无锡市                      控      制      计      划               第1页，共4 页，

	样件      试生产        生产★
	主要联系人/通讯方法；许建芬
	编制日期；2004，12，16 

	控制计划编号05－12－B3
	
	修订日期；2005，12，6

	零件号/最新更改水平；
	核心小组；浦林萍、朱敏芳，王熙厚
	顾客工程批准日期；

	YH7.774。894A
	供方工厂批准日期；
	顾客质量批准日期；

	零件名称；轭铁
	
	

	供方/工厂；无锡市新洲继电器零件厂
	其他批准日期；
	其他批准日期；

	零件过程
	过程名称/操作
	生   产
	特         性
	特殊
	方                  法
	反    应

	编    号
	描         述
	设   备
	编号
	产品
	过程
	特性
	产品/过程
	评价测量
	样      本
	控   制
	计    划

	1
	
	
	
	
	
	
	规范/公差
	技    术
	容量
	频率
	方   法
	

	
	原材料入库
	
	1
	尺寸
	测量
	
	1.5±0.05
	千分尺
	每批
	5张
	进货
	扣留处理

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	记录
	

	
	
	
	2
	材质
	验收
	
	电工纯铁板
	核对捆号
	每批
	
	记录
	扣留处理

	
	
	
	
	
	
	
	DT4E
	质保书
	
	
	
	

	2
	剪板
	剪板机
	1
	尺寸
	宽度
	
	42
	游标卡尺
	每块
	每条
	矫正限
	实物测量

	
	
	
	
	
	
	
	
	测量
	
	
	位挡板
	

	3   
	落料
	J23－10
	1
	尺寸
	成型
	
	23.9±0.09
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	隔离扩大

	
	
	压力机
	
	
	
	
	15.5±0.09
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	抽样量

	
	
	
	
	
	
	
	5.9－0.1
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	剔除超差

	
	
	
	
	
	
	
	3.3+0.1
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	产品；

	
	
	
	
	
	
	
	1.75+0.1
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	修理模具

	
	
	
	
	
	
	◆
	Φ4.91
	塞规
	3枚
	20’’
	巡检
	试冲合格

	
	
	
	
	
	
	
	+0.03~0.07
	
	
	
	
	后继续

	
	
	
	
	
	
	
	11±0.05
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	生产

	
	
	
	
	
	
	
	10±0.05
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	0.55+0.1
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	8.2±0.05
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	


                     控      制      计      划               第2页，共4页，

	样件      试生产        生产★
	主要联系人/通讯方法；许建芬
	编制日期；2004，12，16 

	控制计划编号04－12－B2
	
	修订日期；2005，12，6

	零件号/最新更改水平；
	核心小组；浦林萍、朱敏芳，王熙厚
	顾客工程批准日期；

	YH7.774。894A
	供方工厂批准日期；
	顾客质量批准日期；

	零件名称；轭铁
	
	

	供方/工厂；无锡市新洲继电器零件厂
	其他批准日期；
	其他批准日期；

	零件过程
	过程名称/操作
	生   产
	特         性
	特殊
	方                  法
	反    应

	编    号
	描         述
	设   备
	编号
	产品
	过程
	特性
	产品/过程
	评价测量
	样      本
	控   制
	计    划

	
	
	
	
	
	
	
	规范/公差
	技    术
	容量
	频率
	方   法
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.35－0.1
	千分尺
	3枚
	20’’
	巡检
	

	4
	滚抛
	研磨机
	1
	外观
	
	去毛
	
	目测
	6枚
	每批
	时间
	返工处理

	
	
	
	
	
	
	刺
	
	手感
	
	
	控制
	

	
	
	
	2，
	
	研磨前
	
	磨料颗粒
	目测手感
	100
	每批
	
	更换磨料

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	切槽
	J23－10
	1
	尺寸
	成型
	
	1.6+0.1
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	隔离扩大

	
	
	压力机
	
	
	
	
	3
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	抽样量

	
	
	
	
	
	
	
	4.6
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	剔除超差

	
	
	
	
	
	
	
	5.5
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	产品

	
	
	
	
	
	
	
	6.0
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	修理模具

	
	
	
	
	
	
	
	17.8±0.09
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	试冲检验

	
	
	
	
	
	
	
	18.9
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	合格后

	6
	压弯
	J23－10
	1
	尺寸
	成型
	
	15.5±0.1
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	再生产

	
	
	压力机
	
	
	
	
	13.55±
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	0.05
	
	
	
	
	


                        控      制      计      划               第3页，共4 页，

	样件      试生产        生产★
	主要联系人/通讯方法；许建芬
	编制日期；2004，12，16 

	控制计划编号05－12－B3
	
	修订日期；2005，12，6

	零件号/最新更改水平；2005，10，27
	核心小组；浦林萍、朱敏芳，王熙厚
	顾客工程批准日期；

	YH7.774。894A
	供方工厂批准日期；
	顾客质量批准日期；

	零件名称；轭铁
	
	

