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	          注：如是旋钮需进行拉力试验: 用3kg的力拉拔旋钮20秒种, 不应有易脱出

现象发生。

音箱成品活动部件开启/闭合试验

此项目适用于台灯音箱(如i-2912连杆转动),在使用过程中会经常开启/闭合活动部件,做可

靠性是检验在开启或闭合时,功能及外观是否有影响及不良;模拟正常使用情形, 进行打开

再关闭的动作，共计为一个回合. 如频繁使用的则需进行5000次测试，如不频繁使用的

则需进行2000次测试。

6.3.11.2试验数量:  研发打样为5pcs; 量产验证时为2-5 pcs。

6.3.11.3判定标准：每500次检测样品外观、功能应无接触不良，原有功能丧失等任何不良出现。

6.3.12耐磨试验: 检测漆膜和丝印（移印）层的耐软介质摩擦的能力。适用于经常用手易接触或干磨擦造成的磨损。


6.3.12.1试验条件：参照GB/T2423.53 IEC-60068-2-70

采用橡皮擦在关键部位上施加500±10g/cm2的力干磨100个来回，15mm的行程。

橡皮擦ZEH-10或相当的磨擦垂直于被擦表面，试验速度为：10-20次/分

6.3.12.2试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为2-5 pcs。

6.3.12.3判定标准：样品丝印（移印）清晰；无见底，无明显褪色、脱落等不良现象。

6.3.13铅笔硬度试验: 检测漆膜和丝印（移印）层的抵抗诸如碰撞，压陷，擦划等机械力作用的能力。

6.3.13.1试验条件：参照GB/T6739

用400#水砂纸垂直磨平HB铅笔头部以保证平滑，且保证铅笔头部长度在5-6mm,直径 

0.5mm左右，划5道痕;以约0.5mm/s的速度在关键部位划线约10mm,至少30个来回，

保证45度角划线，负重500+10g;用橡皮擦擦去铅粉.

6.3.13.2试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为2-5 pcs。

6.3.13.3判定标准：观察表面，无明显划痕或轻微划痕不超过3mm。不能有刮破及刮伤情形

.

6.3.14粘附强度试验: 检测漆膜和丝印（移印）层与底材结合的坚牢程度.

6.3.14.1试验条件：参照GB/T 9286；ISO2409

待检样品平面尺寸需大于20x20mm,小于此尺寸无需划百格。在试样关键部位表面用少

量低浓度（60%以下）酒精清洁，白棉布擦干；用锋利的百格刀割出20个1x1mm的方

格，保证划线达到漆膜底层；用3M胶带贴在待测的方格上,并用橡皮驱赶气泡；试样静

置于室温下90秒以上，拉起胶带尾部并与测试面呈90度的方面迅速拉起，测试5次。 6.3.14.2试验数数: 研发打样为5pcs; 量产验证时为2-5 pcs。

6.3.14.3判定标准：样品漆膜不能露底，严重脱落，有任何一个格子完全脱落均为不合格;丝印（移印）图案不能严重露底，断线，有任何一个格子完全脱落均为不合格。

6.3.15酒精擦拭试验：检测漆膜和丝印（移印）层的耐软介质摩擦的能力。适用于经常用手易接触或湿磨擦造成的磨损。

6.3.15.1试验条件：参照GB/T2423.53 IEC-60068-2-70

酒精浓度：95%(工业酒精)/摩擦力度 500±10g/cm2，试验次数为20次（10-20次/分钟），

取一块白布

浸入酒精，让棉白布包裹住砝码（将浸泡过酒精的棉布包裹住长度为10cm/

横截面积约1cm2的金属圆管的底端，并在金属管的顶部固定砝码），在丝印、喷油及烫

金表面施加压力、来回擦拭。测试过程中始终要保持白布在湿度状态.

