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ВВЕДЕНИЕ
          Цель выпускной квалификационной работы – разработать мероприятия по совершенствованию взаимодействия служб, обеспечить документальный контроль деятельности специалистов, организовать эффективную работу ОТК на примере ООО «ИРЗ - Локомотив».
Для достижения этой цели необходимо решить следующие задачи выпускной квалификационной работы:
- привести общую характеристику организации ООО «ИРЗ- Локомотив»;
- исследовать организационную культуру и имидж организации;
- привести анализ существующих подходов системы ОТК;
- изучить объекты и виды контроля;
- оценить состояние организации и сформулировать предложения по разрешению проблемных ситуаций.
Моя тема выпускной квалификационной работы актуальна, потому что  ОТК должны быть приспособлены к любым изменениям, всегда должны совершенствоваться.

Предмет моего исследования КЛУБ - Комплексное локомотивное устройство безопасности на железной дороге.























ГЛАВА 1. АНАЛИЗ СУЩЕСТВУЮЩИХ ПОДХОДОВ СИСТЕМЫ ОТК
1.1 Объекты и виды контроля
Контроль – это деятельность, включающая проведение измерений, испытаний и оценок нескольких характеристик, сравнение полученных результатов с установленными требованиями для определения достигнуто ли соответствие по каждой из характеристик. Контроль заключается в получении информации о состоянии объекта контроля.
Цели контроля:
– обеспечить производителю уверенность в том, что выпускаемая продукция соответствует требованиям потребителя путем осуществления системы производственного контроля качества продукции.
– защитить производителя от некачественных входящих ресурсов;
– защитить потребителя от некачественной продукции проведением приемочного контроля продукции;
1.1.1 В зависимости от задач стоящими перед ОТК, определяется вид технического контроля, который различают по объектам контроля, к ним относятся:
- предметы труда - материалы, полуфабрикаты, сырье;
- средства производства- оборудование, техническое оснащение;
- технологический процесс;
- условия труда.

1.1.2 Виды контроля:
- Входной контроль определяется проверкой материалов, полуфабрикатах, комплектующих изделий, заготовок  поступивших на предприятие, рабочее место, цех, которые соответствуют требованиям, установленным в стандартах, технических условиях.
- Сплошной контроль заключается  когда объекты контроля одного наименования проверяются все без исключения.
- Выборочный контроль заключается в проверке партии продукции путем проверки каждой единицы продукции, входящих  в одну или несколько специально отобранных выборок из этой партии.
- Контроль комплектования может проводится либо работником участка комплектования, либо представителем ОТК – по указанию технологического процесса на конкретное изделие. Если контроль ОТК техпроцессом не предусмотрен, начальник ОТК обязан планировать периодический выборочный (летучий) контроль ОТК, в том числе обязательный контроль комплектования при запуске в производство новой продукции.
Требования к контролю комплектования могут определятся типовым технологическим процессом. Технологические процессы комплектования подлежат обязательному согласованию с ОТК.
При наличии дополнительных документов, регламентирующих особые требования к комплектующим изделиям (дополнительные отбраковочные испытания, дополнительная маркировка, специальные требования к прослеживаемости и др.), техпроцесс должен содержать ссылки на эти документы.
- Самоконтроль качества исполнителем. К изготовлению продукции допускаются исполнители, прошедшие специальное  обучение и аттестованные на право выполнения работ. Перед проведением исполнителем ранее не выполнявшихся им работ производственный мастер обязан организовать проведение подробного инструктажа исполнителя ведущим технологом изделия.
Самоконтроль качества изготовления продукции на отдельных технологических операциях непосредственный исполнитель производит согласно перечню закрепленных за ним технологических операций и видов работ, переданных на самоконтроль. Не допускается включать в указанный перечень особо важные (ответственные) операции.
Перед предъявлением выполненной им работы на контроль исполнитель обязан самостоятельно проверить качество исполнения. Убедится в отсутствии дефектов, и оформить сопроводительную документацию с личной подписью и клеймом, гарантирующей качество выполненных работ.
