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前  言

本规范由深圳市通茂电子有限公司提出。
本规范起草单位：深圳市通茂电子有限公司。
本规范主要起草人：陈枝。
外购直接发货零部件进料检验规范
1  适用范围

本规范适用于所有外购件直接发货零件的入库检验。
2  引用文件
下列文件中的有关条款通过引用而成为本规范的条款。凡注日期或版次的引用文件，其后的任何修改单（不包含勘误的内容）或修订版本都不适用于本规范，但提倡使用本规范的各方探讨使用其最新版本的可能性。凡不注日期或版次的引用文件，其最新版本适用于本规范。
GJB 179A-1996  计数抽样检验程序及表
Q/TM 50016B-2016  公司来料包装、周转及辅料验收管控规范
Q/TM 3410188D-2014  镀镍类零件进料检验规范
Q/TM 3410192B-2016  镀锡类零件进料检验规范
Q/TM 3410360A-2008  镀银类零件进料检验规范
3  编制依据

外购件直接发货零件进料检验规范编制依据为外购件零件设计图纸。
4  产品的包装检验

所有来料包装要求按Q/TM 50016B-2016《公司来料包装、周转及辅料验收管控规范》的有关规定执行，对于包装不符的零件，质量部有权拒收。
5  入库检验

入库检验按表1～表5规定执行。
表1  壳体类零件入库检验

	序号
	检验

项目
	检验要求
	检验方法及检验工具
	抽样方案

	1
	供应商验证及材质报告
	1、供应商必须为我司合格供应商。

2、供应商每批零件均须提供材料材质报告，出厂检测报告，并加盖公司印章。

3、要求环保的每一批次零件都要提供环保报告，并且符合RoHS指令标准。
4、采购部提供的零件提交单上要注明零件材料的完整牌号和批次号，同时还要注明材料状态，要求必须与图纸上的规定相符。
5、供应商提供的零件必须在标识上注明生产日期，经检验合格后零件检在合格证上标注生产日期和有效期。
	目视
	每批

	2
	外观检验
	1、要求零件表面光洁，无压伤、车纹、毛刺等缺陷，内孔边缘无毛刺，无裂口。
2、螺纹无烂牙、乱牙、碰伤、毛刺等不良现象。

3、表面粗糙度符合图纸要求。
4、对于肉眼无法看清的外观不良要求在放大镜或显微镜下观察。
	目视

放大镜

显微镜
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ
AQL＝4.0，
批量少于100件的全检Ac,Re=(0,1)


表1（续）

	序号
	检验

项目
	检验要求
	检验方法及检验工具
	抽样方案

	3
	尺寸检验
	1、按图纸的规定进行检验，所有尺寸要符合图纸要求。

2、图纸上标注的尺寸公差在0.05以内的为重点尺寸。

3、所有重点尺寸均只记录5件，其余非重点尺寸检验合格时可以不记录，出现偏差时必须记录。

4、当图纸未有尺寸符合上述第2条要求时，只记录其中公差最小的尺寸即可。
	千分尺

塞规

卡尺
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检Ac,Re=(0,1)

	4
	切开检查
	对于壳体内部结构复杂，内有台阶、深度有要求或其它特殊要求的，从外部不能检查到内部的壳体类零件，需要用切割机切开检查内部观察其形状及尺寸是否符合图纸要求。
	切割机

投影仪

卡尺等
	每批至少抽检3件
Ac,Re=(0,1)

	5
	电镀后

检验
	图纸上有要求的表面处理零件镀后根据表面处理方式按相应的检验规范执行，镀镍按照Q/TM 3410188D-2014检验规范执行。
	————
	————


注：图纸上有技术要求的严格按图纸执行。
表2 针孔件类零件入库检验

	序号
	检验

项目
	检验要求
	检验方法及

检验工具
	抽样方案

	1
	验证供应商及材质保证报告
	1、供应商必须为我司合格供应商。

2、供应商每批零件均须提供材料材质报告，出厂检测报告，并加盖公司印章。

3、要求环保的每一批次零件都要提供环保报告，并且符合RoHS指令标准。
4、采购部提供的零件提交单上要注明零件材料的完整牌号和批次号，同时还要注明材料状态，要求必须与图纸上的规定相符。
5、供应商提供的零件必须在标识上注明生产日期，经检验合格后零件检在合格证上标注生产日期和有效期。
	目视
	每批

