W W N.A(و هوا ) Leak Test(و در صورت نیاز آزمون نشتی ( آزمون ایستایی پوسته کمپرسور   19

 N.A H H N.A  ام آزمون ایستایی با سیالخشک کردن بعد از انج  20

 N.A H H N.A  آزمون بالانس دینامیکی و سرعت بیش از حد پروانه  21

 N.A W W N.A  هاي غیرمخرّب بعد از آزمون سرعت بیش از حد پروانهآزمون  22

 N.A W R N.A  ) لنگ، حفاظت سطوح ماشینکاري شده و غیرهیلها، خیز مها، پیستونها، تلرانسکنترل لقی(بندي و نصب کلیه اجزاي مکانیکی بررسی سرهم  23

 N.A W W N.A  )ها، ارتعاش و غیرهها، سرعت بحرانی، دماي بیرینگکنندهپایش شرایط روان) (Mechanical Running(اندازي مکانیکی آزمون راه  24

 N.A W W N.A  )رهبندها، پیستونها و غیها، نشتبررسی شرایط بیرینگ(  Strip-Downآزمون  25

 Performance Test(  N.A W W N.A(آزمون عملکردي   26

 N.A W W N.A  ظاهري نهایی/بازرسی ابعادي  27

 N.A H W N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده  28

 Name Plate(  N.A H W N.A(مشخصات  پلاكجزئیات و نصب   29

 N.A H R N.A  زرسی و عدم انطباق و نتایج آنهاهاي روزانه باگزارش  30

 N.A H H N.A  بازرسی نهایی  31

 MDB(  N.A H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   32

 N.A H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  33

 N.A H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  34

 N.A H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   35
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گازي توربین  - تجهیزات دوار اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 23جدول شماره   

یف
 سطح بازرسی شرح اقدام رد

1 2 3 4 
 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A N.A H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A N.A R N.A  سپاري شده سازنده برون فعالیت  5

6  
آهنگري /گريرارتی، دستورالعمل ریختههاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حهاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

، دستورالعمل آزمون ایستایی قطعات تحت )عملکردي، ایستایی و غیره(ها، دستورالعمل آزمون بالانس دینامیکی و سرعت بیش از حد روتور، دستورالعمل آزمونها پره
  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ اندازي مکانیکی، دستورالعمل آمادهراهفشار، 

N.A N.A R N.A 

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  7

 N.A N.A R N.A  انتقال مارکینگ و ردیابی مواد اولیه / هاي ساخت، مارکینگنامهگواهی  8

 N.A N.A R N.A  بازرسی چشمی و ابعادي و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره   9

 N.A N.A R N.A  )حسب نیاز( HICو  SSCهاي مخرّب مکانیکی، آزمون  10

 N.A N.A R N.A عملیات جوشکاري  11

 N.A N.A R N.A  هاگري یا اهنگري پرهریخته  12

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخرّب آزمون  13

 N.A N.A R N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   14

 N.A N.A R N.A  تکرارشده  /هاي معیوب، تعمیري و تجدیدرّب بر روي درزجوشآزمون مجدد غیرمخ  15

 N.A N.A R N.A  عملیات حرارتی و سختی سنجی  16

 N.A N.A W N.A  ، روتور و محفظه احتراق توربین)استاتور(ها، پوستهبازرسی چشمی و کنترل ابعادي پره  17

 N.A N.A W N.A  ي فشار هاکالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  18

 N.A N.A W N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  19

 N.A N.A W N.A  ، روتور و محفظه احتراق توربین)استاتور(آزمون ایستایی پوسته  20

 N.A N.A W N.A  خشک کردن بعد از انجام آزمون ایستایی با سیال  21

 N.A N.A W N.A  )هاي سیستم روان کاري، ابزاردقیق و غیرهسیستم سوخت، پمپ( بازرسی و آزمون تجهیزات کمکی  22

 N.A N.A W N.A  آزمون بالانس دینامیکی و سرعت بیش از حد روتور  23

 N.A N.A R.A N.A  هاي غیرمخرّب بعد از آزمون سرعت بیش از حد روتورآزمون  24

 N.A N.A S.W N.A  ) ها و غیرهها، تلرانسرل لقیکنت(بندي و نصب کلیه اجزاي مکانیکی بررسی سرهم  25

 Mechanical Running (  N.A N.A W N.A(اندازي مکانیکی آزمون راه  26

 N.A N.A W N.A  )در صورت نیاز(رسانی توربین هاي کنترل سرعت و سوختآزمون سیستم  27

 N.A N.A W N.A  )در صورت نیاز( Strip-Downآزمون  28

 N.A N.A W N.A  )در صورت نیاز) (Performance Test(ي آزمون عملکرد  29

 N.A N.A W N.A  ظاهري نهایی/بازرسی ابعادي  30

 N.A N.A W N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده  31

 Name Plate(  N.A N.A W N.A(مشخصات  پلاكجزئیات و نصب   32

 N.A N.A W N.A  م انطباق و نتایج آنهاهاي روزانه بازرسی و عدگزارش  33

 N.A N.A H N.A  بازرسی نهایی  34

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   35

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  36

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  37

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   38
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  )و دمنده( فن  - تجهیزات دوار اقدامات مورد نیاز بازرسی قلحدا  - 24جدول شماره 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A R N.A N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A R N.A N.A  سپاري شده سازنده برون فعالیت  5

6  
آهنگري /گريات حرارتی، دستورالعمل ریختههاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیهاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

اندازي مکانیکی، راه، دستورالعمل آزمون )عملکردي، ایستایی و غیره(دمنده، دستورالعمل آزمونها /ها، دستورالعمل آزمون بالانس دینامیکی و سرعت بیش از حد فنپره
  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ دستورالعمل آماده

N.A R N.A N.A 

 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخرّبحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمونصلا  7

 N.A R N.A N.A  )غیره(انتقال مارکینگ و ردیابی مواد اولیه / هاي ساخت، مارکینگنامهگواهی  8

 N.A S.W N.A N.A  ور، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره ها، محها، بیرینگها، هوزینگ فن، پیچ و مهرهبازرسی چشمی و ابعادي و کنترل مارکینگ گسکت  9

 N.A W N.A N.A  )حسب نیاز( HICو  SSCهاي مخرّب مکانیکی، آزمون  10

 N.A S.W N.A N.A عملیات جوشکاري  11

 N.A R.A N.A N.A  هاي غیرمخرّب آزمون  12

 N.A W N.A N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   13

 N.A S.W N.A N.A  تکرارشده  /هاي معیوب، تعمیري و تجدیدب بر روي درزجوشآزمون مجدد غیرمخرّ  14

 N.A R N.A N.A  عملیات حرارتی و سختی سنجی  15

 Ducting N.A S.W N.A N.Aبازرسی   16

 N.A R N.A N.A  بازرسی چشمی و کنترل ابعادي کلیه قطعات  17

 N.A W N.A N.A   هاي فشارکالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون  18

 N.A W N.A N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون  19

 Ducting  N.A W N.A N.Aآزمون فشار   20

 N.A H N.A N.A  خشک کردن بعد از انجام آزمون ایستایی با سیال  21

 N.A S.W N.A N.A  )وان کاري و غیرههاي سیستم رکشی، پمپها، سیستم لولهSilencer(بازرسی و آزمون تجهیزات کمکی   22

 N.A W N.A N.A  آزمون بالانس دینامیکی و سرعت بیش از حد پروانه  23

 N.A S.W N.A N.A  هاي غیرمخرّب بعد از آزمون سرعت بیش از حد پروانهآزمون  24

 N.A S.W N.A N.A  ) ها و غیرهها، تلرانسکنترل لقی(بندي و نصب کلیه اجزاي مکانیکی بررسی سرهم  25

 Mechanical Running (  N.A W N.A N.A(اندازي مکانیکی آزمون راه  26

 Performance Test (  N.A W N.A N.A(آزمون عملکردي   27

 N.A W N.A N.A  ظاهري نهایی/بازرسی ابعادي  28

 N.A H N.A N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده  29

 Name Plate(  N.A H N.A N.A(مشخصات  پلاكو نصب جزئیات   30

 N.A H N.A N.A  هاي روزانه بازرسی و عدم انطباق و نتایج آنهاگزارش  31

 N.A H N.A N.A  بازرسی نهایی  32

 MDB(  N.A H N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   33

 N.A H N.A N.A  بندي و حمل فهرست بسته  34

 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  35

 N.A H N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   36
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نشت بند پمپ و کمپرسور  - تجهیزات دوار اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل  – 25 شماره جدول  
Mechanical Seal & Dry Gas Seal 