При наличии у исполнителя ЛК, он обязан сдавать изготовленную им продукцию с надлежаще оформленным сдаточным документом производственному мастеру.
Работнику запрещается ставить ЛК на виды работ, не закрепленные за ним перечнем или выполнение другими рабочими. Графы технологического паспорта при выполнении операционного контроля продукции (изделия в целом или любого входного блока) должен заполнять представитель ОТК непосредственно  после выполнения операции и в последовательности технологического процесса. Разрешается заполнять графы технологического паспорта при выполнении операционного контроля продукции представителю цеха с ЛК. Под операционным контролем, графы которого не допускается заполнять представителем цеха с ЛК, понимают операцию. В процессе которой обеспечивается контроль за формированием окончательных конструктивных, механических и электрических параметров, влияющих на качественные показатели продукции. Примером такого вида операционного контроля могут являться контроль ПСИ (в НУ), контроль габаритных параметров. Контроль на соответствие сборочному чертежу или КД, контроль качества паяных соединений.
Не допускается выполнять представителю цеха с ЛК операцию приемочный контроль, а также контроль или ПСИ изделий и входящих блоков с критическими параметрами.
При обнаружении в процессе самоконтроля дефекта в изготовленной продукции исполнитель обязан немедленно выявить причины дефекта, устранить их и принять меры по предотвращению подобных дефектов в дальнейшей работе. При невозможности самостоятельно разобраться  в причинах и принять меры по устранению дефекта исполнитель должен немедленно поставить в известность производственного мастера или технолога.
При обнаружении дефектов в комплектующих изделиях, материалах, полуфабрикатах, дефектов по вине исполнителей предыдущих операций, а также ошибок в конструкторской или технологической документации, исполнитель должен приостановить работу и поставить в известность производственного мастера, технолога или работника ОТК.
В случае если дефект неустранимый, несоответствующая продукция списывается.
- Контроль первой детали производится с целью периодической оценки точности, настроенности оборудования, стабильности техпроцесса для его оперативного  регулирования  согласно ГОСТ РВ 0015-002.
Требования к контролю первой детали или технологической операции и необходимость предъявления первой детали ОТК должны быть указаны в технологическом процессе.
Производственный мастер совместно с контролером ОТК должен произвести проверку первой детали и дать разрешение на выпуск партии деталей:
-  при изготовлении новой продукции или выполнении новой технологической операции исполнителем, впервые выполняющим новый вид работ;
- при запуске в производство партии одинаковых деталей, качество которых определяется настройкой технологического оборудования (штампы, станки, гальванические или вакуумные установки нанесения покрытий, автоматизированные линии пайки и т. п.).
При контроле первой детали, смене материала, изменении каких- либо размеров (по извещению или карточке разрешения) производить измерения фактической массы детали с регистрацией в технологическом паспорте.
При сборке ДСЕ автоматизированным способом в цехе поверхностного монтажа, допускается делать отметку о контроле первой детали в технологическом паспорте с указанием заводского номера проконтролированной  первой детали или в журнале регистрации режимов.
При освоении новой продукции или новой технологии контроль должен производиться при обязательном участии специалистов (конструктор, технолог), разработавших или ведущих данное изделие или технологию. Кроме соответствия первой детали требованиям КД и ТД в этих случаях должна оцениваться пригодность новой ДСЕ к использованию в составе сборочной единицы более высокого уровня (контрольная сборка, проверка на паяемость и т. п.). В  этом случае в паспорте в свободной графе или на свободном поле паспорта делается надпись: «изделие разрешено к выпуску», подписи ведущего конструктора  и ведущего технолога обязательны. В сборочных цехах приемка первой сборочной единицы, модуля, блока, изделия также осуществляется ведущим конструктором и технологом с записью, разрешающей дальнейший выпуск изделия.