	2
	外观
	1、零件表面粗糙度符合图纸要求。

2、表面光滑、清洁无刀痕、无变形、弯曲、内孔无裂口。

3、插针头部SR过渡应圆滑，无明显刀痕、尖头、平头等缺陷。

4、有深孔类零件，孔底不能有油污等杂物。

电镀后：

1、金镀层应均匀、平滑、致密、不露基体金属或中间镀层，无未洗净的盐类痕迹。
2、不允许有起皮、起泡、凹坑、凸起、针孔、烧焦等有害缺陷，不允许用抛光或滚花来改善发暗、粗糙和烧焦的镀层。
注：对于肉眼无法看清的外观不良要求在放大镜或显微镜下观察
	目视

放大镜

显微镜
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检Ac,Re=(0,1)

	3
	尺寸
	1、按图纸的规定进行检验，镀前、镀后所有尺寸要符合图纸要求。

2、图纸上标注的尺寸公差在0.05以内的为重点尺寸。

3、所有重点尺寸均只记录5件，其余非重点尺寸检验合格时可以不记录，出现偏差时必须记录。

4、当图纸未有尺寸符合上述第2条要求时，只记录其中公差最小的尺寸即可。
	千分尺、数显卡尺、目视、

影像测绘仪
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检Ac,Re=(0,1)


表2（续）
	序号
	检验

项目
	检验要求
	检验方法及

检验工具
	抽样方案

	4
	切开检查
	对于内部结构及尺寸无法正常检验的，需切开检查。

	千分尺

数显卡尺

放大镜
影像测绘仪
	每批至少抽检3件

Ac,Re=(0,1)

	5
	镀层厚

度
	镀层厚度满足图纸要求，供方提供零件镀层厚度检测报告。
	目视

厚度测试仪
	GJB 179A-1996
特殊检验水平S-2

AQL＝1.0
Ac,Re=(0,1)

	6
	镀层结

合力测试
	1、插针：用尖嘴钳夹住针杆来回2次弯曲180º后进行观察，折弯处应看不到镀层之间或镀层与基体的分离现象，有裂纹而镀层不分离亦为合格。
2、后套、内、外套：用尖嘴钳将后套插孔夹扁，应看不到镀层之间或镀层与基体之间的分离现象，有裂纹而镀层不分离亦为合格，基体材料不允许有开裂现象。
	尖嘴钳

目视
	GJB 179A-1996

特殊检验水平S-2

AQL＝1.0
Ac,Re=(0,1)

	7
	硝酸

试验
	将镀金零件浸入浓度为65％～68％的硝酸溶液中，浸泡5分钟后，零件表面或硝酸溶液中均不允许出现绿色腐蚀产物。
	烧杯、硝酸、

镊子等
	GJB 179A-1996
特殊检验水平S-2
AQL＝1.0
Ac,Re=(0,1)

	8
	镀金件浸保护剂后外观检验
	1、表面镀金零件按图纸的要求浸保护剂（供应商应提供浸保护剂报告）。

2、镀层表面要求光洁、光滑、无白色堆积物、无发红现象。
	目视
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检Ac,Re=(0,1)

	9
	盐雾
要求
	盐雾试验规定：5％NaCl溶液连续喷雾48小时试验后，要求零件表面不允许有积盐、起皮、起泡、腐蚀现象，零件表面不得暴露基体金属。（图纸有要求时按图纸要求进行）
	盐雾试验箱、尖嘴钳、目视
	GJB 179A-1996
特殊检验水平S-2
Ac,Re=(0,1)


注：图纸上有技术要求的严格按图纸执行。
表3  绝缘体类零件入库检验

	序号
	检验
项目
	检验要求
	检验方法及
检验工具
	抽样方案

	1
	验证供应商及零件检测报告
	1、供应商必须为我司合格供应商。

2、供应商每批零件均须提供材料材质报告，出厂检测报告，并加盖公司印章。

3、要求环保的每一批次零件都要提供环保报告，并且符合RoHS指令标准。

4、采购部提供的零件提交单上要注明零件材料的完整牌号和批次号，同时还要注明材料状态，要求必须与图纸上的规定相符。
5、供应商提供的零件必须在标识上注明生产日期，经检验合格后零件检在合格证上标注生产日期和有效期。
	目视
	每批