یف
 سطح بازرسی شرح اقدام رد

1 2 3 4 
 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A N.A H N.A  سازنده) QMS(م کنترل کیفیت سیست 2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 N.A N.A R N.A  )و غیره Lappingاز جمله فرایند  –ورت کاربرد در ص(سپاري شده سازنده برون فعالیت 5

6 
هاي غیرمخرّب، ، آزمون) WPS & PQRs(، میزان نشت بندي، جوشکاري و تاییدیه آنها )و غیره) Sintering(از جمله تفجوشی (هاي فرایندهاي ساخت دستورالعمل

 N.A N.A R N.A  )در صورت کاربرد(ي مکانیکی و غیره اندازراهعملیات حرارتی، آزمون بالانس دینامیکی، آزمون 

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخرّب صلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون 7

 N.A N.A  N.A  انتقال مارکینگ و ردیابی مواد اولیه / هاي ساخت، مارکینگنامهگواهی 8

 N.A N.A R N.A  بازرسی چشمی و ابعادي و کنترل مارکینگ  9

 N.A N.A R N.A )در صورت کاربرد(عملیات جوشکاري  10

 N.A N.A R N.A  )در صورت کاربرد(هاي غیرمخرّب آزمون 11

 N.A N.A R N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش  12

 N.A N.A R N.A  )کنترل پارامترهاي کاري و تایید نتاییج حاصل(فرایند تفجوشی  13

 N.A N.A R N.A  تی و سختی سنجیعملیات حرار 14

 N.A N.A R N.A  بازرسی چشمی و کنترل ابعادي کلیه قطعات 15

 N.A N.A S.W N.A  )ها و غیرهها، تلرانسکنترل لقی(بندي و نصب کلیه اجزاي مکانیکی بررسی سرهم 16

 N.A N.A W N.A  آزمون بالانس دینامیکی  17

 Mechanical Running (  N.A N.A W N.A(اندازي مکانیکی آزمون راه 18

 N.A N.A W N.A  ظاهري نهایی/بازرسی ابعادي 19

 Name Plate(  N.A N.A W N.A(مشخصات  پلاكجزئیات و نصب  20

 N.A N.A W N.A  بازرسی نهایی 21

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  22

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 23

 N.A N.A H N.A  وز ترخیص کالاصدور مج 24

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  25
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  کوپلینگ و گیربکس  - تجهیزات دوار اقدامات مورد نیاز بازرسی  -26جدول شماره 
Couplings & Gear Units 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A N.A R N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A N.A R N.A  سازنده) QMS(کنترل کیفیت سیستم   2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A N.A R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

 N.A N.A R N.A  )جوشکاري، عملیات حرارتی، آزمون غیرمخربّ و غیره(هاي فرایندهاي ساخت و آزمون دستورالعمل  6

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخربّ صلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  7

 N.A N.A R N.A  د اولیه انتقال مارکینگ و ردیابی موا/ هاي ساخت، مارکینگنامهگواهی  8

 N.A N.A R N.A  بازرسی چشمی و ابعادي و کنترل مارکینگ   9

 N.A N.A R N.A )در صورت کاربرد(عملیات جوشکاري   10

 N.A N.A R N.A  )در صورت کاربرد(هاي غیرمخربّ آزمون  11

 N.A N.A R N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش   12

 N.A N.A R N.A  رتعاش و موقعیتبررسی دتکتورهاي حرارت، ا  13

 N.A N.A R N.A  ها و بدنه عملیات حرارتی و سختی سنجی دنده  14

 N.A N.A S.W N.A  بازرسی چشمی و کنترل ابعادي کلیه قطعات  15

 N.A N.A S.W N.A  )ها و غیرهها، تلرانسکنترل لقی(بندي و نصب کلیه اجزاي مکانیکی بررسی سرهم  16

 N.A N.A W N.A  س دینامیکی آزمون بالان  17

 Mechanical Running (  N.A N.A W N.A(اندازي مکانیکی آزمون راه  18

 N.A N.A W N.A  )در صورت کاربرد) (Sound Level(میزان صدا )/Vibration(آزمون ارتعاش  19

 N.A N.A W N.A  بارحداکثر / آزمون گشتاورو سرعت حداکثر  20

 N.A N.A W N.A  اییظاهري نه/بازرسی ابعادي  21

 Name Plate(  N.A N.A W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات   22

 N.A N.A W N.A  بازرسی نهایی  23

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   24

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  25

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  26

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   27
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   القایی الکتریکی موتور –ادوات برقی  اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 27جدول شماره 
Low-Medium-High Voltage Induction Motors 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H H N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A R R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A R R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 N.A R R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

6 
، جریان بدون بار، افزایش دماي یاتاقان، عدم تعادل )گرم/سرد(گیري مقاومت سیم پیچ مقاومت عایقی، اندازه آزمون(هاهاي آزموندستورالعمل

جریان در بار کامل، جریان و گشتاور روتور قفل شده، منحنی گشتاور سرعت، تلفات بدون بار، جهت چرخش، لغزش و سرعت نامی در بار کامل، 
  )ت موتور،  مقاومت موتور و غیرهشدت لرزش، آزمون صدا، افزایش حرار

N.A R R N.A 

 N.A R R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 7

 N.A S.W R N.A  قطعات/ اجزا سرهم بندي و  بازرسی ابعادي و لقی 8

 N.A R.A R N.A  هادرجه حفاظت محفظه 9

10 

، جریان بدون بار، افزایش دماي یاتاقان، عدم تعادل جریان در بار )گرم/سرد(قاومت سیم پیچ گیري مآزمون مقاومت عایقی، اندازه(ها آزمون
کامل، جریان و گشتاور روتور قفل شده، منحنی گشتاور سرعت، تلفات بدون بار، جهت چرخش، لغزش و سرعت نامی در بار کامل، شدت لرزش، 

 )یرهآزمون صدا، ، افزایش حرارت موتور،  مقاومت موتور و غ
N.A H W N.A 

 N.A W S.W N.A  بازرسی چشمی و ابعادي  11

 N.A H W N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده 12

 Name Plate(  N.A H W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات  13

 N.A H H N.A  بازرسی نهایی 14

 MDB(  N.A H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  15

 N.A H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 16

 N.A H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 17

 N.A H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  18
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   جریان مستقیم  موتور – ادوات برقی اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 28جدول شماره 
Direct Current Motors 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H H N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A R R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A R R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 N.A R R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

ها، افزایش دماي یاتاقان، جریان و ، تلفات و جریان بدون بار، آزمون صدا، بازرسی یاتاقان)گرم/سرد(گیري مقاومت سیم پیچ اندازه(هادستورالعمل 6
 N.A R R N.A  )گشتاور روتور قفل شده، منحنی گشتاور سرعت، شدت لرزش

 N.A R R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 7

 N.A S.W R N.A  قطعات/ اجزا سرهم بندي و  بازرسی ابعادي و لقی 8

 N.A R.A R N.A  هادرجه حفاظت محفظه 9

10 
ها، افزایش دماي یاتاقان، جریان و ان، تلفات و جریان بدون بار، آزمون صدا، بازرسی یاتاق)گرم/سرد(گیري مقاومت سیم پیچ اندازه(ها آزمون

 )گشتاور روتور قفل شده، منحنی گشتاور سرعت، شدت لرزش
N.A H W N.A 

 N.A W S.W N.A  بازرسی چشمی و ابعادي  11

 N.A H W N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده 12

 Name Plate(  N.A H W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات  13

 N.A H H N.A  بازرسی نهایی 14

 MDB(  N.A H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  15

 N.A H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 16

 N.A H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 17

 N.A H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  18

  



 

 

 بازرسی فنی   دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
 و

31/02/1398:  تاریخ  ICE-EID-MI-SP01-Rev01         :شماره مدرك فلزات خوردگی  
  

94 
 

  ژنراتور  - یادوات برق اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 29جدول شماره 
Generators 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A N.A R N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A N.A R N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگنیّ، دادهاطلاعات طراحی، مشخصات ف 4

 N.A N.A R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

6 

پیچ و آرمیچر، آزمون مقاومت عایقی هاي غیرمخربّ، آزمون مقاومت سیم، آزمون) WPS & PQRs(جوشکاري و تاییدیه آنها (ها دستورالعمل
پیچ و آرمیچر، آزمون بالانس دینامیکی،  آزمون منحنی اشباع جریان باز، آزمون منحنی اشباع اتصال ر، آزمون ولتاژ بالاي سیمپیچ و آرمیچسیم