- Операционный контроль. Назначение контроля -  обнаружить как можно ранее дефекты обработки предмета труда, чтобы предотвратить:
1) попадание негодной детали или полуфабриката в готовое изделие;
2)  предупредить бесполезные затраты по обработке дефектной детали на последующих операциях.
Такой контроль применяют для проверки соответствия деталей и сборочных единиц в процессе изготовления, монтажа или ремонта предъявляемым к ним требованиям, а также для проверки количественных и качественных характеристик технологических процессов. 
 -  Летучий контроль выполняется контролером без графика при систематическом обходе закрепленных за ним рабочих мест.
- Приемо-сдаточный контроль проводится контролерами ОТК.
ОТК перед предъявлением изделий (партий продукции) на испытание и приемку ПЗ проводит предъявительские испытания готовой продукции, а в случае, если поставку изделий осуществляют без приемки ПЗ, приемосдаточные испытания и приемку осуществляет ОТК. В этом случае предъявительские испытания проводит служба изготовителя, предъявляющая изделие.












 1.2Инструменты и методы контроля 
  1.2.1 Все СИ, применяемые на предприятии, подлежат обязательному метрологическому подтверждению в соответствии с ГОСТ Р 8.596
Метрологическое подтверждение проводится в виде периодической поверке согласно правилам или калибровки согласно требованиям. Поверке подвергаются СИ, используемые в сферах государственного регулирования обеспечения единства измерений:
  - осуществление деятельности в области здравоохранения;
 - осуществление деятельности в области охраны окружающей среды;
   - осуществление деятельности по обеспечению безопасности при чрезвычайных ситуациях;
- выполнение работ по обеспечению безопасных условий и охраны труда;
  - осуществление торговли и товарообменных операций, выполнение работ по расфасовке товаров;
- осуществление  деятельности в области обороны и безопасности государства;
 - выполнение работ по оценке соответствия промышленной продукции и продукции других видов, а также иных объектов установленным законодательством Российской Федерации обязательным требованиям;  - прочие сферы деятельности согласно.
 Решение о виде метрологического подтверждения принимается эксплуатирующими СИ подразделениями совместно с МС в зависимости от сферы использования СИ на основании рекомендаций.

 1.2.2 Проведение измерений
 Измерения выполняются в соответствии с требованиями документации, методами средства измерений и контроля, заложенными в ней; допускается также производить измерения другими методами и средствами, удовлетворяющими по точности заложенным или выше их по точности.
1.2.4 Эксплуатация и техническое обслуживание СИ
 Для обеспечения постоянной готовности к выполнению измерения с нормированной погрешностью эксплуатации СИ должна производится в строгом соответствии с требования технической документации на СИ.
К измерениям допускается персонал, прошедший обучение и аттестованный комиссией подразделения на право ведения работ в соответствии. Результаты аттестации должны документироваться и сохранятся.
Подразделения должны иметь полный комплект технической документации, необходимой для измерений. Техническая документация должна быть актуализирована и находится в состоянии, обеспечивающем ее однозначную трактовку. 
1.2.5 Поверка СИ
Поверку проводит МС предприятия на основании действующего аттестата аккредитации и в соответствии с установленной областью аккредитации. Аккредитация МС осуществляется в соответствии с правилами.
СИ, не вошедшие в установленную область аккредитации, но подлежащие поверке, поверяются органами государственной метрологической службы или другими уполномоченными организациями.
Поверка СИ осуществляется в соответствии с правилами и требованиями нормативных и методических документов на поверку СИ. Нормативный документ на поверку и межповерочный интервал указывается в графиках поверки (калибровки).
Поверка СИ производится по эталонам и стандартным образцам состава и свойств веществ и материалов, поверенным органами государственной метрологической службы или другими уполномоченными организациями. 
Поверка СИ осуществляется работниками МС, аттестованными в качестве поверителей в порядке, установленном правилами.
Каждый поверитель имеет индивидуальное клеймо установленной формы согласно правилам, оттиск которого ставит на СИ или на свидетельство о поверке. Ответственность за учет и хранение клейм несет ответственный за клейма.