	2
	外观

检验
	1、要求表面平整光滑、无毛刺、无黑点、无划伤、无变形、无缺损、无裂痕、无气泡、无局部凹陷和夹杂现象。
2、孔口不允许有毛刺，表面及孔内不允许有缺料多料现象。
3、颜色符合图纸要求，无明显差异。
4、对于肉眼无法看清的外观不良要求在放大镜或显微镜下观察。
	目视

放大镜

显微镜
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检
Ac,Re=(0,1)

	3
	尺寸

检验
	1、按图纸的规定进行检验，所有尺寸要符合图纸要求。

2、图纸上标注的尺寸公差在0.05以内的为重点尺寸。

3、所有重点尺寸均只记录5件，其余非重点尺寸检验合格时可以不记录，出现偏差时必须记录。
4、当图纸未有尺寸符合上述第2条要求时，只记录其中公差最小的尺寸即可。
	数显卡尺、塞规、影像测绘仪

形位公差符合图纸要求
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检
Ac,Re=(0,1)

	3
	切开检查
	切开绝缘体相应内部，在放大镜或显微镜下观察绝缘体类零件材料内部结构致密度一致性，观察是否有材料疏松、气泡及孔洞，内部台阶深度及形状是否符合图纸要求，是否有缺料、多料及其它一切不良。
	切割机

放大镜

显微镜
	每批至少抽检3件

Ac,Re=(0,1)

	4
	绝缘

电阻
	1、在常温常压下湿度在20%～80%之间，测试电压、绝缘电阻以产品详细规范及产品设计标准或图纸要求执行。
2、供方提供检测报告。
	绝缘电阻测试仪测绝缘体孔位间最薄处
	GJB 179A-1996
特殊检验水平S-2
AQL＝1.0
Ac,Re=(0,1)

	5
	耐电压
	1、在常温常压下湿度在20%～80%之间，试验电压、漏电流以产品详细规范及产品设计标准或图纸要求执行。
2、供方提供检测报告。
	耐电压测试仪测绝缘体孔位间最薄处
	GJB 179A-1996
特殊检验水平S-2
AQL＝1.0
Ac,Re=(0,1)

	6
	绝缘体类孔位和同轴度检测
	绝缘体的孔位置度和同轴度符合图纸上的要求。 
	影像测绘仪
	每批抽查3到5件
Ac,Re=(0,1)


注：图纸上有技术要求的严格按图纸执行。
表4  橡胶类零件入库检验
	序号
	检验
项目
	检验要求
	检验方法及
检验工具
	抽样方案

	1
	验证供应商及零件检测报告
	1、供应商必须为我司合格供应商。

2、供应商每批零件均须提供材料材质报告，出厂检测报告，并加盖公司印章。

3、要求环保的每一批次零件都要提供环保报告，并且符合RoHS指令标准。

4、采购部提供的零件提交单上要注明零件材料的完整牌号和批次号，同时还要注明材料状态，要求必须与图纸上的规定相符。
5、供应商提供的零件必须在标识上注明生产日期，经检验合格后零件检在合格证上标注生产日期和有效期。
	目视
	每批

	2
	外观

检验
	1、要求表面平整光滑、无毛刺、无划伤、无变形、无缺损、无裂痕、无气泡、无局部凹陷和夹杂现象。
2、孔口不允许有毛刺，表面及孔内不允许有缺料多料现象。
3、颜色符合图纸要求，无明显差异。
4、对于肉眼无法看清的外观不良要求在放大镜或显微镜下观察。
	目视
放大镜

显微镜
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检
Ac,Re=(0,1)

	3
	尺寸

检验
	1、按图纸的规定进行检验，所有尺寸要符合图纸要求。

2、图纸上标注的尺寸公差在0.05以内的为重点尺寸。

3、所有重点尺寸均只记录5件，其余非重点尺寸检验合格时可以不记录，出现偏差时必须记录。
4、当图纸未有尺寸符合上述第2条要求时，只记录其中公差最小的尺寸并记录5件即可。
	数显卡尺、赛规、影像测绘仪,形位公差符合图纸要求
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检
Ac,Re=(0,1)

