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1 Область применения.

Настоящий стандарт  применяется при проведении контроля качества продукции в процессе производства. 
Целью данного стандарта является установление единого порядка предъявления и контроля качества продукции в процессе производства.  И для предотвращения использования в производстве продукции несоответствующей требованиям конструкторской и технологической документации,  своевременного и полного выявления всех случаев несоответствия выпускаемой продукции на любой стадии производства, установления причин возникновения несоответствий,  принятия эффективных мер по предупреждению этих причин.
Действие настоящего стандарта распространяются на деятельность ЦС, ОТК, а также на все цеха и другие подразделения и службы предприятия, участвующих  изготавливающих  продукцию основного производства.

2 Нормативные ссылки.
В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие нормативные документы.
ГОСТ Р ИСО 9000-2001 «Система менеджмента качества. Основные положения».
ГОСТ Р ИСО 9001-2001 «Система менеджмента качества. Требования».
ГОСТ 15467-79 «Управление качеством продукции. Общие положения».
ГОСТ 16504-81 «Испытания и контроль качества продукции».
ГОСТ 32603-2012 Межгосударственный стандарт панели металлические трехслойные с утеплителем из минеральной ваты.
ГОСТ 17177-94 Материалы и изделия строительные теплоизоляционные.
ГОСТ 14760-69 Клеи. Метод определения прочности при отрыве (с изменением № 1,2)
3 Термины и определения.
Система менеджмента качества ( СМК) :Совокупность организационной структуры, методик, процессов и ресурсов, необходимых для осуществления общего руководства качеством.
В данном стандарте применяются следующие  термины с соответствующими определениями:
 Выпуск: Разрешение на переход к следующей стадии процесса ( ГОСТ Р ИСО 9000).
 Дефект: Невыполняемые требования, связанного с предполагаемыми и установленным использованием ( ГОСТ Р ИСО 9000).
Качество: Степень соответствия присущих характеристик требованиям  ( ГОСТ Р ИСО 9000).
Контроль: Процедура оценивания соответствия путем наблюдения и суждений, сопровождаемых соответствующими измерениями, испытаниями или калибровкой (ГОСТ Р ИСО 9000).
Корректирующие действия: Действия, предпринятые для устранения причины обнаруженного несоответствия или другой нежелательной ситуации ( ГОСТ Р ИСО 9000).
Матрица ответственности: Распределение ответственности между должностными лицами и службами предприятия.
Несоответствие: Несоответствие требованиям ( ГОСТ Р ИСО 9000).
Партия: Количество  изготовленной в одну смену и одновременно предъявленных к приемке сэндвич-панелей одного обозначения.
Предупреждающее действие : Действие , предпринятое для устранения причины несоответствия или другой нежелательной ситуации ( ГОСТ Р ИСО 9000).
Продукция : Результат процесса ( ГОСТ Р ИСО 9000).
Соответствие : Выполняемые требования( ГОСТ Р ИСО 9000).
4 Обозначения и сокращения.
В настоящем стандарте используются следующие  сокращения и обозначения:
-ГОСТ- государственный стандарт.
-КД- конструкторская документация.
-НД –нормативная документация, к ней относятся ГОСТы, ОСТы, СТП и технические условия.
-НТД- нормативно-техническая документация.
ОТК-отдел технического контроля.
СМК –система менеджмента качества.
СТП-стандарт предприятия.
ТД-технологическая документация.
УК- управление качеством.