Поверка производится в помещениях, соответствующих требованиям. МС должна осуществлять контроль за параметрами окружающей среды и состоянием помещений с записью результатов замеров в журналах контроля условий выполнения измерений. 
1.2.6 Виды инструментов
- Контрольное Оборудования (КО)- это техническое устройство или материал для проведения контроля. К КО относятся пульты.
- Испытательное оборудование - средство испытаний, представляющее собой техническое устройство для воспроизведения условий испытаний.
 Перечень испытательного оборудования:
- камеры для испытаний на воздействие климатических факторов;
- стенды для испытаний на воздействие механических факторов;
- испытательное оборудование для испытаний на воздействие электрических величин.
- Измерительное оборудование - средство измерений, предназначенное для выработки сигнала измерительной информации в форме, доступной для непосредственного восприятия наблюдателем. Измерительные приборы делят на аналоговые и цифровые. Ряд приборов, выпускаемых промышленностью, допускают только отсчитывание показаний. Эти приборы называются показывающими. Измерительные приборы, в которых предусмотрена регистрация показаний, носят название регистрирующих.
Перечень измерительного оборудования:
- микрометр;
- цифровой вольтметр;
-амперметр.

0. Положение об отделе технического контроля
Удовлетворение требований и ожиданий потребителя - основа организации технического контроля продукции.
Главной задачей организации технического контроля продукции является предотвращение выпуска продукции, не соответствующей конструкторской и технологической документации, утвержденным образцом (эталонам), условиям поставки и договорам или некомплектной продукции.
Система технического контроля (объекты контроля, контрольные операции и их последовательность, техническое оснащение, режимы, методы, средства механизации и автоматизации производства контрольных операций) является неотъемлемой  частью производственного процесса, разрабатывается (определяется) одновременно с разработкой технологии производства и в обязательном порядке согласовывается с ОТК в части последовательности и объема контрольных операций. 
Структуру и штаты отдела утверждает директор предприятия в соответствии с типовыми структурами аппарата управления и нормативами численности руководителей, специалистов и служащих с учетом объемов работы и особенностей производства. В состав отдела могут входить бюро, группы, лаборатории технического контроля внешней приемки, техническое бюро ОТК, бюро технического контроля в цехах (ВТК), центральная измерительная лаборатория.
Взаимодействие служб ОТК с подразделениями предприятия:
1) С цехами основного и вспомогательного производств: получает удобные для работы помещения на территории цеха, контрольные пункты и изоляторы брака, обеспечивает их оборудованием; необходимый инструмент для контроля, вспомогательные материалы и подсобную рабочую силу; вместе с предъявляемой партией изделий сопроводительную документацию (чертежи, схемы, нормали и технологию изготовления на данные изделия). Представляет заключение о соответствии изделий требованиям технической документации (ТУ, ГОСТам)
2) С отделами главного технолога, главного конструктора:
получает всю необходимую для контроля техническую документацию, инструкции по испытанию отдельных узлов, изделий, своевременно уведомляется о проведенных изменениях; ТУ и производственные инструкции; заключения по рекламациям, технологические процессы на согласование контрольных операций.
3) С центральной заводской лабораторией и ее подразделениями получает: методические указания в отношении вида, массы проб и образцов, необходимых для проведения механических испытаний, химического анализа или других исследований.
4) С главной бухгалтерией: получает сведения о результатах учета потерь от брака в цехах по брак-извещениям и об отнесении сумм на виновных.
5) С отделом материально-технического снабжения получает: сопроводительные документы поставщика (сертификаты, акты испытаний и паспорта) на поступающие на предприятия материалы и комплектующие изделия.
1.4 Работа технического контроля в «ИРЗ-Локомотив»
1.4.1 Анализ деятельности предприятия ООО «ИРЗ-Локомотив»
Адрес: Россия, Удмуртская Республика, г. Ижевск, ул. Базисная, 19
Группа предприятий «Ижевский радиозавод», ООО «ИРЗ-Локомотив» совместно с ОАО «НИИАС» производят аппаратуру, которая предназначена для предотвращения аварийных ситуаций на железных дорогах. Производство железнодорожных систем связи и автоматики является одним из важнейших направлений деятельности предприятия.