	4
	切开

检查
	切开橡胶件内部，在放大镜或显微镜下观察材料是否有气泡及孔洞，是否缺料、多料及其它一切不良，测量台阶深度，观察内部形状是否符合图纸要求。
	刀片
卡尺
放大镜

显微镜
	每批至少抽检3件

Ac,Re=(0,1)

	5
	硬度

检测
	1、硬度要符合图纸上的要求。

2、测试样板的厚度要大于6mm（如一个零件的厚度达不到要求可用多个零件重叠来达到检测的要求）。
	邵氏硬度计
	GJB 179A-1996
特殊检验水平S-2
AQL=1.0
Ac,Re=(0,1)

	6
	绝缘

电阻
	1、在常温常压下湿度在20%～80%之间，测试电压、绝缘电阻以产品详细规范及产品设计标准或图纸要求执行。
2、供方提供检测报告。
	绝缘电阻测试仪测绝缘体孔位间最薄处
	GJB 179A-1996
特殊检验水平S-2
AQL=1.0
Ac,Re=(0,1)

	7
	耐电压
	1、在常温常压下湿度在20%～80%之间，试验电压、漏电流以产品详细规范及产品设计标准或图纸要求执行。
2、供方提供检测报告。
	耐电压测试仪测绝缘体孔位间最薄处
	GJB 179A-1996
特殊检验水平S-2
AQL=1.0
Ac,Re=(0,1)

	8
	橡胶类孔位和同轴度检测
	橡胶件的孔位置度和同轴度符合图纸上的要求。
	影像测绘仪
	每批抽查3到5件

Ac,Re=(0,1)


注：图纸上有技术要求的严格按图纸执行。
表5 附件类零件入库检验

	序号
	检验

项目
	检验要求
	检验方法及

检验工具
	抽样方案

	1
	供应商

及原材料材质验证
	1、供应商必须为我司合格供应商。

2、供应商每批零件均须提供材料材质报告，出厂检测报告，并加盖公司印章。

3、要求环保的每一批次零件都要提供环保报告，并且符合RoHS指令标准。

4、采购部提供的零件提交单上要注明零件材料的完整牌号和批次号，同时还要注明材料状态，要求必须与图纸上的规定相符。
5、供应商提供的零件必须在标识上注明生产日期，经检验合格后零件检在合格证上标注生产日期和有效期。
	目视
	每批

	2
	外观

检验
	1、要求零件表面光滑，无压伤，无车纹，无毛刺、压痕、变形及机械损伤等缺陷。

2、表面粗糙度符合图纸要求。

3、螺纹无烂牙、乱牙、毛刺等不良现象。
4、对于肉眼无法看清的外观不良要求在放大镜或显微镜下观察。
	目视
放大镜

显微镜
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检
Ac,Re=(0,1)

	3
	尺寸

检验
	1、按图纸的规定进行检验，所有尺寸要符合图纸要求。

2、图纸上标注的尺寸公差在0.05以内的为重点尺寸。

3、所有重点尺寸均只记录5件，其非重点尺寸检验合格时可以不记录，出现偏差时必须记录。
4、当图纸未有尺寸符合上述第2条要求时，只记录其中公差最小的尺寸即可。
	数显卡尺

千分尺

塞规
	GJB 179A-1996
一般检验水平Ⅱ

AQL＝4.0，

批量少于100件的全检
Ac,Re=(0,1)

	4
	切开

检查
	对于内部结构及尺寸无法正常检验的，需切开检查。


	切割机
卡尺
放大镜

显微镜
	每批至少抽检3件

Ac,Re=(0,1)

	5
	电镀后

检验
	图纸上有要求的表面处理零件镀后根据表面处理方式按相应的检验规范执行，镀镍按照Q/TM 3410188D-2014检验规范执行，镀银类按照Q/TM 3410360A-2008检验规范执行，镀锡按照Q/TM 3410192B-2016检验规范执行。 
	————
	————


注：图纸上有技术要求的严格按图纸执行。
6  合格判据

若所有零件符合零件入库检验要求，即可判定相应批次零件合格，否则不合格。
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