گیري ، تلفات و مشخصات ژنراتور در شرایط هاي سرعت بیش از حد، اندازهآزمون، آزمون افزاي دما، محاسبه بازده THFکوتاه سه فاز،  آزمون 
پیچ استاتور،  توالی فاز، مشخصات بی گیري مقاومت عایقی،  بررسی قطبیت سیمالکتریک ولتاژ بالا، اندازهتصال کوتاه، مقاومت ديمدار باز و ا

  )و غیرهارتعاش روتور، اندازه رآکتانس /گیري لرزشباري،  آزمون محاسبه بازده،  اندازه

N.A N.A R N.A 

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخربّاپراتورهاي آزمون صلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و 7

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 8

 N.A N.A R N.A  بازرسی و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره  9

 N.A N.A R N.A  عملیات جوشکاري  10

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخربّ آزمون 11

 N.A N.A R N.A  بازرسی ابعادي 12

 N.A N.A R N.A  بررسی درجه محافظت 13

14 

پیچ پیچ و آرمیچر، آزمون ولتاژ بالاي سیمپیچ و آرمیچر، آزمون مقاومت عایقی سیمآزمون مقاومت سیمآزمون ایستایی اقلام مکانیکی،(ها آزمون
، آزمون افزاي دما، THFجریان باز، آزمون منحنی اشباع اتصال کوتاه سه فاز،  آزمون  و آرمیچر، آزمون بالانس دینامیکی،  آزمون منحنی اشباع

الکتریک گیري ، تلفات و مشخصات ژنراتور در شرایط مدار باز و اتصال کوتاه، مقاومت ديهاي سرعت بیش از حد، اندازهآزمونمحاسبه بازده 
گیري پیچ استاتور،  توالی فاز، مشخصات بی باري،  آزمون محاسبه بازده،  اندازهسیم گیري مقاومت عایقی،  بررسی قطبیتولتاژ بالا، اندازه

  )و غیرهارتعاش روتور، اندازه رآکتانس /لرزش

N.A N.A W N.A 

 N.A N.A W N.A  خشک کردن بعد از انجام آزمون ایستایی 15

 N.A N.A W N.A  بازرسی چشمی و ابعادي  16

 N.A N.A W N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/میزيآسازي سطح و رنگآماده 17

 Name Plate(  N.A N.A W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات  18

 N.A N.A H N.A  بازرسی نهایی 19

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  20

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 21

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 22

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  23

  



 

 

 بازرسی فنی   دستورالعمل بازرسی خرید و ساخت کالا
 و

31/02/1398:  تاریخ  ICE-EID-MI-SP01-Rev01         :شماره مدرك فلزات خوردگی  
  

95 
 

 تابلو قدرت  - ادوات برقی اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  -30جدول شماره 
Switchgears 

یف
رد

  

  سطح بازرسی  شرح اقدام
1 2 3 4  

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A R N.A N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A R N.A N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

 N.A R N.A N.A  )و غیره حفاظتی هايآزمون  مشخصات رلهالکتریک، آزمون توالی عملکرد، عایقی، آزمون مقاومت دي مقاومت آزمایش(ها دستورالعمل  6

 N.A R N.A N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  7

 N.A S.W N.A N.A  قطعات/ اجزا سرهم بندي و  بازرسی ابعادي و لقی  8

 N.A R.A N.A N.A  اهدرجه حفاظت محفظه  9

 N.A W N.A N.A  بررسی چیدمان و یکپارچگی ارتینگ در مدار  10

 N.A W N.A N.A  )گرید، سایز و غیره(بررسی سیستم سیم کشی   11

 N.A W N.A N.A  ها و گلندهاکابل هايخروجی و هابررسی ورودي  12

 N.A W N.A N.A  )الکتریک، توالی عملکرد و غیره مقاومت، دي(ها آزمون  13

14  

ها و حفاظت بدنه، درجه حفاظت در داخل محفظه بین قطعات، قابلیت اعتماد و عملکرد موثر جداکننده درجه(بازرسی چشمی و ابعادي 
ها، فاصله خزش و فاصله مجاز ها و سیستم اینترلاك، عایق بندي شینهها، قابلیت اعتماد و عملکرد موثر بودن مکانیزم عملکرد قفلپوشش

ها، اتصال کشی صحیح مدارهاي اصلی و کمکی،  مناسب بودن بستکشی و کابل بندي داخلی، سیمیقی، نصی صحیح قطعات، سیستم سیمعا
گذاري صحیح دستگاه براساس عملکرد آن، در دسترس بودن سیستم اتصال زمین در سرتاسر تابلو، قابلیت ها، برچسبزمین و آرایش ترمینال
  )کشویی با ظاهر مکانیکی یکسان و مشخصات الکتریکی متفاوت و غیرهیکی مشابه، عدم امکان جایگزینی دشتگاهجایگزینی قطعات الکتر

N.A H N.A N.A 

 N.A H N.A N.A  آمیزي و پوششآماده سازي سطح، رنگ  15

 Name Plate(  N.A H N.A N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات   16

 N.A H N.A N.A  بازرسی نهایی  17

 MDB(  N.A H N.A N.A(ابچه اطلاعات ساخت کت  18

 N.A H N.A N.A  بندي و حمل فهرست بسته  19

 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  20

 N.A H N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   21
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قدرت ترانسفورماتور  - ادوات برقی اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 31جدول شماره   
Dry Type  &  Oil Immersed  

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H H N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A H H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A R R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A R R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماا، نقشههبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 N.A R R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

6 

- هاي غیرمخربّ، آزمون مقاومت سیمهاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل(ها دستورالعمل

حداکثر افزایش دما، آزمون تلفات مسی و آهنی، آزمون بازده ترانسفورماتور، آرمون پتانسیل اضافی و پیچ، آزمون پیچ، آزمون نسبت تبدیل سیم

   )غیره

N.A R R N.A 

 N.A R R N.A  هاي غیرمخربّصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون 7

 N.A S.W R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 8

 N.A R.A R N.A  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت 9

 N.A S.W R N.A  جوشکاري  10

 N.A S.W R N.A  هاي غیرمخربآزمون 11

 N.A S.W R N.A  قطعات/ اجزا سرهم بندي و  بازرسی ابعادي و لقی 12

13 
افزایش دما، آزمون تلفات مسی و آهنی، آزمون بازده ترانسفورماتور،  پیچ، آزمون حداکثرپیچ، آزمون نسبت تبدیل سیممقاومت سیم( هاآزمون

  )آرمون پتانسیل اضافی و غیره
N.A H W N.A 

 N.A H W N.A  بازرسی چشمی و ابعادي 14

 N.A H W N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده 15

 Name Plate(  N.A H W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات  16

 N.A H W N.A  بازرسی نهایی 17

 MDB(  N.A H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  18

 N.A H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 19

 N.A H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 20

 N.A H H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  21
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 حفاظت کاتدي ساز ترانسفورماتوریکسو  - برقیادوات  اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  - 32جدول شماره 
Transformer Rectifiers for Cathodic Protection 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A N.A H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 N.A N.A R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

6 

گیري ضریب قدرت، آزمون گیري اتلاف توان، اندازهایقی، اندازهگیري تنظیمن ولتاژ ذاتی، آزمایش عآزمون تایید طراحی، اندازه(ها دستورالعمل

حداکثر جریان خروجی بر روي یک %  100اي، آزمون راندمان در هاي نسبت تبدیل و قطبیت، آزمون ولتاژ صاعقهافزایش دما، آزمون بار، آزمون

   )هاي عملکردي و غیرهبار ثابت یک اهمی، آزمون

N.A N.A R N.A 

 N.A N.A R N.A  هاي قطعات و تجهیزاتمهناگواهی 7

 N.A N.A R N.A  قطعات/ سرهم بندي و  بازرسی ابعادي اجزا 8

9 

گیري ضریب قدرت، آزمون افزایش دما، گیري اتلاف توان، اندازهگیري تنظیمن ولتاژ ذاتی، آزمایش عایقی، اندازهتایید طراحی، اندازه(ها آزمون

حداکثر جریان خروجی بر روي یک بار ثابت یک %  100اي، آزمون راندمان در بدیل و قطبیت، آزمون ولتاژ صاعقههاي نسبت تآزمون بار، آزمون

   )هاي عملکردي و غیرهاهمی، آزمون

N.A N.A W N.A 

 N.A N.A R N.A  بازرسی چشمی و ابعادي 10

 N.A N.A R N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده 11

 Name Plate(  N.A N.A R N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات  12

 N.A N.A W N.A  بازرسی نهایی 13

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  14

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 15

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 16

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  17
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  کابل حفاظت کاتدي – تجهیزات حفاظت فنی/کالااقدامات مورد نیاز بازرسی   حداقل  - 33جدول شماره 
CP Cables 