5 Общие положения. 
Контроль качества продукции на соответствие нормативным  требованиям и условиям заказа производится на следующих этапах жизненного цикла продукции:
Виды контроля:
Входной контроль-это контроль сырья, материалов, комплектующих изделий для изготовления продукции или контроль продукции, поступающей на какой-либо этап производственного процесса.
Операционный контроль-это контроль продукции (или технологического процесса), выполняемый после завершения определенной технологической операции;
Приемочный контроль - это контроль готовой продукции после завершения всех технологических операций по ее изготовлению (ремонту), по результатам которого принимается решение о пригодности продукции к использованию потребителем;
Испытания - это экспериментальное  определение значение параметров и показателей качества продукции в процессе функционирования или при имитации условий эксплуатации, а также при воспроизведении определенных воздействий на продукцию по заданной программе.
Контроль может быть сплошным или выборочным.
В зависимости от объема контролируемой продукции различают сплошной контроль, при котором контролируется все единицы продукции, и выборочный контроль, при котором контролируется определенный процент от количества единиц в партии.
Сплошной контроль проводится при повышенных требованиях и уровню качества продукции.
Методы контроля без разрушения или с разрушением контролируемого объекта включают:
а) внешний осмотр невооруженным глазом (проводит оператор-штабелер).
б) контроль качества поверхности (проводит оператор-штабелер).
в) контроль формы и геометрии параметров изделий в целом (проводит оператор-штабелер).
г) определение толщины металла перед запуском в производство (проводит оператор штабелер).
д) испытание продукции на стендах , приборах, оснастки, специальных установках, для  контроля определенных параметров работы изделий ( проводит  квалифицированный работник  ОТК ).
Виды и методы контроля указываются в технологической документации.
Для выявления несоответствия поставок, до начала производственного процесса, работники  ОТК и ЦС проводит входной контроль на соответствие требованиям нормативной документации и условиям заказа. Порядок проведения входного контроля и действия  с несоответствующей поставкой регламентирует стандарт СТП 0010-01-2020. Ответственность за использование в производственном процессе поставок, не прошедших входной контроль, несет начальник цеха.
5.1 Все изделия должны быть предъявлены на контроль ОТК.
5.2  Партию сэндвич - панелей производственный мастер проверяет на соответствие конструкторской и технологической документации.
5.3 Закупаемая продукция в цех потребитель должна отправляться только принятая ОТК  и ЦС,  или продукция, изготовленная рабочими, работающими на самоконтроле.
5.4 Контроль продукции, изготовленной рабочими, работающими на самоконтроле. Документы: ярлыки на продукцию  готовую  к отправке по технологическому маршруту, сменное задание, сдаточную накладную, паспорт  на сэндвич - панели, ярлык на партию панелей рабочий заверяет своим штампом.
5.5 Контроль размеров, по которым в карте контроля имеются отметки:
-обеспечиваются технологической оснасткой;
- обеспечиваются инструментом;
5.6  Запрещается использование не поверенных или некалиброванных средств измерений.
5.7  При партионном изготовлении сэндвич-панелей должен осуществляться контроль первой панели.
Контроль осуществляет:
-оператор узла подачи ваты, 
-старший оператор смены,
 -оператор штабелер готовой продукции,
- мастер.
-ОТК  (отбор образцов на каждом этапе для ОТК производит подсобный рабочий).
  Первая сэндвич – панель не предъявляется на контроль ОТК: если размер партии не превышает одного изделия.
5.8  При оформлении документов, предусмотренных данным стандартом, исправления записей допускается только с указанием фамилии, подписи лица,  производившего исправления, и даты проведения исправления.
6. Контроль качества продукции в производстве.
6.1 Рабочий приступает к изготовлению партии сэндвич - панелей на основании сменного задания и при наличии КД, ТД и НД.
6.1.1  После проведения настройки оборудования и выполнения технологической операции и предъявляет первую  сэндвич-панель на контроль производственному мастеру.
