Produktionslenkungsplan /

Control Plan

O Vorserie O Serie
Pre-Series Series

O Prototyp
Prototype

Produktionslenkungsplan Nr.:
Control Plan No.:

Bearbeiter / Telefon / E-Mail:
Contact person / phone / E-Mail:

KNOTT))

Anderungsdatum:
Change date:

Datum der Erstfreigabe:
Date of initial release:

KNOTT Artikel-Nr. / letzter Zeichnungs-Index (Stand):
KNOTT Article-No.: / last Drawing Index (Revision):

Produktionslenkungsplan-Planungsteam:
Control plan team

Datum der Freigabe durch KNOTT-Entwicklung (falls gefordert):

Date of Approval by KNOTT-Design department

KNOTT Bezeichnung:
KNOTT description (part name):

Lieferant / Standort Freigabe / Datum:
Supplier / Location approval / Date:

Datum der Freigabe durch KNOTT-Qualitatsabtlg. (falls gefordert)

Date of Approval by KNOTT-Quality-Departement (if required):

Lieferant / Standort:

KNOTT Lieferanten Nr.:

Datum fiir weitere Freigaben (falls erforderlich):

Datum fiir weitere Freigaben (falls erforderlich):

Supplier / plant: KNOTT-Supplier-No.: Date of further Approvals (if required): Date of further Approvals (if required):
Teil / Prozessname / Maschine, Gerat, Merkmale Klassifi- Methoden
Prozess Beschreibung Vorrichtung Characteristics zierung/ Methods
Nr. des Arbeitsganges Produktionswerkzeu Besonderer Reaktionsplan
gang g Nr. Produkt Prozess Merkmale Produkt / Prozessspezifikation / Toleranzen | Eingesetztes Stichprobe Lenkungs- P
Prifsystem Sample methode
Part/ Classifications/ ) e
Process. Process description Machine, No. Product Process Special Product / Process Specification / Tolerance Evalutation | Stichproben- | Haufigkeit
No. Device Charakteristics Measurement umfang Conrol Reaction Plan
Technique Size Frequency Methode

KNOTT Template V04 DE_EN Produktionslenkungsplan / Control Plan

Ersteller: J. Plank

Seite 1 von 2

Datum: 02.020.2020 Version: 1.1



Seite 2 von 2
KNOTT Template V04 DE_EN Produktionslenkungsplan / Control Plan Ersteller: J. Plank Datum: 02.020.2020 Version: 1.1