Предприятие обладает всеми условиями для выпуска продукции: установлены системы автоматизированного проектирования и моделирования радиоэлектронных схем и конструкций; оборудованы производственные и испытательные цеха. Высокая квалификация специалистов, осуществляющих полный цикл работ от конструирования изделий до серийного производства и сервисного обслуживания, позволяет создавать по-настоящему качественную продукцию, соответствующую требованиям заказчика.
Кроме обеспечения работ по установке и ремонту своего оборудования, сотрудники предприятия осуществляют обучение работников железной дороги как на территории предприятия, так и непосредственно на местах эксплуатации. На предприятии создан специальный учебный центр, в котором работники железных дорог изучают особенности эксплуатации комплексных систем безопасности и другого оборудования.
1.4.1.1 Главная задача ООК (ОТК) в ДО - поддерживать в рабочем состоянии процессы системы менеджмента качества.
1.4.1.2 Основное внимание ОТК должно быть направлено на тщательный контроль и всесторонние испытания готовой продукции и наиболее ответственных операций, а также на проведение профилактических мероприятий.
1.4.1.3 Перевод отдельных лиц на самоконтроль, внедрение системы менеджмента качества и осуществление отдельных мероприятий, направленных на улучшение качества продукции не снимает с ОТК ответственности за выпуск продукции, не соответствующей установленным требованиям и не освобождает его от выполнения им функций контролирующего органа. Независимо от этих мероприятий ОТК осуществляет технический контроль продукции в той мере, в какой это необходимо для гарантированного выпуска качественной продукции.
1.4.1.4 Осуществляемый ОТК контроль за качеством и комплектностью готовой продукции не освобождает начальников цехов и отделов, мастеров и другой персонал от ответственности за выпуск некачественной  или некомплектной продукции. В случае изготовления некачественной  или некомплектной продукции ответственность за это несут исполнители, мастера, руководители соответствующих подразделений и другие работники, в  том числе работники ОТК, виновные в приемке этой продукции.
1.4.1.5 Возложенные на работников ОТК обязанностей по выполнению производственных операций, не связанных с осуществлением технического контроля, не допускается.
1.4.2 Контроль готовой продукции ОТК
1.4.2.1 ОТК перед предъявлением изделий (партий продукции) на испытание и приемку ПЗ проводит предъявительские испытания готовой продукции, а в случае, если поставку изделий осуществляют без приемки ПЗ, приемосдаточные испытания и приемку осуществляет ОТК. В этом случае предъявительские испытания проводит служба изготовителя, предъявляющая изделие.
В технически обоснованных случаях предъявительские и приемосдаточные  испытания допускается совмещать, если это оговорено требованиям ТУ на изделие конкретного вида и согласовано с ПЗ.
1.4.2.2 Предъявление ОТК готовой продукции, подлежащей после приемки ОТК поставке потребителю или окончательной приемке ПЗ, производится по «Извещению», подписанному начальником цеха или участка. Предъявлять комплектно, в соответствии с договором на поставку (спецификацией к договору).
1.4.2.3 Составные части продукции и комплектующие изделия, предназначенные для установления в другом подразделении одного ДО, а также по договорам между ДО группы компаний АО «ИРЗ» (сборочные единицы для комплектования более крупных устройств и систем), предъявляются по извещению в технологическом паспорте, подписанному производственным мастером.
1.4.2.4 При крупносерийном производстве допускается по согласованию с начальником ОМК предъявление готовой продукции по извещению в технологическом паспорте.
1.4.2.5 Контроль предъявленной продукции должен начинаться с проверки выполнения требований по идентификации продукции - наличие и соответствие установленных документацией или контрактом обозначений и номеров изделий, специальных маркировок, клейм и т.п.