6.1.2  Мастер проверяет первую сэндвич-панель на соответствие требованиям КД, ТД и НД, выписывает паспорт качества первой панели (Приложение А), делает запись в журнале предъявлений (Приложение Б) в графах 1-6. Нумерация в журналах предъявлений начинается с первого числа каждого  месяца. Журнал предъявлений храниться в течение 3-х  последующих лет в Производственном отделе.
6.2   От первой сэндвич-панели, проверенной мастером и паспортом качества первой панели, подписанный мастером, подсобный рабочий изготавливает образцы и предъявляет контролеру  ОТК  (для проверки качества изделия).
6.3 Контроль ОТК производится при наличии КД, ТД и НД,  измерительного инструмента, ярлыка на заготовку согласно  СТО (Приложение В), или сертификата на материал.
6.3.1 В Случае несоблюдения одного из перечисленных требований п 6.3 предъявленные на контроль образцы сэндвич-панели отклоняются от приемки.
Контролер ОТК:
-указываем причину отклонения в графе 8;
-Проставляем шифр отклонения от приемки в графе 9, согласно «классификатору причин отклонения от контроля ОТК» ;
-ставим штамп и подпись в графе 10 журнала предъявлений;
-и доводим до сведения мастера причину отклонения под роспись в графе 11 журнала предъявлений;
-возвращаем исполнителю  паспорт качества  на первую сэндвич-панель.
6.3.2 Контроль первой сэндвич-панели осуществляется после устранения несоответствия, при наличии записи сделанной мастером в графах 1-6 журнала предъявлений (Приложение Б), первая сэндвич –панель  и паспорта качества первой  панели (Приложение А).
6.4 Контролер ОТК  осуществляет проверку  образцов  на соответствие требованиям  КД, ТД и НД согласно операции контроля технологического процесса. Результат проверки контролер заносит в журнал предъявлений, знакомит под роспись в графе 11 мастера с результатами приемки первой сэндвич - панели.
6.4.1 При положительном результате контролер ОТК делает запись в первой колонке графы 7-«1 сэндвич-панель», ставит прочерки в графах 8,9, заполняет графу 10 журнала предъявлений и подписывает паспорт качества первой сэндвич-панели. Паспорт качества от первой панели хранятся на рабочем месте исполнителя до предъявления данной партии на контроль ОТК.
6.4.2  При отрицательном  результате контролер ОТК:
- возвращаем паспорт качества первой сэндвич - панели.
- ставит прочерк во всех колонках графы 7 журнала предъявлений, заполняет графы 8-10;
6.4.2.1 Мастер принимает решение о возможности доработки первой сэндвич - панели, оформляет ярлык на несоответствующую продукцию (приложение В) с определением статуса продукции «брак исправимый» или ее забракования, оформляет ярлык на несоответствующую продукцию (Приложение В) с приданием статуса «брак окончательный».
6.4.2.2  Контролер ОТК заверяет ярлык на несоответствующую продукцию (Приложение В). В случае, если сэндвич-панель не подлежат доработке, по заключению мастера, выписывается акт о браке (Приложение Д).
6.4.2.3  Если при настройке производства, было изготовлено несколько сэндвич-панелей с отклонениями от КД, ТД и НД, то с ними производят действия согласно п.6.4.2.1, 6.4.2.2 данного стандарта.
6.4.2.4 Последующие действия контролера и мастера осуществляются в соответствии с пунктами 6.1.1, 6.1.2, 6.2, 6.4, 6.4.1, 6.4.2.1-6.4.2.3 до тех пор, пока первая сэндвич-панель не будет принята ОТК.
6.5 Мастер после подписания контролером паспорта качества первой сэндвич - панели оформляет ярлык на партию панелей (Приложение Г) с приданием продукции статуса «незаверенное производство», заверяем его у контролера и передаем его рабочему. Рабочий (оператор упаковочной линии готовой продукции) вкладывает ярлык в карман тары или крепит непосредственно к  сэндвич  - панели (возможна передача дубликата в электронном виде). 
6.6 Рабочий ( старший оператор смены) имеет право на изготовление партии только после получения паспорта качества первой сэндвич-панели и ярлыка на партию панелей (Приложение Г).
6.7 В случае ,  если в процессе изготовления партии сэндвич-панелей обнаружены несоответствия требованиям КД, ТД и НД.
6.7.1 Рабочий обязан:
-прекратить производство;
-поставить в известность мастера и контролера ОТК;
-произвести разбраковку изготовленной продукции, на соответствующую и несоответствующую;
-предъявить несоответствующую сэндвич-панель на контроль мастеру.
6.7.2  Мастер обязан:
-проверить предъявленные несоответствующие сэндвич- панели;
-выяснить и установить причины;