یف
رد

  

  شرح اقدام
  سطح بازرسی

1  2  3   4  

 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A N.A H N.A  سازنده) QMS(بررسی سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A N.A R N.A  ساخت  هايدستورالعمل  5

 N.A N.A  S.W N.A  ابعاد  6

 N.A N.A W N.A  ضخامت عایق  7

 N.A N.A W N.A  عایق مقاومت  8

 N.A N.A W N.A  ) هاسیم(ها نوع و مشخصات هادي  9

 N.A N.A W N.A  الکتریکی چگالی و غیرهگیري استحکام کششی، ازدیاد طول، مقائمت خمشی، ثابت دياندازه  10

 N.A N.A W N.A  جرقه/ آزمون ولتاژ   11

 N.A N.A W N.A  آزمون منفذیابی  12

 N.A N.A W N.A  مشخصات پوشش   13

 N.A N.A W N.A  بازرسی چشمی و کنترل ابعادي  14

 N.A N.A R N.A  بسته بندي   15

 N.A N.A W N.A  درج مشخصات   16

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   17

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  18

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  19

 N.A N.A H N.A  امه بازرسی صدور گواهی ن  20
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اقلام برقی عمومی  - ادوات برقی اقدامات مورد نیاز بازرسی  حداقل  - 34جدول شماره   

Motor control stations, lighting panels, lighting fixtures, lighting poles, Welding socket outlets, Convenience socket outlets, Junction 
boxes and terminal boxes, Conduits and fittings, Bus ducts, Cable trays and ladders, Cable glands, Cable terminations and joints, 

Grounding materials, Identification tags 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H H N.A  )در صورت کاربرد(جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H H N.A  )در صورت کاربرد(سازنده) QMS(تم کنترل کیفیت سیس  2

 N.A R R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A R R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A R R N.A  )در صورت کاربرد(ازندهسپاري شده سبرون فعالیت  5

 Type Test(  N.A R R N.A(هاي نوعی و آزمون)Routine Test(معمول  هايهاي آزموندستورالعمل  6

 N.A R.A R N.A   هاي نوعیهاي آزمایشنامهگواهی  7

 N.A R.A R N.A  هاي ضدانفجارهاي  آزموننامهگواهی  8

 N.A W R N.A  بازرسی چشمی و ابعادي  9

 N.A H R N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده  10

 Name Plate(  N.A W W N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات   11

 MDB(  N.A H H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   12

 N.A H H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  13

 N.A H H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  14

 N.A H H N.A  گواهی نامه بازرسی  صدور  15
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 باتري شارژ دستگاه و باتري  - ادوات برقی اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل  – 35جدول شماره 
Battery And Battery Charger 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A N.A H N.A  زندهسا) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 N.A N.A R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

6 
هاي غیرمخربّ، آزمون مقاومت عایقی، هاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل(ها دستورالعمل

  ) هاي حفاظتی، آزمون افزایش دما، آزمون عملیاتی، آزمون عملکردي و غیرهالکتریک، آزمون ترتیب عملکرد، آزمون رلهآزمون دي
N.A N.A R N.A 

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخربّکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمونصلاحیت جوش 7

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 8

 N.A N.A R N.A  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت 9

 N.A N.A R N.A  قطعات/ اجزاسرهم بندي  10

 N.A N.A R N.A  عملیات جوشکاري  11

 N.A N.A R N.A  هاي غیرمخربّ آزمون 12

 N.A N.A S.W N.A  بازرسی ابعادي 13

14 
هاي حفاظتی، آزمون افزایش دما، آزمون عملیاتی، آزمون الکتریک، آزمون توالی عملکرد، آزمون رلهمقاومت عایقی، آزمون دي( هانآزمو

  )عملکردي و غیره
N.A N.A W N.A 

 N.A N.A S.W N.A  می و ابعادي بازرسی چش 15

 N.A N.A W N.A  آمیزيآماده سازي سطح و رنگ 16

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  17

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 18

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 19

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  20
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سیستم منبع تغذیه بدون وقفه  - ادوات برقی اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل - 36جدول شماره   
Uninterruptible Power Supply System (UPS) 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A N.A H N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(کیفی برنامه کنترل  3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 N.A N.A R N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

6 

، آزمون مشخصه یابی، آزمون محدوده تنظیم ولتاژ، ACلکتریک، آزمون عملیاتی، خروجی اآزمون مقاومت عایقی، آزمون دي(ها دستورالعمل

آزمون آزمون دقت ولتاژ خروجی، آزمون مشخصات ولتاژ خروجی گذرا، آزمون دق فرکانس، آزمون تغییر شکل موج ولتاژ خروجی،  آزمون 

Overload Capability دما،  آزمون ضریب توان ورودي و بازده، آرمون نویز و غیره، آزمون ناهمسانی ولتاژ خروجی، آزمون افزایش(   

N.A N.A R N.A 

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 7

 N.A N.A R N.A  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت 8

9 

، آزمون مشخصه یابی، آزمون محدوده تنظیم ولتاژ، آزمون آزمون ACوجی الکتریک، آزمون عملیاتی، خرمقاومت عایقی، آزمون دي(ها آزمون

 Overloadدقت ولتاژ خروجی، آزمون مشخصات ولتاژ خروجی گذرا، آزمون دقت فرکانس، آزمون تغییر شکل موج ولتاژ خروجی،  آزمون 

Capabilityودي و بازده، آرمون نویز و غیره، آزمون ناهمسانی ولتاژ خروجی، آزمون افزایش دما،  آزمون ضریب توان ور(  

N.A N.A W N.A 

 N.A N.A W N.A  بازرسی نهایی 10

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  11

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته 12

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 13

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  14
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  ادوات برقی اقدامات مورد نیاز بازرسی  حداقل  - 37ه جدول شمار  
A.C. SWITCHFUSE ASSEMBLY  

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H H R جلسه پیش از بازرسی 1

 N.A H H R  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A R R R  رفرماتاییدشده توسط کا) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A R R R  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده 4

 N.A R R R  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

 N.A R R R  )مکانیکی و الکتریکیمقاومت ، )Type Test(، نوعی )Routine Test (معمول ( دستورالعمل آزمون 6

7 

  چشمی نهایی  سیبازر
 The degree of ingress protection.  
 The effectiveness of reliability of operating mechanism of Key Locks, Interlocks and Transfer switches.  
 Proper functioning of control devices.  
 The internal wiring and cabling for proper marking, tightness and provision of contacts for remote control (where applicable).  
 The suitability of clamping, earthing termination and marking arrangement for incoming and outgoing cables.  
 Simulation of remote control operation where applicable.  
 Control of anti-condensation heater(s) if any.  
 The soundness of instruments.  
 The correctness of circuit designation labels.  
 The completeness of data on nameplate(s).  
 The presence of danger sign in visible places.  
 Verification of compliance of main and auxiliary circuits with the approved schematic circuit diagram.  
 Fuse rating of individual circuits are correct and derated for site conditions.  
 Interchangeability of identical switching devices.  
 Soundness of the units and sections of the assembly. 

N.A W S.W R 

 N.A H W R  )مکانیکی و الکتریکیمقاومت ، )Type Test(، نوعی )Routine Test (معمول ( هاآزمون 

 MDB(  N.A H H H(کتابچه اطلاعات ساخت  8

 N.A H H H  بندي و حمل فهرست بسته 9

 N.A H H H  صدور مجوز ترخیص کالا 10

 N.A H H H  صدور گواهی نامه بازرسی  11
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کابل قدرت  - ادوات برقی اقدامات مورد نیاز بازرسی  حداقل  - 38جدول شماره   
Power Cables 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1 2 3 4 

 N.A H H R  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H H R  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R R R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A R R R  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A R R R  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

6  
زمون مقاومت در برابر شوك حرارتی، آزمون ، آAgingالکتریک، آزمون تخلیه بار، آزمون خواص مکانیکی کابل، آزمون آزمون مقاومت عایقی، آزمون دي(ها دستورالعمل

   )مقاومت در برابر اعوجاج ناشی از حرارت،  آزمون مقاومت در برابر شعله و غیره
N.A R R R 

 N.A R R R  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  7

 N.A W R R  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت  8

9  
ها، درجه حفاظت و اندازه، نوع پرکننده،  سد نفوذآب، شیلد، تقویت کننده و ها، اندازه سیمنوع کابل، تعداد رشته(قطعات / ي و  بازرسی ابعادي اجزاکنترل سرهم بند

