ACCEPTANCE CONTROL PLAN Dostawca: ZAKLAD KOt ZEBATYCH
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Sprawdenie przez kontrolera atestu i  |suwmiarka Reklamacja i zwrot do
010 Kontrola dostawy odkuwki Reczny odkuwka NHO 10% Jednorazowo p L P . dostawcy. Wpis do rejesru
wymiaréw elektroniczna 0-150 .
dostaw niezgodnych
Toczy¢ Wstepnie pod CNC Pierwsza i ostania sztuka sprawdzana .
020 141+/- 0,5 L=73+/- 0,5 Otwér tokarka automatyczny NHO 141405 7341 10% co 10szt przez kontrolera . Pozostate suwm|ar.ka Poprawa lub ztomowanie
0,5 ; elektroniczna 0-150
D44 pracownik.
Toczyé | strone @ 98 00,4, @ 98 0/-0,4 . . . suwmiarka
otw6r ®8OD10 @80J7 pod 80010 Pierwsza i ostania sztuka sprawdzana elektroniczna 0-150
030 szlif. Kanalek 2,65 H13 na Tokarka CNC |automatyczny NHO 83H12 10% co 10szt przez kontrolera . Pozostate Suwmiarka do Poprawa lub ztomowanie
wymiar 83H12. Zachowaé 26.65 0140 2 pracownik. kanatkéw
wymiar 26,65 0/+0,2 ' '
Toczyé¢ Il strong ®139 +/- 0,2 @139 +/- 0,2 F8OH11
®80H11.Zachowaé wymiar 68+0,5; 25,5 +0,2; Pierwsza i ostania sztuka sprawdzana suwmiarka
68+0,5; 25,5+0,2; 30,2 30,2 46,5 H12 elektroniczna 0-150 .
0,
040 Otwor 46,5 H12 , kanatek 4,8 Tokarka CNC |automatyczny NHO 4,8 H13 na wymiar 10% co 10szt p:izvl\(/zri\l:rolera . Pozostate Suwmiarka do Poprawa lub ztomowanie
H13 na wymiar & 57 0/-0,5 . @57 0/-0,5. P ’ kanatkow
Zachowa¢ wymiar 12 +/- 0,5 12 +/- 0,5
@11 0,2 25+0,5 Pierwsza i ostania sztuka sprawdzana
Wierci¢ @11 +/- 0,2 zachowac 19 +1 33 suwmiarka .
0,
050 36° +30 ' Centrum Automatyczny NHO +1 32 10% co 10szt przez koptrolera . Pozostate elektroniczna 0-150 Poprawa lub ztomowanie
pracownik.
+1
Wierci¢ otwér & 5 +0,5 na
wymiar 32+1 i otwér 50,5 na @5+0,5 3215 Pierwsza i ostania sztuka sprawdzana suwmiarka
i + ° ° i -
060 wym'lar 19 21 ;_md katem 3.0 . Wiertarka Reczny NHO 05 1.9 *1 30° 215 10% co 10szt przez kontrolera . Pozostate elektromc.zna 0-150 Poprawa lub ztomowanie
Otwor pod gwint , pogtebienie +0,5i@21+0,51/4 - racownik sprawadzian do
@15+0,5i @21+05. 28 P : gwintéw
Gwintowanie 1/4 - 28




Stanowisko Pierwsza i ostania sztuka sprawdzana
070 Fazowa¢ otwory Slusarskie Reczny NHO 10% co 10szt przez kontrolera . Pozostate Kontrola wzrokowa |Poprawa
pracownik.
L . ) 53- 60 HRC ) " .
080 Hartowanie indukcyjne Kooperacja NHO 08-16 Pomiar przez kontrolera kooperacji. Ztomowanie
Szlifierka do Pierwsza i ostania sztuka sprawdzana
090 Szlifowaé otwér &80J7 OtWOrdwW Reczny NHO |2 80J7 10% co 10szt przez kontrolera . Pozostate Srednicowka Poprawa lub ziomowanie
pracownik.
suwmiarka
Pomiar przez kontrolera wszystkich elektroniczna 0-150
100 Kontrola koncowa Reczny 10% co 10szt 'ar p Y Suwmiaraka do Poprawa lub ztomowanie
wymiaréw. .
kanatkow,
Srednicowka ptytki
Kontrola Jakosci Dostawcy Data SQA Data Quiality Data Engineering Data