-принять решение о возможности доработки несоответствующих панелей или их списания.
-оформить заявку на несоответствующую продукцию (приложение В) с определением статуса продукции;
-передать для контроля несоответствующую сэндвич- панели ярлык на несоответствующую продукцию  (Приложение В).
6.7.3 Контролер ОТК обязан:
-проверить предъявленные сэндвич- панели, имеющие несоответствия, для подтверждения несоответствия;
-заверить ярлык на несоответствующую продукцию (приложение В).
В случае, если сэндвич-панели не подлежат доработке, по заключению мастера, выписывается акт о браке.
6.7.4 Забракованная продукция изолируется в изолятор брака.
6.8  После проведения перенастройки и переналадки оборудования, осуществляются действия согласно п. 6.1 – 6.4 данного стандарта.
6.9 Предъявление  образцов от партии сэндвич - панелей на контроль ОТК производится согласно технологическому процессу, партиями равномерно в течение смены.
6.9.1  При предъявлении образцов от партии сэндвич-панелей на контроль ОТК мастер обязан:
-проверить предъявляемую партию сэндвич - панелей;
-заполнить ярлык на партию панелей (приложение Г) в графе «I предъявление» с приданием статуса продукции «завершено, подлежит контролю ОТК»;
Если в процессе изготовления партии сэндвич - панелей не были выявлены несоответствия, то при ее предъявлении на контроль ОТК должны быть следующие документы:
-паспорт качества первой сэндвич - панели (при наличии, п. 5.7);
-ярлык на партию сэндвич - панелей (приложение Г) с приданием продукции статуса «завершено, подлежит контролю ОТК»;
6.9.2  Если в процессе изготовления партии были выявлены панели имеющие несоответствия, и они были доработаны, то предъявление на контроль, доработанных сэндвич - панелей производится отдельно от основной партии, при этом в наличии должны быть следующие документы:
-ярлык на партию сэндвич - панелей (приложение Г) с приданием продукции статуса «завершено, подлежит контролю ОТК»;
-ярлык на несоответствующую продукцию (приложение В) со статусом «брак исправимый».
В случае, если согласно технологическому процессу первая сэндвич-панель не предъявляется, то в последней и предпоследней ячейках графы «незавершенное производство 1 сэндвич-панели», относящихся к действиям контролера, ярлыка на партию сэндвич-панелей, ставится прочерк.
6.10 Первое предъявление партии продукции осуществляется по журналу предъявлений.
6.10.1 Мастер заполняет графы с 1 – 6  журнала предъявлений и предъявляет партию на контроль. 
6.10.2 Приемка контролером ОТК производится при соблюдении требований п. 6.3. данного стандарта.
6.10.2.1 В случае нарушения одного из требований партия сэндвич-панели отклоняется от приемки ОТК.
6.10.2.1.1 Контролер ОТК:
-указывает причину отклонения в графе 8, код отклонения в графе 9 и ставит подпись и штамп в графе 10 журнала предъявлений;
-знакомит мастера под роспись с причиной отклонения в графе 11 журнала предъявлений.
6.10.2.1.2 Мастер обязан:
-устранить причины отклонения от контроля;
-выполнить повторное предъявление парии сэндвич- панелей на контроль ОТК в соответствие с пунктами 6.9, 6.10.1 настоящего стандарта.
6.10.2.2.3  Последующие действия контролера и мастера осуществляются в соответствии с пунктами 6.10.1 – 6.10.2.1.2 до тех пор, пока продукция не будет принята на контроль ОТК.
6.10.3 Контролер ОТК:
- в предъявленной партии проверяет качество сэндвич - панелей на соответствие КД и ТД в объеме, определенном картой контроля технологического процесса до выявления первого несоответствия;
-регистрирует результаты контроля в журнале предъявлений;
-делает запись в ярлыке, на партию сэндвич- панелей, с приданием статуса продукции;
-знакомит мастера с результатами контроля под роспись в графе 11 журнала предъявлений и в соответствующей графе ярлыка, на партию сэндвич-панелей;
-изымает ярлык на несоответствующую продукцию (при наличии) с последующим уничтожением.
6.10.3.1 При положительных результатах приемочного контроля сэндвич-панелей, контролер ОТК:
-делает запись в первой колонке графы 7 ставит прочерк  в графе 8 и 9 подпись и штамп в графе 10 журнала предъявлений;
-ставит отметку в графе «принято ОТК» ярлыка на партию сэндвич - панелей (приложение Г);
-изымает паспорт первой сэндвич - панели (при наличии) с последующим уничтожением;
-подписывает и заверяет штампом сменное задание.