1.4.2.6 Далее должно быть проверено выполнение требований к прослеживаемости продукции - наличие и полнота оформления сопроводительной документации, наличие записей. Удостоверяющих выполнение всех предусмотренных КД и ТД производственных и контрольных операций, результатов этих операций (если предусмотрена регистрация параметров) с подписями исполнителей и т.п.
При наличии в предъявленной продукции отступлений, оформленных по СТП 704-342, в технологическом паспорте должен быть указан регистрационный номер разрешения на отступление.
1.4.2.7 Объем и методы технического контроля готовой продукции определяются техническими условиями и другой действующей документацией (инструкция по проверке, инструкция оператора и т.п.). Для продукции с особыми видами приемки (специальные контракты, требования специальных положений и т.п.) должны учитываться дополнительные требования соответствующих документов.
При изготовление ЭРИ контроль и испытания проводить согласно ГОСТ РВ 20.57.413.
1.4.2.8 Перед упаковкой и отправкой готовой продукции потребителю ОТК должен произвести контрольную проверку или приемку эксплуатационной документации с точки зрения комплектности эксплуатационной документации согласно ведомости эксплуатационных документа и формуляра (паспорта), проверить качество печати, наличие и целостность листов, вклеек, фотографий, качество переплета, построение и оформление, требование к внешнему виду на соответствие нормативных документов и образцов (при наличии).
В книгах и альбомах документации, проверенных ОТК, должен быть проставлен штамп ОТК на третьей странице обложки.
Если документация не сброшюрована и (или) переплетена в альбомы и книги, то штамп ОТК проставлять на титульном листе каждого документа.
1.4.2.9 Продукция (партия продукции) считается принятой ОТК и годной для предъявления на испытания ПЗ, если она выдержала предъявительские испытания с положительными результатами и результаты испытаний оформлены протоколом по форме.
Для изделий, предназначенных для выполнения определенных технических функций в составе изделий ВТ (составных частей), которые создаются не для конкретного изделия ВТ по самостоятельным комплектам КД (ТУ) и ТД (например: моточные изделия, кабельная продукция, микросборки, печатные платы и т.п.). Образец протокола разрабатывает ведущий конструктор изделия. Если изделия имеют индивидуальные заводские номера, то проток оформляется на партию изделий, при этом в графе «Данные испытаний» записываются наихудшие значения (минимальные / максимальные).
1.4.2.10 Продукция (партия продукции), принятая ОТК должна быть опломбирована  и иметь соответствующие клейма. Метод простановки и расположение должны соответствовать КД и ТД.
1.4.2.11 Приемка оборонной продукции (работ, услуг) и ее постановка государственному заказчику осуществляются в случае положительных результатов оценки соответствия. Оценка соответствия в форме контроля качества подлежит военная продукция, а также комплектующие изделия, сырье и материалы. Представитель ООК (ОТК) в двух экземпляров оформляет заявление о соответствии оборонной продукции (работ, услуг), поставляемой по государственному оборонному заказу, требованиям государственного заказчика государственного оборонного заказа. Заявление действительно до истечения назначенного срока службы.
В графе «Заявление принято на основании» необходимо прописывать следующие документы, руководствуясь разделами договора (контракта), где указываются требования к приемке и качеству продукции:
1) Номера протоколов контрольных испытаний, подтверждающих выполнение обязательных требований, проведенных головным исполнителем или специализированными и экспертными организациями;
2) документы о качестве (сертификаты. Паспорта, заключения и т.д.) и (или) протоколы испытаний на сырье, материалы, комплектующие изделия, в том числе выданные по результатам оценки соответствия обязательным требованиям, проведенной соисполнителями;
3) документы, подтверждающие соответствие системы менеджмента качества (записью номера сертификатов).
Заявление о соответствии подписывается Директором ДО или лицом, в установленном порядке уполномоченным Директором ДО подписывать заявления о соответствии и заверяется печатью для технической документации.