  )غیره
N.A S.W R R 

10  
، آزمون مقاومت در برابر شوك حرارتی، آزمون مقاومت در Agingالکتریک، آزمون تخلیه بار، آزمون خواص مکانیکی کابل، آزمون مقاومت عایقی، آزمون دي( ها آزمون

  )برابر اعوجاج ناشی از حرارت،  آزمون مقاومت در برابر شعله و غیره
N.A W W R 

 Lable N.A W W Rجزئیات و درج   11

 N.A W W R  بازرسی نهایی  12

 MDB(  N.A H H H(کتابچه اطلاعات ساخت   13

 N.A H H H  بندي و حمل فهرست بسته  14

 N.A H R R  صدور مجوز ترخیص کالا  15

 N.A H R R  صدور گواهی نامه بازرسی   16
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کلیات – تجهیزات ابزار دقیق اقدامات مورد نیاز بازرسی  حداقل  - 39جدول شماره   

(1-In-Line, 2-On-Line, 3-Off-Line) Instruments & 4-Contruction Materials* 

یف
 شرح اقدام رد

زرسیسطح با  
1 2 3 4 

 ]درصورت نیاز[ جلسه پیش از بازرسی  1

ول 
جدا

به 
ق، 

دقی
زار 

ت اب
یزا

جه
از ت

ته 
دس

هر 
(تا ) 40(

43( 
ود

ه ش
جع

مرا
.  

  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت   2

  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگهاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داد  4

  سپاري شده سازندهبرون فعالیت  5

   ي تایید شدههادستورالعمل  6

  ، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه )براي مناطق پرخطر و آزمون بار( هاي ساختنامهگواهی  7

  قطعات / ها و  بازرسی ابعادي اجزاي پنلکنترل سرهم بند  8

  )هاي حرارتیبه ویژه براي چاه(فرایند جوشکاري   9

  )هاي حرارتیبه ویژه براي چاه(هاي غیرمخرّب آزمون  10

  )افزارها، دقت، هیسترزیس، حساسیت و غیرهعملکردي،  ولتاژ بالا، بررسی نرم( ها آزمون  11

  جزئیات و مشخصات پلاك مشخصات  12

  بازرسی نهایی  13

  )MDB(ساخت  کتابچه اطلاعات  14

  بندي و حمل فهرست بسته  15

  صدور مجوز ترخیص کالا  16

  صدور گواهی نامه بازرسی   17
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تجهیزات ابزار دقیق اقدامات مورد نیاز بازرسی حداقل - 40جدول شماره   

 IN-LINE INSTRUMENTS 
Item No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 

Description 
Or

ifi
ce

 p
la

te
/ 

Re
st

ri
ct
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n 
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 d
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 C
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at
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w
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 ) 
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e 

Le
ve

l I
ns

tr
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en
t 

Type  Of Inspection Plan A B B A A A B B B B A A B B A A B 
Pre – Inspection Meeting No Yes Yes No No No Yes Yes Yes Yes No No Yes Yes Yes No Yes 

Inspection X X X X X X X X X X X X X X X X X 
Construction W 2) W 2) W 2) --- --- --- --- W 2) W 2) W 2) --- --- W 2) W 2) --- --- --- 

Quantities W W W W W W W W W W W W W W W W W 
Appearance W W W W W W W W W W W W W W W W W 
Accessories --- --- --- W --- --- --- W W W --- --- W W W W W 
Dimensions W W W W W W W W W W W W W W W W W 

Material  Certificates R R R R R R R R R R R R R R --- R R 
Pressure  Test --- W W W W W W W W W --- W W W --- --- --- 

Calibration --- --- --- --- --- --- W W W W --- --- W W W W W 
Performance  Test --- --- --- R R --- --- W W W --- --- W W W --- W 

Remarks 6) 6) 6) 6) 6) 6)  1) 5) 
6) 

1) 5) 
6) 

1) 5) 
6) 

 6) 6) 6)   3)  4) 
LEGEND -  
A & B= Inspection Plan type, see (IPS-I-IN-100(2) Clause 5.2)  
R= Report review                                                  
W =Witness 
X =Applicable 
Notes -  
1) For control valves, the requisition shall indicate where vacuum and helium tests are applicable and/or the duties are cryogenic. 
2) Construction shall be in accordance with an agreed design and certain constructional details shall be witnessed. 
3) All indications of safety aspects shall be checked (e.g. warning plates). 
4) Mounting, maintenance and operation instructions shall be checked for compliance. 
5) Tight shut-off leak test required. 
6) Certified mill test report (CMTR) for wet parts only.    
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تجهیزات ابزار دقیق اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل  - 41شماره جدول   

ON-LINE INSTRUMENTS 
Item No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

 
 

Description 
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Type  of inspection plan A A A A A A A B B A A A A 

Pre – inspection meeting No No No No Yes No No Yes Yes No No No Yes 

Inspection X X X X X X X X X X X X X 

construction --- --- --- --- --- --- --- --- W  2 )  3) --- W  2 )  3) --- --- 

Quantities W W W W W W W W W W W W W 

Appearance W W W W W W W W W W W W W 

Accessories --- --- ---  --- --- --- W W W --- --- --- 

Dimensions W W W W W W W W W W W --- W 

Material certificates R R R R R --- --- --- R R R --- --- 

Pressure  test W W --- W W --- --- --- W --- W X --- 

Calibration W W W --- W W W W --- W --- X W 

Performance  test W W W W W W W W W W --- --- --- 

Remarks 1) 1) 1) 1) 1)    1)     

LEGEND -  
A & B= Inspection Plan type, see (IPS-I-IN-100(2) Clause 5.2)  
R= Report review                                                  
W =Witness 
X =Applicable 
Notes -  
1) Certiϐied mill test report (CMTR) for wet parts only. 
2) Construction shall be in accordance with an agreed design and certain constructional details shall be witnessed. 
3) All indications of safety aspects shall be checked (e.g. warning plates) 
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تجهیزات ابزار دقیق اقدامات مورد نیاز بازرسیحداقل  - 42جدول شماره   

Off-Line / Prefabricated Instruments 
Item No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 

 
 
 

Description 
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Type of inspection plan B B A A A B B B B B B B B A A A A A A A A A B B B B B B B B B B 

Pre – inspection meeting Yes Yes No No No Yes Yes Yes Yes Yes Yes Yes Yes Yes No No No No No No No No Yes Yes Yes Yes Yes Yes Yes Yes Yes Yes 

Inspection X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 
construction --- --- --- --- --- 1)2) 1)2) 1)2) --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- R --- W 1) W 1) W 1) --- W 1) W 1) W 1) W 1) W 1) 

Quantities W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
Appearance W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
Accessories W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 
Dimensions W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W 

Material certificates --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- 
Pressure test --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- W/R W/R --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- --- 
Calibration W W/R --- R R W/R W/R --- --- --- W/R W/R W/R R --- --- R R R --- --- R --- --- --- --- --- --- W --- --- --- 

Performance test W W/R W/R W/R W/R W/R W/R W/R W/R W/R W/R W/R W/R W/R --- --- R R --- --- R R W/R --- --- --- W --- W --- W W 

Shock Test R R --- --- --- --- --- --- --- --- --- R --- --- --- --- --- --- W/R W/R --- --- --- B --- ---       

Heat Test R W/R --- --- --- --- --- --- --- --- --- W/R --- --- W/R --- --- W/R W/R W/R --- --- ---          
Remarks                                 

LEGEND -  
A & B= Inspection Plan type, see (IPS-I-IN-100(2) Clause 5.2)  
R= Report review                                                  
W =Witness 
X =Applicable 
Notes -  
1) Construction shall be in accordance with an agreed design and certain constructional details shall be witnessed. 
2) All indications of safety aspects shall be checked (e.g. warning plates).  
3) Electromagnetic interference test required 
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تجهیزات ابزار دقیق بازرسی اقدامات مورد نیازحداقل  - 43جدول شماره   

CONSTRUCTION MATERIALS 

Item No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 
Description 
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Type  of inspection plan A A A A A A A  A 

Pre – inspection meeting No No   No No No  No 

Inspection X X X X X X X  X 

construction --- --- --- --- --- --- ---  --- 

Quantities W W W W W W R R W 

Appearance W W W W W W R R W 

Electrical Test W W W W --- --- --- --- R 

Dimensions W W W W --- W R R W 

Material  certificate --- --- R R --- R R R --- 

Pressure  test --- --- --- --- --- R --- --- --- 

Calibration --- --- --- --- --- --- --- --- --- 

Performance  test --- --- --- --- --- --- --- --- --- 

Remarks          
LEGEND -  
A & B= Inspection Plan type, see (IPS-I-IN-100(2) Clause 5.2)  
R= Report review                                                  
W =Witness 
X =Applicable 
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 دهی لوله فرایند پوشش - تجهیزات حفاظت فنی/کالااز بازرسی  اقدامات مورد نی حداقل  - 44جدول شماره 
Pipe Coating Process 

