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五金件\塑胶件外观检验标准

1 目的

本标准定义五金件、塑胶件产品外观品质的基本要求，并确立允收、拒收的准则。

2 适用范围

本标准适用于公同现有产品所使用的五金件和塑胶件。

3 职责和权限

3.1 开发部：对本标准的制定提出指导并提供相关的设计要求。

3.2 生产部：负责对本标准提出改善建议。

3.3 品质部：负责本标准的制定和升级换版。

4 定义

4.1 表面重要度定义

 A级面：产品正常使用时经常看到的面，如面板，前壳，产品的上表面、正面。

 B级面：产品正常使用时不经常看到的面，如产品的后面、侧面等。

 C级面：产品在移动或被打开时才能看到的面，如产品的底面，内部零件的表面等。

4.2 缺陷定义
4.2.1 五金件（包括喷粉、丝印）常见外观缺陷定义
    4.2.1.1 变形：零件整体或局部有弯曲、凹凸、不平、不直，有明显的形位偏移。

4.2.1.2 毛刺：金属表面、边缘出现余屑和表面极细小的金属颗粒。
4.2.1.3 压痕：零件表面的呈不规则的浅沟。
4.2.1.4 生锈/氧化：暴露在空气中的金属表面发生的化学反应。
4.2.1.5 零件松脱：冲压螺母、螺柱等松动、脱落，铆钉松脱等。
4.2.1.6 划伤：由尖锐物件在零件表面造成的沟痕。
4.2.1.7 露底：露底为该喷的部位没喷或喷涂厚度过薄，可看见底色。
4.2.1.8 气泡：有气泡或无附着力的喷涂区域。
4.2.1.9 杂质：喷涂面上的外来物。
4.2.1.10流痕：喷涂涂料过多且不均匀干燥后导致的流痕。

4.2.1.11色差：同一产品上喷涂面颜色不一致或同一批产品里喷涂颜色不一致。
4.2.1.12 丝印不完整：字体、符号、图案印刷不完整

4.2.1.13 锯齿边状：字体、符号、图案边缘不圆滑，拖尾。

4.2.1.14 字体倾斜：字体、符号、图案丝印倾斜。
4.2.1.15 丝印颜色不对：油墨颜色不对。

4.2.2 塑胶件（包括喷油、丝印）常见外观缺陷定义
    4.2.2.1 缺料：塑件边缘光滑，形状不规则，有不齐整之感。

    4.2.2.2 多料：塑件表面多出，一般在发生在塑件边缘等位置。
    4.2.2.3 缩水：因部品收缩导致啤件表面凹痕，不平整，呈波浪状。

    4.2.2.4 批锋：塑件边缘多出来的很薄的皮。

    4.2.2.5 气泡：塑件表面有与周围颜色不同的泡泡，常见于透明部件。

    4.2.2.6 黑点：啤件表面有黑色之点状杂质。
    4.2.2.7 变形：塑件整体或局部不平、不直。

    4.2.2.8 变色：与要求颜色不一致。
    4.2.2.8 用错料：与规定用用料不同。

    4.2.2.9 划伤：由尖锐物件在零件表面造成的沟痕。
    4.2.2.10 露底：露底为该喷的部位没喷或喷涂厚度太薄，可看见底色。
4.2.2.11丝印不完整：字体、符号、图案印刷不完整。

    4.2.2.12锯齿边状：字体、符号、图案边缘不圆滑，拖尾。
    4.2.2.13字体倾斜：字体、符号、图案丝印倾斜。

4.2.2.14丝印颜色不对：油墨颜色不对。
5 检测条件

4.1  所有检验均应在正常光线条件下或在40W至60W日光灯下，并模拟最终使用条件下进行。检测过程中不使用放大镜，所检验表面和人眼呈45°角（如图1）。A级面在检验时应转动，以获得最大反光效果。B级面和C级面在检验时不必转动。

                           光源=40W日光灯

                 零件表面                       人眼

                                              距离500毫米


                                  图1
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6.1  允收总则
6.1.1  可接受的缺陷不能影响该零件的装配和功能，否则拒收。