	Prototyp: Off
	Vorserie: Off
	Serie: Off
	KNOTT ArtikelNr  letzter ZeichnungsIndex Stand: 
	ProduktionslenkungsplanPlanungsteam: 
	Datum der Freigabe durch KNOTTEntwicklung falls gefordert: 
	KNOTT Bezeichnung: 
	Lieferant  Standort Freigabe  Datum: 
	Datum der Freigabe durch KNOTTQualitätsabtlg falls gefordert: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow1: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow1: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow1: 
	Nr NoRow1: 
	Produkt ProductRow1: 
	Prozess ProcessRow1: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow1: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow1: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow1: 
	Stichproben umfang SizeRow1: 
	Häufigkeit FrequencyRow1: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow1: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow1: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow15: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow15: 
	Häufigkeit FrequencyRow15: 
	Stichproben umfang SizeRow15: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow15: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow15: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow15: 
	Prozess ProcessRow15: 
	Produkt ProductRow15: 
	Nr NoRow15: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow15: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow15: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow15: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow14: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow14: 
	Häufigkeit FrequencyRow14: 
	Stichproben umfang SizeRow14: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow14: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow14: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow14: 
	Prozess ProcessRow14: 
	Produkt ProductRow14: 
	Nr NoRow14: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow14: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow14: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow14: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow13: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow13: 
	Häufigkeit FrequencyRow13: 
	Stichproben umfang SizeRow13: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow13: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow13: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow13: 
	Prozess ProcessRow13: 
	Produkt ProductRow13: 
	Nr NoRow13: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow13: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow13: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow13: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow12: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow12: 
	Häufigkeit FrequencyRow12: 
	Stichproben umfang SizeRow12: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow12: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow12: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow12: 
	Prozess ProcessRow12: 
	Produkt ProductRow12: 
	Nr NoRow12: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow12: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow12: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow12: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow11: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow11: 
	Häufigkeit FrequencyRow11: 
	Stichproben umfang SizeRow11: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow11: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow11: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow11: 
	Prozess ProcessRow11: 
	Produkt ProductRow11: 
	Nr NoRow11: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow11: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow11: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow11: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow10: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow10: 
	Häufigkeit FrequencyRow10: 
	Stichproben umfang SizeRow10: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow10: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow10: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow10: 
	Prozess ProcessRow10: 
	Produkt ProductRow10: 
	Nr NoRow10: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow10: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow10: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow10: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow9: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow9: 
	Häufigkeit FrequencyRow9: 
	Stichproben umfang SizeRow9: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow9: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow9: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow9: 
	Prozess ProcessRow9: 
	Produkt ProductRow9: 
	Nr NoRow9: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow9: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow9: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow9: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow8: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow8: 
	Häufigkeit FrequencyRow8: 
	Stichproben umfang SizeRow8: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow8: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow8: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow8: 
	Prozess ProcessRow8: 
	Produkt ProductRow8: 
	Nr NoRow8: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow8: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow8: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow8: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow7: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow7: 
	Häufigkeit FrequencyRow7: 
	Stichproben umfang SizeRow7: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow7: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow7: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow7: 
	Prozess ProcessRow7: 
	Produkt ProductRow7: 
	Nr NoRow7: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow7: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow7: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow7: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow6: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow6: 
	Häufigkeit FrequencyRow6: 
	Stichproben umfang SizeRow6: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow6: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow6: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow6: 
	Prozess ProcessRow6: 
	Produkt ProductRow6: 
	Nr NoRow6: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow6: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow6: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow6: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow5: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow5: 
	Häufigkeit FrequencyRow5: 
	Stichproben umfang SizeRow5: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow5: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow5: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow5: 
	Prozess ProcessRow5: 
	Produkt ProductRow5: 
	Nr NoRow5: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow5: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow5: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow5: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow4: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow4: 
	Häufigkeit FrequencyRow4: 
	Stichproben umfang SizeRow4: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow4: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow4: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow4: 
	Prozess ProcessRow4: 
	Produkt ProductRow4: 
	Nr NoRow4: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow4: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow4: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow4: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow3: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow3: 
	Häufigkeit FrequencyRow3: 
	Stichproben umfang SizeRow3: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow3: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow3: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow3: 
	Prozess ProcessRow3: 
	Produkt ProductRow3: 
	Nr NoRow3: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow3: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow3: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow3: 
	Reaktionsplan Reaction PlanRow2: 
	Lenkungs methode Conrol MethodeRow2: 
	Häufigkeit FrequencyRow2: 
	Stichproben umfang SizeRow2: 
	Eingesetztes Prüfsystem Evalutation Measurement TechniqueRow2: 
	Produkt  Prozessspezifikation  Toleranzen Product  Process Specification  ToleranceRow2: 
	Klassifi zierung Besonderer Merkmale Classifications Special CharakteristicsRow2: 
	Prozess ProcessRow2: 
	Produkt ProductRow2: 
	Nr NoRow2: 
	Maschine Gerät Vorrichtung Produktionswerkzeug Machine DeviceRow2: 
	Prozessname  Beschreibung des Arbeitsganges Process descriptionRow2: 
	Teil  Prozess Nr Part  Process NoRow2: 
	2: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	0: 
	1: 


	3: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	4: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	5: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	6: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	7: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	8: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	9: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	10: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	11: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	12: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	13: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	14: 
	0: 
	1: 
	2: 
	3: 
	4: 
	5: 
	6: 
	7: 
	8: 
	9: 
	10: 
	11: 
	12: 
	13: 
	14: 
	15: 
	16: 
	17: 
	18: 
	19: 
	20: 
	21: 
	22: 
	23: 
	24: 
	25: 
	26: 
	27: 
	28: 
	29: 
	30: 
	31: 
	32: 
	33: 

	Datum für weitere Freigaben falls erforderlich_2: 
	Datum für weitere Freigaben falls erforderlich_3: 
	Datum für weitere Freigaben falls erforderlich2: 
	KNOTT Lieferanten Nr2: 
	Lieferant  Standort2: 
	Bezeichnung KNOTT: 
	Lieferant Standort Freigabe Datum: 