	供方/工厂；无锡市新洲继电器零件厂
	其他批准日期；
	其他批准日期；

	零件过程
	过程名称/操作
	生   产
	特         性
	特殊
	方                  法
	反    应

	编    号
	描         述
	设   备
	编号
	产品
	过程
	特性
	产品/过程
	评价测量
	样      本
	控   制
	计    划

	
	
	
	
	
	
	
	规范/公差
	技    术
	容量
	频率
	方   法
	

	
	
	
	
	
	
	●
	8.15±0.05
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	16
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.95±0.05
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	90＋
	角度尺
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	20’～40’
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	⊥
	0.05
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	切边
	J23－10
	1
	尺寸
	成型
	◆
	10.9±
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	CPK统计

	
	
	压力机
	
	
	
	
	0.035
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	∥0.03B
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	8
	研磨
	研磨机
	1
	外观
	去毛
	
	
	目测
	10
	每批
	定时
	返工

	
	
	
	
	
	刺
	
	
	手感
	
	
	控制
	

	9
	防锈
	浸泡池
	1
	外观
	
	
	
	目测
	10
	每批
	定时
	返工

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	控制
	

	10
	成品检验
	
	关键
	尺寸
	检验
	
	1.35－0.1
	千分尺
	5枚
	每批
	抽检
	扣留处理

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	10±0.05
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	●
	8.15±0.05
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	CPK统计


                       控      制      计      划               第4页，共4页，

	样件      试生产        生产★
	主要联系人/通讯方法；许建芬
	编制日期；2004，12，16 

	控制计划编号05－12－B3
	
	修订日期；2005，11，18

	零件号/最新更改水平；2005，10，27
	核心小组；浦林萍、朱敏芳，王熙厚
	顾客工程批准日期；

	YH7.774。894A
	供方工厂批准日期；
	顾客质量批准日期；

	零件名称；轭铁
	
	

	供方/工厂；无锡市新洲继电器零件厂
	其他批准日期；
	其他批准日期；

	零件过程
	过程名称/操作
	生   产
	特         性
	特殊
	方                  法
	反    应

	编    号
	描         述
	设   备
	编号
	产品
	过程
	特性
	产品/过程
	评价测量
	样      本
	控   制
	计    划

	
	
	
	
	
	
	
	规范/公差
	技    术
	容量
	频率
	方   法
	

	
	
	
	
	
	
	◆
	10.9±0.035
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	CPK统计

	
	
	
	
	
	
	
	90’+20’’~40’’
	角度尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	0.55+0.01
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	13.55±0.05
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	15.5± 0.1
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	◆
	Φ4.91＋
	
	
	
	
	CPK统计

	
	
	
	
	
	
	
	0.03~0.07
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	5.9－0.1
	游标卡尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	3.15±0.05
	游标卡尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	2度＋1度
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	8.2±0.05
	游标卡尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.75+0.1
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	11±0.05
	游标卡尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.95±0.05
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.6+0.1
	游标卡尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


                        控      制      计      划               第1页，共3页，

	样件      试生产        生产★
	主要联系人/通讯方法；许建芬
	编制日期；2004，12，16 

	控制计划编号05－12－B4
	
	修订日期；2005，11，18

	零件号/最新更改水平；2005，10，27
	核心小组；浦林萍、朱敏芳，王熙厚
	顾客工程批准日期；

	YH7.774.166B
	供方工厂批准日期；
	顾客质量批准日期；

	零件名称；衔铁
	
	

	供方/工厂；无锡市新洲继电器零件厂
	其他批准日期；
	其他批准日期；

	零件过程
	过程名称/操作
	生   产
	特         性
	特殊
	方                  法
	反    应

	编    号
	描         述
	设   备
	编号
	产品
	过程
	特性
	产品/过程
	评价测量
	样      本
	控   制
	计    划

	1
	
	
	
	
	
	
	规范/公差
	技    术
	容量
	频率
	方   法
	

	
	原材料入库
	
	1
	尺寸
	测量
	
	1.5±0.05
	千分尺
	每批
	5张
	进货
	扣留处理

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	记录
	

	
	
	
	2
	材质
	验收
	
	电工纯铁板
	核对捆号
	每批
	
	记录
	扣留处理

	
	
	
	
	
	
	
	DT4E
	质保书
	
	
	
	

	2
	剪板
	剪板机
	1
	尺寸
	宽度
	
	37.0
	游标卡尺
	每块
	每条
	矫正限
	实物测量

	
	
	
	
	
	
	
	
	测量
	
	
	位挡板
	

	3   
	落料
	J23－10
	1
	尺寸
	成型
	
	12.7±0.1
	游标卡尺
	3枚
	20’
	巡检
	隔离扩大

	
	
	压力机
	
	
	
	
	14.5－0.2
	游标卡尺
	3枚
	20’
	巡检
	抽样量

	
	
	
	
	
	
	
	1.8－0.1
	百分表
	3枚
	20’
	巡检
	剔除超差

	
	
	
	
	
	
	
	1.7+0.1
	游标卡尺
	3枚
	20’
	巡检
	产品；

	
	
	
	
	
	
	
	3.2±0.1
	百分表
	3枚
	20’
	巡检
	修理模具

	
	
