Стойкость пресс-формы _________________ деталей

Заключение комиссии о списании пресс-формы______________ __________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________


Контролер-дефектовщик___________________


Мастер по инструменту____________________


Зам. Начальника цеха _____________________

	
	ПАСПОРТ

На прессформу
	№ стеллажа
	

	Цех №_____
	
	
	

	
	
	№ ячейки
	

	Наименование прессформы ____________________________________________

	Шифр прессформы 

	


Порядковый № ____________ Дата изготовления_____________

Изделие _______________________№ Детали _______________

Тип или размер станка ___________________________________

Тип литниковой втулки __________________________________

Усилие прессования _____________________________________

Вес прессформы ________________________________________

Высота прессформы _____________________________________

Гнездность _____________________________________________

Вид охлаждения ________________________________________

Смазка ________________________________________________

Исполнители прессформы

	№ п.п.
	Должность исполнителя
	Фамилия И.О.

	1
	Конструктор прессформы
	

	2
	Технолог цеха заказчика
	

	3
	Слесарь-инструментальщик цеха
	

	4
	Мастер участка прессформ цеха 
	

	5
	Контрольный мастер цеха
	

	Инструкция для заполнения паспорта

1. Результаты термообработки заполняются на каждую деталь контролером термического участка.

2. Основные размеры прессформы после изготовления заполоняются контрольным мастером инструментального цеха.

3. Заключение о годности прессформы и разрешение на испытание дает начальник БЦК инструментального цеха.

4.  Акт испытаний и замера деталей заполняется и подписывается контрольным мастером инструментального цеха и контролером КПП цеха заказчика

5. По положительным результатам проверки и испытания прессформы разрешение на эксплуатацию дает начальник БЦК инструментального цеха совместно с подписями исполнителей прессформы

6. По отступлению прессформы от размеров чертежа, не связанных с размерами прессуемой детали, заключение дает главный технолог завода.

7. По отступлению прессформы от размеров чертежа влияющих на размеры прессуемой детали, заключение дает главный конструктор завода.

8. Ведомость эксплуатации и ремонта прессформы заполняет кладовщик-паспортистка цеха-заказчика.

9. Паспорт на прессформу должен быть заполнен четко, ясно, аккуратно.



	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	Закл. и подпись контролера-дефектовщика о годности прессформы  
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Количество отперссованных деталей
	С начала эксплуатц. прессформы 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	За смену
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	№ пресса
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Фамилия пресовщици 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Фамилия сменного мастера
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дата
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ХАРАКТЕРИСТИКА ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПРЕССФОРМЫ

1. Замена материала

	№ деталей
	Наименование детали прессформы
	К-во
	Марка материала
	Подпись контролера
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	фактически
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


2. Данные термической обработки ответственных деталей прессформы:

	№ детали
	Наименование детали прессформы
	Марка материала
	К-во
	Твердость
	Подпись контролера

	
	
	
	
	По чертежу
	Факт.
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


3. Результаты замера основных деталей прессформы, 

после изготовления

	№ деталей
	Наименование деталей
	Размеры
	отклонение

	
	
	По чертежу
	фактически
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	Заключение и подписи контролера-дефектовщика о годности формы
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Количество отпрессованных деталей
	С начала эксплуатации формы
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	За смену
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	Фамилия прессовщицы 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Фамилия сменного мастера
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