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1 目的

规定本分院关于五金件、螺丝的检验方法、检验项目、检验标准、检验仪器与允许偏差范围（或缺陷描述）、AQL控制水平和相关事宜。

2 适用范围

   本规范适用于分院所有生产用外购品、外协供应商生产品和客户提供用于客户所需五金件、螺丝材料来料检验。

3 术语和定义
3.1目测：矫正视力不低于1.2且无色盲和色弱眼科疾病者，在自然光或40W白炽灯光或标准光源下，距观察物30cm处平视2秒的检测方法；

3.2 尺寸：外形尺寸不得超出结构图形规定的公差范围；

3.3 色差：在同一环境，同一批产品，与提供的样品有明显颜色偏差的，不可接受；

4 职责

4.1 检验员：负责对本标准的执行有效性进行监督和管控；

4.2技术人员：负责对标准的制定提供技术支持；

5 工作程序 

5.1 五金件检验项目、检验标准

5.1.1根据GB/T2828.1-2019，一般检验水平Ⅱ、正常检验一次抽样方案、AQL：A类缺陷为0，B类 缺陷为0.4，C 类缺陷为1.0。

5.1.2检验项目、检验标准、缺陷描述及分类一览表

	序号
	检验项目
	检验方法及仪器
	检验标准
	缺陷描述
	缺陷分类

	
	
	
	
	
	A类
	B类
	C 类

	1
	包装
	目检
	包装方式正确、无漏装，错装，标识与实物相符
	a.没有随附出厂检验合格证，出现漏装，错装
	
	√
	

	
	
	
	
	b.外包装的标识不明显，或标识与实物不相符
	
	√
	

	
	
	
	
	c.局部受压，或潮湿
	
	
	√

	2
	外观检验
	目检
	刮花、划伤
	正、反面直径L≤1.0mm，充许2点
	
	√
	

	
	
	
	
	侧  面直径L≤1.5mm，充许3点
	
	√
	

	
	
	
	杂色、麻点
	正、反面直径D≤0.2mm，充许2点
	
	√
	

	
	
	
	
	侧  面直径D≤0.3mm，充许3点
	
	√
	

	
	
	
	针孔
	正、反面直径D≤0.15mm，充许3点
	
	√
	

	
	
	
	
	侧  面直径D≤0.5mm，充许3点
	
	√
	

	
	
	
	起泡
	正、反面直径D≤0.15mm，充许2点
	
	√
	

	
	
	
	
	侧  面直径D≤0.2mm，充许3点
	
	√
	

	
	
	
	脱漆
	正、反面不可有
	
	√
	

	
	
	
	
	侧  面不可有
	
	√
	

	
	
	
	掉电镀
	正、反面不可有
	
	√
	

	
	
	
	
	侧  面不可有
	
	√
	

	
	
	
	油污
	表面油腻，直接影响外观，喷油丝印及装配，不可接受
	
	√
	

	2

	外观检验
	目检

	变形、翘件
	放置不平稳，装配不严密，翘起超高０.5mm，不可接受
	
	√
	

	
	
	
	披峰
	表面粗糙，边缘刮手，严重影响外观，不可接受
	
	√
	

	
	
	
	碰伤
	整体外观有明显碰伤、压伤、变形等，直接影响外观，不可接受
	
	√
	

	
	
	
	错位
	错位偏大于0.2 mm，手感刮手，影响整体外观，不可接受
	
	√
	

	
	
	
	生锈、氧化
	表面有明显生锈，氧化、变色，而且经清洗后,残留有印，不可接受
	
	√
	

	3
	尺寸
	卡尺
	符合图纸的公差范围
	a.一个以上（含一个）尺寸超出了图纸的公差范围
	
	√
	

	
	
	试装配
	装配松紧符合和配合缝隙符合要求
	b. 装配过紧，或过宽松，配合缝隙超出了公司的要求
	
	√
	

	4
	成分
	光谱分析仪
	材质成分
	材质成分符合标准要求（导入时同一类型检、常规件每半年抽检一次）
	√
	
	


5.2 螺丝检验项目、检验标准

5.2.1根据GB/T2828.1-2003，一般检验水平Ⅱ、正常检验一次抽样方案、AQL：A类缺陷为0，B类 缺陷为0.4，C 类缺陷为1.0。

5.2.2检验项目、检验标准、缺陷描述及分类一览表

	序号
	检验项目
	检验方法及仪器
	检验标准
	缺陷描述
	缺陷分类

	
	
	
	
	
	A类
	B类
	C 类

	1
	包装
	目检
	包装方式正确、无漏装，错装，标识与实物相符
	a.没有随附出厂检验合格证，出现漏装，错装
	
	√
	

	
	
	
	
	b.外包装的标识不明显，或标识与实物不相符
	
	√
	

	
	
	
	
	c.局部受压，或潮湿
	
	
	√

	2

	外观检验
	目检

	螺丝纹牙无断、滑牙
	螺丝纹牙断裂、滑牙等现象
	
	√
	

	
	
	
	无生锈、破损、脏污
	本体生锈、破损、脏污等
	
	√
	

	3
	尺寸
	卡尺
	符合图纸的公差范围
	a.一个以上（含一个）尺寸超出了图纸的公差范围
	
	√
	

	
	
	试装配
	装配松紧符合和配合缝隙符合要求
	与对应产品组装无滑牙、打不进或无法匹配之现象
	
	√
	

	4
	成分
	光谱分析仪
	材质成分
	材质成分符合标准要求（新品导入时检、常规件每半年抽检一次）
	√
	
	


5.3特殊注明事项

5.3.1供方应积极向我司采购、品质人员索要相关质检标准。对于未得到我司确认质检标准而开始正式生产造成的一切损失，供方负完全责任。

5.3.2本标准属于通用标准类，其具体条款、具体数值为一般情况适用，针对特殊产品，由品质部在产品质检标准中明确。

5.3.3对于来货中出现错印、混装的情况，均完全退货。

5.3.4对于在标准中提出的所有项目，都作为我司已明确提出的相关的品质要求。

5.3.5在具体产品标准中未涉及的项目，则见我公司通用来料检验规范标准；在通用检验规范标准中未涉及的项目，则见相关的国家标准或行业标准。

5.4 标志、包装、运输与贮存  

5.4.1 标志


⑴ 包装箱表面应有产品名称、物料编号、规格、数量、包装箱的尺寸、毛重、生产厂名、厂址等标志。

⑵ 包装箱内有本批本件来货的产品合格证(或QC专用章)，本批来货的质量检验单。

5.4.2 包装

采用密封包装，或按我司要求包装。

5.4.3 运输

⑴ 运输所用车箱要求干净、清洁、无异味；托运零担时，严禁与脏污、辐射及挥发性物质同运。

⑵ 运输时要轻装轻卸，严禁抛掷，防止碰撞，避免雨淋、曝晒及污染。

5.4.4 贮存

产品不宜露天堆放，应贮存在通风、干燥、清洁处，防止阳光直晒、受潮，严禁重压，不宜堆放过高。

5.6 质量信息反馈

5.6.1 我方在收货后2个工作日内完成检验报告单并反馈给供货单位。

5.6.2改善通知单：我方将来货检验和生产中出现的异常情况以改善通知单形式及时反馈给供货单位。供货单位收到改善通知单后，请于三个工作日内反馈改善方案和时间。
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