Заявление о соответствии регистрируется в журнале учета заявлений о соответствии (форма произвольная), путем присвоения порядкового номера, состоящего из номера подразделения, оформляющего заявление о соответствии и порядкового номера (Например: 487- 1).
Один экземпляр заявления о соответствии направляется заказчику с комплектом поставочной документации, второй экземпляр хранится совместно с технологическим паспортом в течение всего жизненного цикла военной продукции.
1.4.2.12 Продукция, признанная по результатам контроля несоответствующей требованиям документации, подлежит возврату. Причина возврата записывается производившим контроль работником ОТК в технологический паспорт и извещение.
1.4.2.13 При распространении обнаруженных при контроле несоответствий и нарушений на другие находящиеся в производстве изделия начальником ОТК может принять решение об остановке приемки продукции (СТП 704- 253).
1.4.2.14 При повторном предъявлении продукции после устранения дефектов к извещению должен быть приложен технический акт анализа с мероприятиями по устранению дефектов, извещение подписывается руководителем более  высокого уровня, чем при первичном предъявлении (если первое предъявление - начальник цеха, то второе предъявление – руководитель ДО).
1.4.2.15 Для железнодорожной продукции после возврата повторно предъявленной продукции должно быть оформлено и приложено к извещению заключение на третье предъявление.
1.4.3 Порядок остановки приемки, испытаний продукции 
1.4.3.1 Приемка, испытания продукции могут быть остановлены:
- Представителем заказчика;
- Начальником ОМК в любом производственном подразделении ОАО «ИРЗ»;
- Начальником ООК ДО в подразделении ДО;
- Начальником БТК цеха в закрепленном подразделении;
- Контрольным мастером в закрепленном подразделении.
1.4.3.2 Критерии остановки приемки, испытаний:
- невыполнение принятых решений (согласованных мероприятий) по обеспечению качества и надежности продукции;
- качество продукции своевременно не подтверждено периодическими или другими видами испытаний;
- отрицательные результаты периодических испытаний продукции;
- отрицательные результаты повторных испытаний ранее забракованной продукции, предъявленной после анализа и устранения дефектов;
- выявление в процессе эксплуатации дефектов, вызывающих выход продукции из строя, если эти же дефекты имеются в продукции, находящейся в производстве;
- отсутствие результативных мероприятий по повторяющимся дефектам;
- отсутствие методики проведения испытаний;
- отсутствие обученного персонала;
- отсутствие поверенных средств измерений, аттестованных приспособлений;
- нарушение технологического процесса изготовления продукции, снижающее качество и надежность продукции;
- отсутствие сертификатов, удостоверяющих качество и безопасность (если это оговорено в КД) примененных деталей, сборочных единиц и ПКИ;
- неправильно оформлена сопроводительная документация;
- отсутствие технической документации, необходимой для контроля продукции;
- нарушения требований к обеспечению и контролю характеристик окружающей среды в производственных помещениях;
- низкая культура производства в подразделении;
- распространение обнаруженных при контроле несоответствий и нарушений на другие, находящиеся в производстве изделия;
- отсутствие анализа причин отказа (дефекта) и сведений по распространяемости на задел.
1.4.3.3 При возникновении условий приведенных выше (Критерии остановки приемки, испытаний), должностное лицо предприятия из перечисленных  выше (кроме представителя заказчика) направляет руководителю соответствующего производственного подразделения «Извещение об остановке приемки/испытаний» и отдает распоряжение подчиненной ему службе о прекращении соответствующих работ.
«Извещение об остановке приемки/испытаний» регистрируется начальником ОТК (БТК) в журнале регистрации остановок приемки.