	
	
	
	
	
	14.6±0.1
	千分尺
	3枚
	20’
	巡检
	试冲合格

	
	
	
	
	
	
	
	3.5－0.15
	
	
	
	
	后继续

	
	
	
	
	
	
	
	8－0.1
	游标卡尺
	3枚
	20’
	巡检
	生产

	
	
	
	
	
	
	1.7＋0.1槽倾角
	R0.2~0.3
	R规
	5枚
	20’
	抽检
	

	4
	滚抛
	研磨机
	1
	外观
	去毛
	
	
	目测
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	刺
	
	
	手感
	8枚
	每批
	检验
	返工


                   控      制      计      划               第2页，共3页，

	样件      试生产        生产★
	主要联系人/通讯方法；许建芬
	编制日期；2004，12，16 

	控制计划编号05－12－B4
	
	修订日期；2005，11，18

	零件号/最新更改水平；2005，10，27
	核心小组；浦林萍、朱敏芳，王熙厚
	顾客工程批准日期；

	YH7.774.166B
	供方工厂批准日期；
	顾客质量批准日期；

	零件名称；衔铁
	
	

	供方/工厂；无锡市新洲继电器零件厂
	其他批准日期；
	其他批准日期；

	零件过程
	过程名称/操作
	生   产
	特         性
	特殊
	方                  法
	反    应

	编    号
	描         述
	设   备
	编号
	产品
	过程
	特性
	产品/过程
	评价测量
	样      本
	控   制
	计    划

	
	
	
	
	
	
	
	规范/公差
	技    术
	容量
	频率
	方   法
	

	
	
	
	2，
	
	研磨前
	
	磨料颗粒
	目测手感
	100
	每批
	自检
巡检
	更换磨料

	
	
	
	
	
	
	倾角
	R0.2~0.3
	R规
	10枚
	20’
	抽检
	返工

	5
	打凸
	J23－10
	1
	尺寸
	成型
	◆
	0.8+0.1
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	压力机
	1
	尺寸
	成型
	
	0.88±0.05
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	隔离扩大

	
	
	
	
	
	
	
	Φ2－0.06
	千分尺
	3枚
	20’’
	巡检
	抽样量

	
	
	
	
	
	
	
	Φ1.2－0.05
	千分尺
	3枚
	20’’
	巡检
	剔除超差

	
	
	
	
	
	
	
	1±0.07
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	产品，

	
	
	
	
	
	
	
	2.65±0.05
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	修理模具

	
	
	
	
	
	
	
	4±0.1
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	试冲合格

	
	
	
	
	
	
	
	1.6±0.1
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	后生产

	
	
	
	
	
	
	◆
	8.8±0.05
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	4±0.02
	游标卡尺
	3枚
	20’’
	巡检
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.25±0.03
	百分表
	3枚
	20’’
	巡检
	

	6
	研磨
	研磨机
	1
	外观
	去
	
	
	目测
	8枚
	每批
	检验
	返工

	
	
	
	
	
	毛刺
	
	
	手感
	
	
	
	

	7
	防锈
	浸泡池
	1
	外观
	
	
	
	目测
	8枚
	每批
	检验
	返工

	8
	成品检验
	
	关键
	尺寸
	检验
	◆
	0.8+0.1
	百分表
	5枚
	每批
	检验
	CPK统计

	
	
	
	
	
	
	
	1±0.07
	百分表
	5枚
	每批
	检验
	扣留处理


控      制      计      划               第3页，共3页，

	样件      试生产        生产★
	主要联系人/通讯方法；许建芬
	编制日期；2004，12，16 

	控制计划编号05－12－B4
	
	修订日期；2005，11，18

	零件号/最新更改水平；2005，10，27
	核心小组；浦林萍、朱敏芳，王熙厚
	顾客工程批准日期；

	YH7.774.166B
	供方工厂批准日期；
	顾客质量批准日期；

	零件名称；衔铁
	
	

	供方/工厂；无锡市新洲继电器零件厂
	其他批准日期；
	其他批准日期；

	零件过程
	过程名称/操作
	生   产
	特         性
	特殊
	方                  法
	反    应

	编    号
	描         述
	设   备
	编号
	产品
	过程
	特性
	产品/过程
	评价测量
	样      本
	控   制
	计    划

	
	
	
	
	
	
	
	规范/公差
	技    术
	容量
	频率
	方   法
	

	
	
	
	
	
	
	◆
	8.8±0.05
	百分表
	5枚
	每批
	检验
	CPK统计

	
	
	
	
	
	
	
	Φ1.2－0.05
	千分尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	Φ2－0.06
	千分尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	4±0.02
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.25±0.03
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.8－0.1
	百分表
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	8－0.1
	游标卡尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	1.7+0.1
	塞规
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	12.7±0.1
	游标卡尺
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	Φ1.3+0.1
	塞规
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	Φ1.8+0.1
	塞规
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	1.7＋0.1槽倾角
	R0.2~0.3
	R规
	5枚
	每批
	抽检
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


                                                                          审批：            王新洲
