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Piesa de protocol se promoveaza la pas ulterior de proces: - IDa Nu

Date of last part inspection /

Data inspectie ultima piesa: ..........

.......................

Production / Quality /
Productie / Calitate

Derogare nr.:

Nr. piese / perioada:

Nr.SAP comenzi;

Remarks / Observatii :

In caz de autocontrol, este necesara semnatura operatorului de la masina;
personalului de Calitate (ex. semnatura personalului din laboratorul de masurari pe protocol de masurare).

in caz contrar, este necesara deasemenea semnatura

Aparatele de masura trebuie etalonate o data pe schimb cu exceptia celor care au prevazuta completare fise de plauzibilitate 1/zi.

In caz de neconformitate raportati-va la IN ISB 72008.

In caz de neconformitate a unui mijloc de masurare se reactioneaza conform IN 1SB 20054.

Rubricile ce nu trebuie completate la operatia in curs vor fi marcate: “n.a."(neaplicabil)

Piesa de protocol se va pastra la masa de control, acolo unde este posibil, pe intreaga durata a valabilitatii protocolului. Decizia cu privire la
utilizarea ulterioara a piesei de protocol apartine segmentului.

piese".

Piesele vor fi blocate pana la finalizarea tuturor masuratorilor si verificarilor solicitate in "Protocolul de aprobare proces si inspectie ultima

proces si inspectie ultima piese”.

Piesele produse sub incidenta regulilor mentionate mai sus, pot fi deblocate doar dupa validarea si semnarea “Protocolului de aprobare

verificarii caracteristicii (1.0 / n.i.0)

Marcajul “X" — reprezinta faptul ca acea caracteristica a fost verificata. Coloana in care este pozitionat X-ul reprezinta decizia luata in urma

Protocolul de aprobare este valabil pe toata durata fabricatiei lotului / loturilor cu aceeasi referinta sau prin extindere 1 luna, cu
exceptia cazurilor in care exista o schimbare de reper, cand se produce o avarie suficient de grava (dupa indicatiile
departamentului de calitate), cand au loc opriri prelungite (mai mult de 48h) sau cand exista schimbari de scule.

Cerut de: Data: Ora: Semnatura:

Prevazut pentru: Data: Ora: Semnatura:

Pregatit de: Data: . Semnatura: "
Verificat de:5'0 5 (4 Data: /7.00.,'2¢ Semnatura: ¢#%
Verificat de Catre pregatitor: Data: Semnatura: 7
Versiunea:A Data: 14.10.2021 Elaborat: | simonino |Validat: Cristea P.
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Nr. inel; Comanda prelucrare moale:

VALABIL 81 PENTRU COMANDA: 2§ (2025~

SETUP APPROVAL AND LAST PART INSPECTION PROTOCOL SCHAEFFLER
PROTOCOL DE APROBARE PROCES 5| INSPECTIE ULTIMA PIESA
Part name / Order/ - 2693723
.5L1010080-E-0031
Denumire piesa: | AU_ A T |Comanda:
Article no. / Quantity / ' : g
Nr. reper: I SN P S .‘t"”f”ﬂ!g: . I s - /fg —
Drawing no. / RS SL N ibhe D weve 13800 Machine set-up /[ fOP-N 1 OP A G orq
Numar desen: I Mot ~_|Raglnj masina cu parametril proces conformi:
Revision and date / ) ‘ Mansauring dqvices set-up /
Revizia si data: A0 16120501 Raglal digpoziliva do masurare :
Machine no./ _ Manufacturing process ]
NI masing {) e / s step / Etapa gﬂ lucru ; sty
NSLPIALSW SRt St Order Mess / Comanda Mess

Lreprehicyate de la comanda anterioara.

The machine was decontaminated by the scrap / rework parts from the previous order. / Masina a fost decontaminata de plassle rabut / [7<

The documents from the previous order were removed. / Documentele de la comanda anterioara au fost retrase. L
The supplied parts are identified and conform. / Piesele aprovizionate sunt identificate gi conforme. S
The measuring devices are clean and calibrated. / Dispozitivele de masurare sunt calibrate si curate. A
The part was inspected according the mentioned drawing (results below). / Piesa a fost inspectata conform desenului mentionat £
(rezultatele in continuare).
All necessary documentation is available at manufacturing place. / Toata documentatia necesara este disponibila la locul de munca.
Personnel was trained regarding the usage of machine and measurement devices. / Personalul a fost instruit in ceea ce priveste "
utilizarea masinii si a dispozitivelor de masurare.
Measurement devices are valid as regards to the metrological confirmation and were verified before release regarding correct
indication. / Dispozitivele de masurare sunt valide din punct de vedere confirmare metrologica si au fost verificate din punct de vedere &
al functionarii corecte. i : .
The parameter values of the machine are according with the setup plan values. / Valorile parametrilor din masina corespund cu valorile i
din fisa de paramelri. gPESEN
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Date of first part approval / s - = (
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