1.4.3.4 Руководитель подразделения, получивший «Извещение об остановке приемки/испытаний» должен:
-принять срочные меры (вплоть до остановки производства) по устранению возможности выпуска некачественной продукции;
- организовать разработку корректирующих действий. Общин требования к корректирующим  действиям приведены в СТП 704- 393;
- организовать разработку плана корректирующих действий по устранению и предупреждению причин, вызвавших остановку приемки. План вносится в бланк «Извещение об остановке приемки/испытаний» с указанием сроков исполнения и ответственных исполнителей;
- согласовать достаточность корректирующих действий с должностным лицом, остановившим приемку, испытания. Заключение о возобновлении приемки, испытаний дает непосредственный руководитель лица, оставившего приемку (испытания), в бланке «Извещение об остановке приемки/испытаний». При остановке приемки, испытаний начальником ООК заключение о возобновлении приемки дает начальник ОМК;
- организовать контроль исполнения плана корректирующих действий. После выполнения запланированных мероприятий «Извещение об остановке приемки/испытаний» с заполненным заключительным разделом подшивается в соответствующее дело производственного подразделения. В конце года дело сдается в архив ОТК (БТК).
1.4.3.5 Руководитель представительства заказчика при остановке приемки вместо «Извещения» направляет письмо Генеральному директору. Приемка в этом случае возобновляется представительством заказчика после получения ответа Генерального директора с перечнем корректирующих действий устраняющих причины, по которым была остановлена приемка.

0. Необходимость организации адаптивной системы ОТК
Адаптивная организация системы ОТК необходима, потому что  адаптация обеспечивает высокую работоспособность  к изменяющимся условиям. 
Адаптивной считают систему, которая может приспосабливаться к изменяющимся условиям — внутренним и внешним. В нашем случае это относится к внутренним условиям.
Процессы адаптации непосредственно связаны с повышением  квалификации и активности каждого работника.
В структуре служб контроля качества продукции в основном присутствуют подразделения, обеспечивающие технические и технологические аспекты контроля качества. При этом недостаточно развиты организационно-экономические и информационные функции отделов и управлений технического контроля. На предприятии  в работе названных подразделений имеются такие проблемы и недостатки, как:
1) Недостаточная численность персонала, приводящая к нарушению ритмичности производства и реализации продукции, невыполнению отдельных работ по контролю качества, появлению бесконтрольных участков производства;
2) Относительно низкая заработная плата работников служб контроля качества продукции предприятий;
3) Недостатки в системах премирования персонала контрольных служб, приводящие к не заинтересованности в полном и своевременном выявлении брака;
4) Несоответствие квалификации контролеров разряду выполняемых контрольных работ, низкий образовательный уровень работников ОТК предприятий;   Необходимость обучения и повышения квалификации;
5) Необходимость заполнения и проверки огромного количества бумаг, возникающая с постоянной периодичностью, отнимает много времени. 



















ГЛАВА 2. ПРОЕКТ АДАПТИВНОЙ  СИСТЕМЫ ОТК
КЛУБ - У-  Комплексное локомотивное устройство безопасности унифицированное.(Рисунок 1)
КЛУБ- УП- Комплексное локомотивное устройство безопасности унифицированное для тепловоза.
Назначение : Обеспечение безопасности движения локомотивов, предотвращение аварийных и предаварийных ситуаций при движении поездов путем принудительного торможения и остановки поезда.
Области применения:
- на всех типах локомотивов, в том числе на скоростных участках железных дорог с автономной и электрической тягой постоянного и переменного тока, оборудованных путевыми устройствами автоматической локомотивной сигнализации (АЛСН), многозначной автоматической локомотивной сигнализации (АЛС-ЕН), системой автоматического управления торможением (САУТ);
- на участках железных дорог, оборудованных системой координатного регулирования движения поездов на базе цифрового радиоканала (РК).
Особенности и возможности:
- обеспечение экстренной остановки поезда по приказу дежурного по станции (ДСП) или поездного диспетчера (ДНЦ), передаваемого по РК передачи данных, независимо от действий машиниста;
- исключение движения поезда после его остановки без разрешения ДСП или ДНЦ, передаваемого по РК передачи данных, в том числе и при подтягивании к запрещающему сигналу светофора.
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Рисунок 1

Состав входящих блоков зависит от модификации КЛУБа.
Состав основных блоков входящих в КЛУБ:
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