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	1.1 Общие сведения.
1.1.1 Настоящая инструкция предназначена для контролеров отдела технического контроля и  определяет порядок и план контроля изделия «Nano 2 Крышка» после выполнения технологических операций «Резьбонарезная» и «Упаковочная».

1.1.2 Продукция на контроль предъявляется партиями. За партию принимаются изделия, изготовленные в течение одной рабочей смены на одном технологическом оборудовании, одним исполнителем и размещенные в одной межоперационной таре.

1.1.3 Партия продукции предъявляется на контроль ОТК мастером производственного участка после того, как он лично убедится в соответствии продукции требованиям нормативной документации.

1.1.4 Партия продукции должна быть идентифицирована маршрутным листом с указанием наименования продукции, даты изготовления, фамилии работника (или номером смены) заверенного подписью исполнителя.

1.1.5 Изделие «Nano 2 Крышка» подвергается контролю на соответствие требованиям «Листа качества продукта Nano-2 Крышка» ред. А. разработанной 10.07.12г предприятием «Schreder» и дополнению № 5 к Договору поставки.

1.2 Требования к выполнению контроля.

1.2.1 Контролировать изделие после выполнения  технологической операции «Резьбонарезная». 

Таблица 1.

Величина партии, шт.

Объем выборки, шт.

Приемочное число, шт.

Браковочное число, шт.

51 – 90
5

0

1

91 – 150

8

0

1

151 – 280

13

0

1

281 – 500

20

1

2

501 – 1200

32

1

2
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	1.2.1.1 Внешний вид детали после выполнения операции «Резьбонарезная» должен соответствовать фотографиям №1 - 5. Контроль – сплошной. Метод контроля – визуальный.

Фотография 1.
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	Фотография 2.
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	Фотография 3
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	Фотография 4
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	Фотография 5
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	1.2.1.2 Контролировать качество литья и отсутствие недопустимых или не исправленных литейных дефектов. Требования к качеству отливок в соответствии с КК № 31 «Карта контроля литых деталей «Нано-2 Крышка (Штамповочная)» кроме того, на обработанной поверхности допускаются поры диаметром до 0,5 мм и пустоты (газовые пузыри) размером не более 0,75 мм. Контроль – сплошной. Метод контроля визуальный.

1.2.1.3 Изделие должно быть зачищено от облоя, остатков литников и промывников. Наплывы и задиры должны быть зачищены заподлицо с поверхностью детали. Острые кромки и наплывы металла должны быть зачищены. Поверхностные дефекты должны быть устранены (фотографии 6 – 14). Контроль – сплошной. Метод контроля визуальный.
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	1.2.1.4 Контролировать диаметр отверстия Ø15,5 мм. Контроль –  штангенциркулем ШЦ-I-125-0,05 (фотографии 15, 16). Контроль – выборочный. Приемлемый уровень качества (AQL) 1,5, уровень контроля I. Объем выборки, приемочные и браковочные числа в зависимости от величины партии указаны в таблице 1.
Фотография 15
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	1.2.1.5 Контролировать наличие и качество резьбы М8 в отверстиях для крепления светильника (фотографии 17 – 21). Контроль качества резьбы – выборочный. Метод контроля – калибром-пробкой. Контроль наличия резьбы – сплошной. Метод контроля – визуальный.

Фотография 17
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	Фотография 23
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ОБРАТИТЬ ОСОБОВЕ ВНИМАНИЕ
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ОБРАТИТЬ ОСОБОВЕ ВНИМАНИЕ








Контролируемое отверстие





Замер диаметра отверстия





Отверстия с резьбой М8





При контроле часть калибра-пробки «ПР» должна войти в резьбу свободно и без усилий полностью (до окончания резьбовой части калибра)





При контроле часть калибра-пробки «НЕ» должна войти в резьбу не более чем на 2,5 оборота
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