یف
رد

  

  شرح اقدام
  سطح بازرسی

1  2  3   4  

 H N.A N.A N.A  )مرور تقاضاي خرید، جدول زمان بندي تولید و غیره(جلسه پیش از بازرسی   1

 H N.A N.A N.A  سازنده) QMS(بررسی سیستم کنترل کیفیت   2

 R.A N.A N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 R.A N.A N.A N.A  دهی و غیرههاي تمیزکازي، پوششدستورالعمل  4

 Factory Materials Analysis and Tests, Traceability, Shelf Life and Differential Scanning Calorimeter results(  W N.A N.A N.A(مواد اولیه   5

 W N.A N.A N.A  )قابلیت ردیابی، صدمات مکانیکی، آلودگی سطحی و غیره(لوله فاقد پوشش   6

7  
دما پیش گرمی، نقطه شبنم، قابلیت ردیابی، مواد ساینده، سرعت حرکت لوله، محافظ انتهایی لوله،  ( خارجی لوله/تمیزکاري سطح داخلی

  )تمیزي و زبري سطح
W N.A N.A N.A 

 W N.A N.A N.A  اسیدشویی، دماي سطح لوله، سرعت اعمال پوشش و غیره  8

 Holiday Test(  W  N.A N.A N.A(آزمون منفذیابی   9

10  
 Cut(ها، درصد حذف پوشش انتهاییتعمیرات، تخریب لبه سازي/ضخامت، ظاهر نهایی، عیوب و  منافذ پوشش، تعداد عیوب(بازرسی نهایی 

Back((  
H N.A N.A N.A 

 W N.A N.A N.A  تعمیر لبه هاي انتهایی لوله و تعمیر پوشش  11

 H N.A N.A N.A  آزمونهاي جدایش کاتدي، آلودگی فصل مشترك ، میزان تخلخل، ضربه، چسبندگی و خمش و غیره  12

 H  N.A N.A N.A  مارکینگ  13

 MDB(  H N.A N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   14

 H N.A N.A N.A  ي و حمل بندفهرست بسته  15

 H N.A N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  16

 H N.A N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   17
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  اتصال عایقی – تجهیزات حفاظت فنی/کالااقدامات مورد نیاز بازرسی    حداقل - 45جدول شماره 
Insulating Joint  

یف
رد

  

  شرح اقدام
  سطح بازرسی

1  2  3   4  

 N.A H N.A R  سه پیش از بازرسیجل  1

 N.A H N.A R  سازنده) QMS(بررسی سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A R N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A R N.A R  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنّی، داده  4

هاي غیرمخربّ، دستورالعمل عملیات هاي آزمون، دستورالعمل) WPS & PQRs( آنهاجوشکاري و تاییدیه هاي دستورالعمل  5
  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ حرارتی، دستورالعمل آزمون ایستایی و دستورالعمل آماده

N.A R N.A R 

 N.A R N.A R  هاي غیرمخربّصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون  6

 N.A R N.A R  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی  7

 N.A S.W N.A R  ، رنگ و غیره کاريجوشکنترل مواد اولیه، فیلرهاي  بازرسی و  8

 N.A S.W N.A R  عملیات جوشکاري   9

 N.A W N.A R   )حسب نیاز( HICو  SSC، هاي مخربّ مکانیکیآزمون  10

 N.A R.A N.A R  هاي غیرمخربّ آزمون  11

 N.A R N.A R  عملیات حرارتی و سختی سنجی  12

 Megger N.A W N.A Rو  Dielectricآزمون   13

 N.A W N.A R  آژمون خلاء  14

 N.A H N.A R  آزمون ایستایی آب  15

 N.A H N.A R  آزمون نشتی در فشار پایین  16

 N.A H N.A R  )ارجیداخلی و خ(آماده سازي سطح   17

 N.A W N.A R  )داخلی و خارجی(ضخامت لایه فیلم تر و خشک   18

 Annular Space(   N.A W N.A R(بازرسی فضاي حلقوي   19

 N.A H N.A R  بازرسی چشمی و کنترل ابعادي  20

 N.A H N.A R  هاي حلقويبررسی میزان نفوذ پوشش داخلی درون شیار رینگ  21

 N.A W N.A R  )عیوب(شش داخلی بازرسی چشمی پو  22

 N.A H N.A R  آزمون منفذیابی  23

 N.A W N.A R  جزئیات و مشخصات پلاك شناسایی  24

 MDB(  N.A H N.A H(کتابچه اطلاعات ساخت   25

 N.A H N.A H  بندي و حمل فهرست بسته  26

 N.A H N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا  27

 N.A H N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی   28
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  آندهاي فداشونده – تجهیزات حفاظت فنی/کالااقدامات مورد نیاز بازرسی    حداقل  - 46جدول شماره 
Sacrifical Anodes (Aluminum, Magnesium & Zinc) 

یف
رد

  

  شرح اقدام
  سطح بازرسی

1  2  3   4  

 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A N.A H  N.A  سازنده )QMS(بررسی سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A N.A R N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A N.A R N.A  ساخت  هايدستورالعمل  5

 N.A N.A R N.A  گريفرایند ریخته  6

 N.A N.A R  N.A  کنترل ترکیب شیمیایی  7

 N.A N.A W N.A  گیري پتانسیل مدار بازاندازه  8

 N.A N.A R N.A  عیوب سطحی  9

 N.A N.A W N.A  بازرسی چشمی و کنترل ابعاد و وزن  10

 N.A N.A R N.A  بسته بندي آندي  11

 N.A N.A R N.A  درج مشخصات   12

 MDB(  N.A N.A H  N.A(ساخت  کتابچه اطلاعات  13

 N.A N.A H  N.A  بندي و حمل فهرست بسته  14

 N.A N.A H  N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  15

 N.A N.A H  N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   16
  

  آندهاي اعمال جریان – تجهیزات حفاظت فنی/کالااقدامات مورد نیاز بازرسی    حداقل - 47جدول شماره 
Impressed Current Anodes (Silicon Iron, Platinized & Mixed Metal Oxide) 

یف
رد

  

  شرح اقدام
  سطح بازرسی

1  2  3   4  

 N.A N.A H N.A  جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A N.A H  N.A  سازنده) QMS(بررسی سیستم کنترل کیفیت   2

 N.A N.A R N.A  اتاییدشده توسط کارفرم) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی   3

 N.A N.A R N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنیّ، داده  4

 N.A N.A R N.A  ساخت  هايدستورالعمل  5

 N.A N.A W N.A  )آندهاي چدن پرسیلیس(اندازه گیري استحکام اتصال کابل   6

 N.A N.A W N.A  )چدن پرسیلیسآندهاي (آند -اندازه گیري مقاومت کابل  7

 N.A N.A W N.A  )آندهاي پلاتینه شده(دهی بررسی روش پوشش  8

 MMO(  N.A N.A W N.Aآندهاي (بازرسی مواد اولیه، ضخامت جداره، قطر خارجی، اتصال کایل   9

 MMO(  N.A N.A W N.Aآندهاي ( )وري در آبآزمون نشت هلیم و آزمون غوطه(کابل -بندي آندنشت  10

 MMO(  N.A N.A W N.Aآندهاي (گیري مقاومت بین آند و کابل اندازه  11

 MMO(  N.A N.A W N.Aآندهاي (گیري مقاومت کابل اندازه  12

 N.A N.A W N.A  آزمون منفذیابی  13

 N.A N.A S.W N.A  بازرسی چشمی و کنترل ابعادي  14

 N.A N.A R N.A  درج مشخصات   15

 MDB(  N.A N.A H N.A(کتابچه اطلاعات ساخت   16

 N.A N.A H N.A  بندي و حمل فهرست بسته  17

 N.A N.A H N.A  صدور مجوز ترخیص کالا  18

 N.A N.A H N.A  صدور گواهی نامه بازرسی   19
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  تجهیزات سرچاهی  - کالاي حفارياقدامات مورد نیاز بازرسی   حداقل - 48جدول شماره 
Wellhead equipments 

[Flanged end and outlet connections, Threaded end and outlet connections, Christmas trees, Gate valves, needle valves for control lines, chemical injection valves, etc., 
Casing and tubing heads, Casing and tubing hangers, Tubing head adaptors, Chokes, Tees and crosses, Test and gauge connections, Fluid sampling devices, Crossover 

connections, Independent screwed wellheads, Studs and nuts, Ring joint gaskets, metallic seals, Clamps] 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1  2  3   4  