В случае отправки материала утеплителя в цех - потребитель контролер ОТК заверяет сдаточную накладную, ярлык на продукцию готовую к отправке по технологическому маршруту (Приложение Е), при этом изымает ярлык на партию материала (Приложение Г) с последующим уничтожением.
6.10.3.2 При отрицательных результатах приемочного контроля партии утеплителя контролер ставит прочерк во всех колонках графы 7, указывает причину возврата в графе 8, шифр причины возврата в графе 9, ставит подпись и штамп в графе 10 и возвращает мастеру ярлык на партию утеплителя (Приложение Г).
6.10.3.3 Мастер выписывает ярлык на несоответствующую продукцию с приданием продукции статуса (приложение В) и заверяет его у контролера.
6.10.3.4 Партия возвращается на доработку.
6.11 Возвращенная на доработку партия разбраковывается на соответствующую продукцию и имеющую несоответствия.
6.11.1 С несоответствующей продукцией осуществляются действия согласно п. 6.7.2, 6.7.3, 6.7.4 данного стандарта.
6.12 Второе и третье предъявления продукции на контроль производится по предъявительским запискам с регистрацией в журнале предъявлений и при наличии ярлыка на партию сэндвич - панелей. Номер предъявления в предъявительской записке совпадает с номером записи в журнале предъявлений, предъявительские записки хранятся в производственном отделе в течение двух последующих месяцев. Предъявительские записки оформляет мастер участка.
6.12.1 Начальник цеха обязан:
-в предъявительской записке II предъявления указать мероприятия по устранению несоответствия и причин возникновения несоответствия, назначить ответственных исполнителей, определить сроки исполнения;
-обеспечить выполнение мероприятий по устранению несоответствий на возвращенной партии и причин возникновения несоответствия до начала изготовления очередной партии.
6.13 Доработанную партию производственный мастер повторно предъявляет на контроль ОТК по предъявительской записке II предъявления, подписанной начальником цеха, с записью в журнале предъявлений и с заполнением графы «II предъявление» ярлыка на партию панелей, с приданием продукции статуса «завершено, подлежит контролю ОТК».
6.14 При выявлении отклонений в повторно предъявленной партии продукции начальник цеха должен:
-установить причины возникновения несоответствий;
-устранить несоответствия и причины их возникновения;
-разработать мероприятия по устранению несоответствия и причин возникновения несоответствия, назначить ответственных исполнителей, определить сроки исполнения;
-определить конкретного исполнителя, допустившего несоответствие;
-оформить предъявительскую записку III предъявления;
-представить письменное объяснение в произвольной форме директору по развитию, в котором указать:
причины возникновения несоответствий;
мероприятия по устранению несоответствий и причин возникновения несоответствий;
ответственных исполнителей и сроки исполнения мероприятий; конкретного исполнителя, допустившего несоответствия;
получить разрешение на третье предъявление продукции у директора по предъявляется на контроль ОТК  в третий раз.
6.15 Контролер ОТК проверяет предъявленную продукцию, делает отметку в предъявительской записке III предъявления, запись в журнале предъявлений и в соответствующей графе ярлыка на изготавливаемую партию.
6.15.1. При положительных результатах приемочного контроля сэндвич - панелей контролер ОТК осуществляет действия по п. 6.10.2.1 данного стандарта.
6.15.2 При обнаружении отклонений в продукции, предъявленной на контроль в третий раз, бракуется вся партия, оформляется акт о браке, ярлык на не соответствующую продукцию (приложение В), продукция изолируется в изолятор брака.
6.16 Контроль за выполнением мероприятий, указанных в предъявительских записках, осуществляет начальник цеха.
6.17 Принятая ОТК партия сэндвич - панелей с оформленными сопроводительными документами транспортируется по установленному технологическому маршруту.
6.18 В конце каждой рабочей смены контролер ОТК оценивает качество выполненных рабочим технологических операций и результаты заносит в «Экран качества» согласно положений о премировании рабочих.
7 Оформление предупреждений.
7.1 Начальник ОТК имеет право выписать мастеру цеха предупреждение в следующих случаях:
-нарушения технологического процесса;
-невыполнения цехом мероприятий, предусмотренных в протоколах цеховых совещаний по качеству;
