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1 Информация за поръчката

Проблем Описание Необходима информация

Формуляр

Доклад за отклонение

Име на клиента:

Адрес:

Техник по продажбите:

Отдел:

Клиентски номер:

Държава:

Лице за контакт при клиента:

Телефон Лице за контакт:

Имейл Лице за контакт:

Номер на фактурата, поз:

Поръчка на клиента, поз:

Върнато количество: Инструмент от Tool-O-Mat

Поръчка за партида/производство:

Рекламирано количество:

Повтаряща се грешка? Предмет:

Производителност Период на издръжливост Изображения Описание на проблема:

Живот на продукта Образец

Счупване Доклади

Логистика Количество

Грешен продукт

Опаковка

Етикетиране

Маркировка

Размери Размерът на компонента не 
е в рамките на допустимото 
отклонение

Използвани методи за измерване:

Производство Стружки

Пукнатини

Грапавост

Качество на повърхнината

Липсваща обработка

Смесени продукти

Проблем със запояването

Инструмент Проблеми със закрепването Други проблеми:

Приспособления не са ок

Номер на артикула:



10002027570 vers. 02

или

или

4 Данни за рязане

3 Охлаждащо средство

2 Данни за материалите
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6 Повече информация

5 Отвор

7 Тип машина

Формуляр Доклад за отклонение

Номер на материал Обозначение по стандарт Якост в N/mm2 / твърдост (HRC, HB, т.н.)

Емулсия Масло Въздух без

Минимално количество смазване Паста за рязане Налягане на 
охлаждащата течност бар

RPM (n) = rpm ( При операции по 
струговането Сменяеми-Ø = мм )

Подаване (f) = мм/мин.

Повишена скорост на рязане 
(vc) =

м/мин

Подаване на оборот (f) = мм/об. Подаването на зъба (fz) = мм

Аксиален разрез (ap) = мм

Радиален разрез (ae) = мм Дълбочина на свредловане / 
струговане мм

напълно в предишния отвор

Затягане на заготовки (напр. ръчно менгеме)

Закрепване на инструменти: (напр. Weldon BT50)

Размери (напр. външен диаметър 25 мм)

Производител на машина

Пробивна машина Фрезова машина Струг

Конвенционален CNC

(напр. BAZ, други)

Мощност на двигателя KW

Позиция за обработка хоризонтална вертикална
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Описание на грешката

8 Подробно описание на работните процеси и проблеми
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Формуляр Доклад за отклонение
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