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی 1
 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(کیفیت  سیستم کنترل 2
 N.A R N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3
 N.A R N.A N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگاطلاعات طراحی، مشخصات فنّی، داده 4
 N.A R N.A N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

6 
کاري، روکش-، دستورالعمل آستري) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها گري و آهنگري،  دستورالعملهاي بازرسی اقلام  تولید شده به روش ریختهدستورالعمل
هاي عملکردي، دستورالعمل ایستایی، دستورالعمل آزمون کاري سطحی، دستورالعمل آزمونزدایی و سختتنش- هاي غیرمخربّ، دستورالعمل عملیات حرارتیهاي آزموندستورالعمل

  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ آماده
N.A R N.A N.A 

 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخربّصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون 7
 N.A R N.A N.A  )  ها و غیرهسنجه(گیري مدارك کالیبراسیون تجهیزات آزمون و اندازه 8
 N.A R N.A N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 9
 N.A S.W N.A N.A  بازرسی و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره  10
 N.A S.W N.A N.A ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از طریق نمونه برداري و یا روش شناسایی قطعی مواد  11
 N.A W N.A N.A  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت 12
 N.A S.W N.A N.A  بازرسی از مراحل فرایند ساخت و تولید  13
 N.A S.W N.A N.A  بندي ترازي و تکسازي، هملبه 14
 N.A S.W N.A N.A  عملیات جوشکاري  15
 N.A W N.A N.A  ) حسب نیاز( HICو  SSC، )یرهکشش، ضربه و غ(هاي مخربّ مکانیکی آزمون 16
 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخربّ آزمون 17
 N.A W N.A N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش  18
 N.A R N.A N.A  کاري ها و نمودارهاي عملیات حرارتی، تنش زدایی، سختگزارش 19
 N.A S.W N.A N.A  )حسب نیاز(کاري روکش–آستري  20
 N.A S.W N.A N.A  ی سنجیسخت 21
 N.A S.W N.A N.A  بازرسی چشمی سطوح نشت بندي  22
 N.A W N.A N.A  )داخلی و خارجی(بازرسی ابعادي  23
 N.A W N.A N.A  بندي اقلام و تجهیزاتسرهم 24
 Assembled Components(  N.A H N.A N.A(بندي شده هاي سرهممجموعه Driftآزمون  25
 N.A H N.A N.A  هاي فشار ادوات مورد نیاز انجام آزمون کالیبراسیون 26
 N.A H N.A N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون 27
 N.A H N.A N.A  آزمون ایستایی فشار  با آب  28
 N.A H N.A N.A  )گري شدههاي ریختهبراي بدنه(آزمون نشتی گاز و حمام اسید  29
 N.A H N.A N.A  هاي ایستایی و نشتیدن بعد از انجام آزمونتخلیه و خشک کر 30
 N.A W N.A N.A  حفاظت از سطوح فلزي با مواد محافظ خوردگی 31
 N.A W N.A N.A  در برابر صدمات مکانیکی) ها، بندآور شیرها و غیرهفلنج(محافظت از سطوح ماشنیکاري شده  32
 N.A H N.A N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده 33
 Name Plate(  N.A W N.A N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات  34
 N.A W N.A N.A  )جعبه چوبی، پالت و غیره( بندي نظارت و تایید روش بسته 35
 N.A H N.A N.A  بازرسی نهایی 36
 MDB(  N.A H N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  37
 N.A H N.A N.A  حمل  بندي وفهرست بسته 38
 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 39
 N.A H N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  40
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  تجهیزات درون چاهی  - کالاي حفارياقدامات مورد نیاز بازرسی  حداقل  - 49جدول شماره 
Downhole & Completion 

[Fluted Swage, Flow Coupling, Sssv Landing Nipple, Sub Surface Safety Valve, Lock Mandrel, Cross Overs, Sliding Side Door (Ssd), Travelling Joint, Anchor Seal , Production 
Packer, Mill Out Extension, Nogo Landing Nipple, Mule Shoe, Control Line, Swage Connector, Re-Entry Guide, Side Pocket Mandrel, Gas Lift Valve, Blast Joint, ETC] 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1  2  3   4  

 N.A H N.A N.A  جلسه پیش از بازرسی 1
 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2
 N.A R N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3
 N.A R N.A N.A  هاي ساخت تاییدشده توسط کارفرماها، نقشهبرگنّی، دادهاطلاعات طراحی، مشخصات ف 4
 N.A R N.A N.A  سپاري شده سازندهبرون فعالیت 5

6 
کاري، وکشر-، دستورالعمل آستري) WPS & PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها گري و آهنگري،  دستورالعملهاي بازرسی اقلام  تولید شده به روش ریختهدستورالعمل
هاي عملکردي، دستورالعمل کاري سطحی، دستورالعمل آزمون ایستایی، دستورالعمل آزمونزدایی و سختتنش- هاي غیرمخربّ، دستورالعمل عملیات حرارتیهاي آزموندستورالعمل

  آمیزي و غیرهسازي سطح، رنگ آماده
N.A R N.A N.A 

 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخربّاتورهاي آزمونصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپر 7
 N.A R N.A N.A  )  ها و غیرهسنجه(گیري مدارك کالیبراسیون تجهیزات آزمون و اندازه 8
 N.A R N.A N.A  هاي ساخت، مارکینگ و ردیابی مواد اولیه نامهگواهی 9
 N.A S.W N.A N.A  بازرسی و کنترل مواد اولیه، فیلرهاي جوشکاري، رنگ و غیره  10
 N.A S.W N.A N.A ]در صورت نیاز[) PMI(تعیین مشخصات فنی مواد اولیه از طریق نمونه برداري و یا روش شناسایی قطعی مواد  11
 N.A W N.A N.A  انتقال مارکینگ مواد اولیه در زمان ساخت 12
 N.A S.W N.A N.A  بازرسی از مراحل فرایند ساخت و تولید  13
 N.A S.W N.A N.A  بندي ترازي و تکمسازي، هلبه 14
 N.A S.W N.A N.A  عملیات جوشکاري  15
 N.A W N.A N.A  ) حسب نیاز( HICو  SSC، )کشش، ضربه و غیره(هاي مخربّ مکانیکی آزمون 16
 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخربّ آزمون 17
 N.A W N.A N.A  تعمیر مناطق داراي عیوب جوش  18
 N.A R N.A N.A  کاري ودارهاي عملیات حرارتی، تنش زدایی، سختها و نمگزارش 19
 N.A S.W N.A N.A  )حسب نیاز(کاري روکش–آستري  20
 N.A S.W N.A N.A  سختی سنجی 21
 N.A S.W N.A N.A  بازرسی چشمی سطوح نشت بندي  22
 N.A W N.A N.A  )داخلی و خارجی(بازرسی ابعادي  23
 N.A W N.A N.A  هیزاتبندي اقلام و تجسرهم 24
 Assembled Components(  N.A H N.A N.A(بندي شده هاي سرهممجموعه Driftآزمون  25
 N.A H N.A N.A  هاي فشار کالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون 26
 N.A H N.A N.A  هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون 27
 N.A H N.A N.A  ا آب آزمون ایستایی فشار  ب 28
 N.A H N.A N.A  )گري شدههاي ریختهبراي بدنه(آزمون نشتی گاز و حمام اسید  29
 N.A H N.A N.A  هاي ایستایی و نشتیتخلیه و خشک کردن بعد از انجام آزمون 30
 N.A W N.A N.A  حفاظت از سطوح فلزي با مواد محافظ خوردگی 31
 N.A W N.A N.A  در برابر صدمات مکانیکی) ها، بندآور شیرها و غیرهفلنج(ده محافظت از سطوح ماشنیکاري ش 32
 N.A H N.A N.A  ) در صورت کاربرد(عایق حرارتی/آمیزيسازي سطح و رنگآماده 33
 Name Plate(  N.A W N.A N.A(جزئیات و نصب پلاك مشخصات  34
 N.A W N.A N.A  )هجعبه چوبی، پالت و غیر( بندي نظارت و تایید روش بسته 35
 N.A H N.A N.A  بازرسی نهایی 36
 MDB(  N.A H N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  37
 N.A H N.A N.A  بندي و حمل فهرست بسته 38
 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 39
 N.A H N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  40
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  ايو وزنه لوله جداري و مغزي  -  کالاي حفاريازرسی اقدامات مورد نیاز ب حداقل - 50جدول شماره 

