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	5
	成型
	400T摩擦压力机/锻压成型模
	5—1
	中心距
	
	A
	42.5
	0-150㎜游标卡尺
	2只
	1次/每小时
	部品检查履历表
	告知主任产品隔离、标识
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	43
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	告知主任产品隔离、标识，工装重新调整

	
	
	
	5--4
	
	工装位置
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	1次
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	5--5
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	17
	0-150㎜游标卡尺
	2只
	1次/每小时
	部品检查履历表
	告知主任产品隔离、标识，停止生产
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	外观
	
	A
	无过烧、折叠、缺料
	目测
	2只
	1次/每小时
	部品检查履历表
	告知主任产品隔离、标识，停止生产
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	切边
	630KN冲床
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	无缺料、无毛刺
	目测
	100﹪
	连续
	切边工序检验表
	告知主任产品隔离、标识，

	7
	热处理（外协）
	理化分析室
	7—1
	正火硬度
	
	A
	HRB8
	洛式硬度计
	2只
	每批
	进料检验记录表
	隔离,通知原材料供应商进行整改,并退货或重新选择供应商

	 8
 
	抛丸
	抛丸机
	8—1
	外观
	
	A
	无氧化皮
	目测
	100﹪
	连续
	成品检验记录表
	由班组长调整、检查

	
	
	
	
	
	抛丸时间
	A
	15-20分钟/批
	电子时钟
	100﹪
	连续
	成品检验记录表
	由班组长调整、检查