6.1.2  缺陷允收定义了1250平方毫米的区域内各类缺陷的最大允收数量，对于较大的零件表面，可允收数量和该表面所含1250平方毫米区域数量成正比。

7  缺陷允收表

  7.1 五金件（包括喷粉、丝印）表面缺陷允收表：
	缺陷类型
	A级面
	B级面
	C级面

	变形
	不允收
	不允收
	允收

	毛刺
	不允收
	不允收
	允收

	压痕
	不允收
	不允收
	允收

	生锈/氧化
	不允收
	不允收
	不允收

	零件松脱
	不允收
	不允收
	不允收

	划伤
	表面积在5000平方毫米有1条刮伤在6.5毫米长0.4毫米宽的范围内或13毫米长0.2毫米宽的范围内允收
	表面积在5000平方毫米有2条刮伤在6.5毫米长0.4毫米宽的范围内或13毫米长0.2毫米宽的范围内允收
	表面积在5000平方毫米有3条刮伤在6.5毫米长0.4毫米宽的范围内或13毫米长0.2毫米宽的范围内允收

	露底
	不允收
	不允收
	不允收

	气泡
	不允收
	不允收
	不允收

	杂质
	不允收
	允收
	允收

	流痕
	不允收
	不允收
	允收

	色差
	不允收
	不允收
	不允收

	丝印不完整
	不允收
	不允收
	不允收

	锯齿边状
	不允收
	不允收
	不允收

	字体倾斜
	倾斜1度允收
	倾斜2度允收
	倾斜3度允收

	丝印颜色不对
	不允收
	不允收
	不允收


7.2 塑胶件（包括喷油、丝印）表面缺陷允收表：
	缺陷类型
	A级面
	B级面
	C级面

	缺料
	不允收
	不允收
	不允收

	多料
	不允收
	不允收
	允收

	缩水
	不允收
	不允收
	允收

	批锋
	不允收
	不允收
	允收

	气泡
	不允收
	不允收
	允收

	黑点
	表面积在2500平方毫米有0.2平方毫米内的黑点1个或0.1平方毫米内黑点2个允收
	表面积在2500平方毫米有0.2平方毫米内的黑点2个或0.1平方毫米内黑点3个允收
	表面积在1250平方毫米有0.2平方毫米内的黑点3个或0.1平方毫米内黑点4个允收

	变形
	不允收
	不允收
	不允收

	变色
	不允收
	不允收
	不允收

	用错料
	不允收
	不允收
	不允收

	划伤
	表面积在5000平方米毫有1条刮伤在6.5毫米长0.4毫米宽的范围内或13毫米长0.2毫米宽的范围内允收
	表面积在5000平方米毫有2条刮伤在6.5毫米长0.4毫米宽的范围内或13毫米长0.2毫米宽的范围内允收
	表面积在5000平方米毫有3条刮伤在6.5毫米长0.4毫米宽的范围内或13毫米长0.2毫米宽的范围内允收

	露底
	不允收
	不允收
	允收

	丝印不完整
	不允收
	不允收
	不允收

	锯齿边状
	不允收
	不允收
	不允收

	字体倾斜
	倾斜1度允收
	倾斜2度允收
	倾斜3度允收

	丝印颜色不对
	不允收
	不允收
	不允收


8 喷涂附着力和丝印可靠度试验：
	可靠度试验项目
	要求
	检测工具
	抽样水准
	允收/拒收

	3M胶带测试
	在印刷区域，用3M胶带粘贴在工件上，停留3分钟后与被测工件成45°角迅速揭起，看3M胶带上是否有印刷涂料之颜色，若有则为不合格。
	3M胶带
	每批抽5PCS
	0/1

	抗化学溶剂试验
	在细棒上绑一棉团，面积为100平方毫米，沾有100%的工业酒精，施1KGN以来回一次2秒的速度擦拭30次，看棉团上是否有印刷涂料之颜色，若有则为不合格。
	100%工业酒精
	每批抽5PCS
	0/1

	橡皮测试
	在印刷区域用橡皮，施1KGN与被测工件成45°角施1KGN以来回一次2秒的速度擦拭30次，看印刷字体是否有颜色变淡或模糊，若有则为不合格。
	橡皮
	每批抽5PCS
	0/1


9  相关文件

9.1 《不合格品控制程序》

9.2 《标识和可追溯性控制程序》

9.3 《记录控制程序》

9.4 《纠正预防措施控制程序》

9.5 《来料检验作业指导书》

10 相关记录

10.1 《来料检验报告》

10.2 《品质异常报告》
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