Casing, Liner, Tubing & Drill Pipes 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1  2  3   4  

 H N.A N.A N.A  )مرور تقاضاي خرید، جدول زمان بندي تولید و غیره(جلسه پیش از بازرسی  1

 H N.A N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 R.A N.A N.A R  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

4 
هاي غیرمخرّب، دستورالعمل عملیات حرارتی، دستورالعمل آزمون ایستایی، هاي آزمون، دستورالعمل)WPS&PQRs(هاي جوشکاري و تاییدیه آنها دستورالعمل

  آمیزي و غیرهدهی، رنگ سازي سطح، پوششدستورالعمل آماده
R.A  N.A N.A R 

 R.A N.A N.A R  هاي غیرمخرّبصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون 5

 S.W N.A N.A R  صحت سنجی آنالیز شیمیایی ذوب و تایید قابلیت ردیابی آزمونهاي انجام شده توسط سازنده 6

 W N.A N.A R  ]زدر صورت نیا[ HICو SSC  آزمونهاي  7

 R.A N.A N.A R  کنترل پارامترهاي فرایندهاي شکل دهی  8

 S.W N.A N.A R  )مواد مصرفی، سرعت، پروفیل و تعمیرات(جوشکاري  9

 R.A N.A N.A R  )ها، کالیبراسیونقابلیت ردیابی، دماها، زمان( عملیات حرارتی  10

 W N.A N.A R  ز شیمیایینظارت و تایید نتایج آزمونهاي مکانیکی و آنالی 11

 S.W N.A N.A R  و غیره  Sizing/Expansionها، آماده سازي لبه 12

 R.A N.A N.A R  غیرمخرّب  هايآزمون 13

 W N.A N.A R  )غیره straightnessضخامت، قطر داخلی و خارجی، ( کنترل ابعادي  14

 Drift  H N.A N.A Rآزمون  15

 W N.A N.A R هازوهبازرسی ابعادي و نشت بندي ر 16

 H N.A N.A R  هاي فشارکالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون 17

 H N.A N.A R هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون 18

 H  N.A N.A R  آزمون ایستایی با آب 19

 H N.A N.A R  خشک کردن 20

 W N.A N.A R  )غیره چشمی، ابعادي، قابلیت ردیابی و( بازرسی نهایی  21

 H N.A N.A R  )در صورت کاربرد(خارجی /دهی داخیپوشش/آماده سازي سطح و بازرسی رنگ آمیزي 22

 H  N.A N.A R  )در صورت کاربرد(هاآماده سازي سطح و اعمال پوشش مقاوم در برابر سایش رزوه 23

 W N.A N.A R  مارکینگ 24

 MDB(  H N.A N.A H(کتابچه اطلاعات ساخت  25

 H N.A N.A H  بندي و حمل بسته 26

 H N.A N.A H  صدور مجوز ترخیص کالا 27

 H N.A N.A H  صدور گواهی نامه بازرسی  28
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حفاري تیغه ثابت مته  -  کالاي حفارياقدامات مورد نیاز بازرسی  حداقل - 51جدول شماره   

PDC Bit 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1  2  3   4  

 N.A H N.A N.A  )مرور تقاضاي خرید، جدول زمان بندي تولید و غیره(پیش از بازرسی  جلسه 1

 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A R N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A R N.A N.A  رمامشخصات فنیّ تاییدشده توسط کارف اطلاعات طراحی و 

هاي غیرمخربّ، عملیات حرارتی، ، آزمون)WPS&PQRs(جوشکاري و تاییدیه آنها تفجوشی، مخلوط کردن و توزین پودر، (هاي دستورالعمل 4
 N.A R N.A N.A  )آمیزي و غیرهدهی، رنگ سازي سطح، پوششآزمون ایستایی، آماده

 N.A R N.A N.A  هاي غیرمخربّپراتورهاي آزمونصلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و ا 5

 N.A S.W N.A N.A  هاکنترل ابعادي قالب 6

 N.A S.W N.A N.A  نظارت بر مونتاز و شارژ قالب 7

 N.A S.W N.A N.A  )دما، اتمسفر و غیره( کنترل پارامترهاي فرایند تفجوشی 

 N.A R N.A N.A  عملیات حرارتی و سختی سنجی 8

 PCD N.A W N.A N.Aاي هنصب تیغه 9

 N.A S.W N.A N.A  جوشکاري 10

 N.A R N.A N.A  غیرمخربّ  هايآزمون 11

 N.A S.W N.A N.A  کاريماشین 12

 N.A H N.A N.A  هاي فشارکالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون 13

 N.A H N.A N.A هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون 14

 N.A H N.A N.A  مون ایستایی با آبآز 15

 N.A H N.A N.A  خشک کردن 16

 N.A W N.A N.A  )چشمی، ابعادي، قابلیت ردیابی و غیره( بازرسی نهایی  17

 N.A H N.A N.A  پوشش /آماده سازي سطح و بازرسی رنگ آمیزي 18

 N.A H N.A N.A  مارکینگ 19

 MDB(  N.A H N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  20

 N.A H N.A N.A  بندي و حمل بسته 21

 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 22

 N.A H N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  23
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ايحفاري دندانه مته  - کالاي حفارياقدامات مورد نیاز بازرسی   حداقل - 52جدول شماره   

Rock Bit 

یف
 شرح اقدام رد

 سطح بازرسی
1  2  3   4  

 N.A H N.A N.A  )مرور تقاضاي خرید، جدول زمان بندي تولید و غیره(جلسه پیش از بازرسی  1

 N.A H N.A N.A  سازنده) QMS(سیستم کنترل کیفیت  2

 N.A R N.A N.A  تاییدشده توسط کارفرما) ITP(بازرسی و آزمون)/ QC(برنامه کنترل کیفی  3

 N.A R N.A N.A  کارفرمامشخصات فنیّ تاییدشده توسط  اطلاعات طراحی و 

-دهی، رنگ سازي سطح، پوششهاي غیرمخرّب، عملیات حرارتی، آزمون ایستایی، آماده، آزمون)WPS&PQRs(جوشکاري و تاییدیه آنها آهنگري، ( هاي دستورالعمل 4
 N.A R N.A N.A  )آمیزي و غیره

 N.A R N.A N.A  غیرمخرّبهاي صلاحیت جوشکاران، اپراتورهاي جوشکاري و اپراتورهاي آزمون 5

 Leg, Cone, Metallic Small Parts(  N.A S.W N.A N.A(آهنگري داغ  6

 N.A S.W N.A N.A  جوشکاري 7

 N.A S.W N.A N.A  غیرمخرّب  هايآزمون 8

 Leg, Cone,(  N.A R N.A N.A(عملیات حرارتی  9

 Leg, Cone, Metallicl Small Parts(  N.A W N.A N.A(کاريماشین 10

 N.A S.W N.A N.A  ها و اجزاي نشت بنديبازرسی یاتاقان 11

 Leg N.A R N.A N.Aبر روي  Coneبندي و سرهم) هاNozzle(ها نصب جایگاه افشانه 12

 N.A S.W N.A N.A  نظارت بر مونتاز و شارژ قالب 13

 N.A W N.A N.A  )دما، اتمسفر و غیره( کنترل پارامترهاي فرایند تفجوشی 14

 N.A R N.A N.A  عملیات حرارتی و سختی سنجی 15

 N.A H N.A N.A  هاي فشارکالیبراسیون ادوات مورد نیاز انجام آزمون 16

 N.A W N.A N.A هاي فشارکنترل کیفی سیال مورد استفاده در آزمون 17

 N.A H N.A N.A  آزمون ایستایی با آب 18

 N.A H N.A N.A  خشک کردن 19

 N.A H N.A N.A   بازرسی نهایی 20

 N.A H N.A N.A  پوشش /آماده سازي سطح و بازرسی رنگ آمیزي 21

 N.A H N.A N.A  مارکینگ 22

 MDB(  N.A H N.A N.A(کتابچه اطلاعات ساخت  23

 N.A H N.A N.A  بندي و حمل بسته 24

 N.A H N.A N.A  صدور مجوز ترخیص کالا 25

 N.A R N.A N.A  صدور گواهی نامه بازرسی  26
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کالاي کنترل و مخابرات اقدامات مورد نیاز بازرسی   حداقل - 53جدول شماره   

)در ویرایش بعدي آورده خواهدشد(در دست اقدام است   
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آتش نشانی ایمنی و کالاي اقدامات مورد نیاز بازرسی   حداقل - 54جدول شماره   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

)خواهدشد در ویرایش بعدي آورده(در دست اقدام است   
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