-несоблюдения графиков контроля технологической дисциплины, проверки оборудования и оснастки на технологическую точность;
-отсутствия условий для осуществления контроля в соответствии с технологическим процессом;
-отправки продукции не принятой ОТК;
-несвоевременного оформления актов о браке;
-отсутствия ярлыков;
-несвоевременного устранения дефектов, оформления уведомлений;
-выявления отклонений от НД на любой стадии изготовления или хранения изделий.
7.2 Начальник ОТК выписывает предупреждение в двух экземплярах. Передает мастеру цеха. Мастер цеха должен указать в предупреждении мероприятия по исключению причин несоответствий, их устранению,  и назначить ответственного исполнителя. После разработки мероприятий один экземпляр предупреждения остается у начальника ОТК для контроля, второй – у мастера цеха для организации исполнения разработанных мероприятий.
7.3 В случае невыполнения цехом мероприятий в сроки, указанные в предупреждении, не принятия мер к виновным, начальник ОТК имеет право приостановить приемку, указанной в предупреждении продукции, с оформлением повторного предупреждения и указанием времени приостановки приемки.
Если и в этом случае не принимаются меры по исправлению отмеченных в предупреждении нарушений, начальник ОТК имеет право приостановить приемку продукции на участке, в цехе.
Приостановку приемки продукции начальник ОТК предварительно согласовывает с начальником производства или его заместителем.
8 Основные входы и выходы
8.1 Входными данными для контроля качества продукции в производстве являются:
-изготовленная продукция;
-требования КД, ТД и НД предъявляемые к продукции.
8.2 Выходом является принятая ОТК продукция, соответствующая требованиям КД, ТД и НД. Документы, подтверждающие качество, изготовленной продукции.
9 Меры качества.
9.1 Критерием результативности настоящего под процесса является снижение количества:
- возвратов от подразделений потребителей продукции;
- рекламаций по вине подразделений изготовителей продукции.
9.2  На основании данных, представляемых начальниками ОТК, производится анализ межцеховых возвратов и поступивших рекламаций.
Форма ежемесячной информации о качестве, выпускаемой продукции, утверждается распоряжением по ОТК на текущий год.
9.2.1 Информация по межцеховым возвратам и поступившим рекламациям получается путем обработки данных.
9.3 По результатам, проведенного анализа отслеживается динамика изменения качества выпускаемой продукции, строятся графики и определяется тенденция изменения количества межцеховых возвратов и поступивших рекламаций, разрабатываются предупреждающие и корректирующие действия.
9.4 Анализ проводится ежемесячно, ежеквартально и по итогам года начальником ОТК и  директором по качеству.
10 Использование остатков продукции.
10.1. Использование остатков продукта от серии посредством включения их в последующие серии должно проводиться в исключительных случаях на основе соответствующего письменного разрешения ОТК. Предельное количество остаточного продукта, добавляемого к последующей серии, должно быть четко регламентировано.
10.2. Серии продукта, содержащие остатки от предыдущих серий, могут быть разрешены к выпуску только при наличии разрешений на выпуск серий, из которых образовались эти остатки. Использование остатков, способных оказать отрицательное воздействие на качество продукта, недопустимо.
10.3. Забракованный продукт должен быть зарегистрирован, промаркирован и передан на карантин, не допускающий его использование в процессе производства вплоть до принятия решения ОТК о возможности утилизации брака.
10.4. Переработка забракованного продукта допускается ОТК лишь при условии, что в результате переработки будет получен продукт, полностью удовлетворяющий всем требованиям нормативной документации. В противном случае забракованный продукт подлежит уничтожению. Уничтожение должно быть осуществлено в соответствии с письменной инструкцией и документально оформлено.
11 Ответственность
 - Ответственность за управление документацией СМК в целом по предприятию возлагается на производственный отдел.
  - Ответственность за обеспечение документацией рабочих мест несут руководители подразделений.
-  Ответственность за управление каждым видом документации изложена в стандартах предприятия и инструкциях.
-  Ответственность за соблюдение требований данного стандарта несут руководители подразделений.
Приложение А (обязательное)

Форма паспорта качества первой сэндвич-панели.
ПАСПОРТ №_________
Качества первой сэндвич-панели
__________________________________________________
Наименование сэндвич-панели
«____»__________ 20__г. Рабочий_______________
Дата изготовления Ф.И.О
Сэндвич-панель соответствует КД, ТД и НД
Мастер ________________ _________________ _________________
Подпись дата Ф.И.О.
 
 
Контролер ОТК
______________
 
Подпись/штамп
Дата
Ф.И.О.
 
 Приложение Б (обязательное)
 Форма журнала предъявлений (титульный лист).
ЖУРНАЛ
І предъявления и регистрации предъявительских (ІІ;ІІІ предъявление)
Цех ________________ Участок________________
(оборотная сторона титульного листа)
Классификация причин отклонения (возврата) от контроля ОТК
	№ п/п
	Причины отклонения (возврата) от контроля ОТК
	Код причины
	Примечание

	
	Нарушение условий предъявления продукции на контроль ОТК: - отсутствие сертификата на материал (нарушение требований СТП 0010-01-2020)  
	1.0
	 

	
	Отсутствие мерительного инструмента; -отсутствие КД или ТД; -на производственном участке;
	  2.1 2.2 2.3
	 

	
	Не выдержаны требования технической документации
	3.0
	 

	
	Не выдержаны требования КД, обеспечивающиеся ТД
	4.0
	 

	
	Не выдержаны требования КД, не указанные в ТД
	5.0
	 

	
	По результатам проведения испытаний
	6.0
	 

	
	Прочие
	7.0
	









Приложение В (обязательное).
 Форма ярлыка на несоответствующую продукцию
ЯРЛЫК
 (  ярлык оформляется на красной бумаге).
на несоответствующую продукцию, в количестве   шт/кг
 
Обозначение_________________ Наименование___________________
 

	Статус продукции
	Брак исправимый
	Брак окончательный

	Подпись мастера
	 
	 

	Дата, время
	 
	 

	Подпись/штамп контролера
	 
	 

	Дата, время
Продукция должна быть доработана/направлена в «изолятор брака»
В срок до «    »__________________20__г.
Мастер_____________________________
Подпись дата Ф.И.О.
Контролер__________________________
Подпись/штамп, дата Ф.И.О.




	 
	 

	
	
	



Приложение Г (обязательное).
Форма ярлыка на партию сэндвич-панелей.
Цех______________ Участок__________________
Наименование____________________
Продукция изготовлена от «_____»__________________20___г.
Технологический процесс №_______________
Статус продукции_________________________
Операция _____№________наименование по ТП
Рабочий (Ф.И.О. подпись)______________________
Количество _____________Подпись мастера__________
Дата ________ Подпись контролера/штамп_______________
Незавершенное производство (паспорт первой сэндвич-панели).
1 предъявление ____завершено, подлежит контролю ОТК
Не принято ОТК___ дата/штамп
Принято ОТК___ дата/штамп
2 предъявление ____завершено, подлежит контролю ОТК
Не принято ОТК___ дата/штамп
Принято ОТК___ дата/штамп
3 предъявление ____завершено, подлежит контролю ОТК
Не принято ОТК___ дата/штамп
Принято ОТК___ дата/штамп

Приложение Д ( обязательное).

Форма АКТА о забраковании.
	Акт забракования  №____________________
Дата составления _______________________
	« УТВЕРЖДАЮ» 
Директор по качеству
__________________(Ф.И.О.)
« __ »____________20__г.

	Поставщик
	Основание поставки
	

	
	
	

	Наименование продукции, обозначение.
	НТД
	ТНН №	
	Дата
	Кол-во в поставке
	Паспорт качества
	Кол-во брака

	
	
	
	
	
	
	

	Итого забраковано
	

	Перечень обнаруженных дефектов
	Кол-во забраковано
	Место обнаружения

	
	
	

	Итого забраковано
	
	

	№ уведомления, дата, кому.
	Ответ : №  дата, от кого
	Решение поставщика

	
	
	

	АКТ составлен на основании СТП о порядке приемки продукции производственно- технического назначения . Все участники составления  акта с СТП ознакомлены , об ответственности предупреждены.

	Решение комиссии
	

	Состав комиссии
	
	
	

	Фамилия
	
	
	

	Подпись
	
	
	

	Приложение
	
	
	










Приложение Е ( обязательное).



Форма Бланка проверки материалов.
	Бланк проверки материалов

	Название материала:                             Код поставщик:                          Контролер:
Код материала:                                        Номер накладной:                     Результат:

	 | Замеры параметров:
Выборка:
Режимы измерений:
Используемое оборудование:

	Замеряемые параметры/ единицы измерения/допуск
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	||  Возврат из производства:
Виды брака:
1.

	||| Выводы:
	Подписи :
ОКК:
Технолог:

	|V  Резолюция совещания:
	Заключение:
Принять
Условно принять
Забраковать
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(наименование подразделения)

	№ п/п
	Должность/специальность
	Фамилия И.О.
	Дата
	Подпись
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