6.3.15.2试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为2-5 pcs。

6.3.15.3判定标准：样品丝印、喷油清晰；无明显褪色、明显脱落等不良现象

6.3.16 电线摇摆试验

6.3.16.1 试验条件: 参考UL498 

立体声信号线/200g：±60o；20～30次/分；2000次；

　　 AC电源线/500g，±60o；20～30次/分； 2000次。

USB线/300g，±60o；20～30次/分；3000次.

以上没有明确规定的均按立体声信号线要求进行测试.

        测试各连接线材的阻抗≤0.25欧。

6.3.16.2  试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。

6.3.16.3 判定标准：不能有任何线断，INT及功能外观不良现象。

6.3.17线材拉力试验：测试产品在正常或滥用中受到的拉力.

6.3.17.1 试验条件: 参考UL498 
对于USB/立体声/RCA等电线拉力为3kg,, 持续时间为1分钟；对于AC及线径大于3.8mm的电线, 拉力为6kg, 持续时间为1分钟。

6.3.17.2 试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。

6.3.17.3判定标准：线材绝缘层无破坏，导电体无断裂；用万用表测试线材能导
通、传输无INT等。

6.3.18 盐雾试验

6.318.1 试验条件: 参考GJB-150.1;GB2423.17

盐水浓度: 5±1%

试验箱温度: 35±2℃

PH值: 6.5-7.2

喷雾方式: 连续地, 试验时间对于螺丝,如表面处理为镀镍，则试验时间为连续喷雾12小时; 如表面处理为镀黑锌及白锌，则试验时间为连续喷雾24小时; 如表面处理为镀彩锌，则试验时间为连续喷雾48小时;; 面网为48小时，对于其它部品为24小时, 主要针对裸露于机体外的金属部件。

6.3.18.2  试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。面网或其它为2pcs。

6.3.18.3 判定标准：色泽无变化或轻微变暗，涂层和基本金属均无腐蚀; 或色泽明显变暗,涂层已出现连续的均匀或不均匀氧化膜，涂层腐蚀面积小于3%，基本金属无腐蚀。

6.3.19 变压器试验

6.3.19.1 老化试验条件:参考UL60650

环境温度控制为：40±2℃ 

接直流负载电阻，实际电阻值与要求电阻阻值相差要小于0.25欧, 额定电压工作48小时，升压10%工作24小时；开关电源及适配器为额定电压，升压及降压各24小时，试验中需串一个发光二极管以便监视其运行情况.

短路试验：只用于电流保险的变压器且保险丝接在初级，初级接上AC电源，电压为额

定电压，短路次及任一组。

1．短路次级任一绕组至电流保险丝断开时，其绕组温升不得超过180度，否则视为不合格；

2. 短路时温升超过180度保险丝才断开，视为不合格；

3. 180度的前提是绕组漆包线外绝缘材质是聚亚胺脂，如果是聚脂则温度定在150度

4. 电流保险丝在温升未达到180度或150度时断开，均视为合格！

6.3.19.2  试验次数研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。

6.3.19.3 判定标准：老化试验后要功能正常，不能有死机及外观不良情形. 此项目在研发阶段结果仅供参考，必须与配套音箱煲机10sets,确认其可靠度，以最终确认此是否可以用于量产.

6.3.19.4变压器调整率测试：

       1. 负载试验：220V at 50Hz条件，测试次级各电压，

       2. 空载试验：220V at 51Hz条件，测试次级各电压，

       3. 用如下公式来计算调整率：{(空载电压-负载电压)/负载电压*100%}

6.3.19.2  试验次数研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。

6.3.19.3 判定标准：所测的调整率须在≤15%.

6.3.20输出短路测试

: 评估产品输出端在意外中短路，是否能受到保护。
































6.3.20.1试验条件：将样机通电输入2/3额定粉红色
信号，逐个声道即喇叭输出端用线材短接，将主音量及其余音量打至最大不失真输出，时间为1分钟.

注:此情形，机种要看产品设计情况是否有保护电路才可确认是否要可以做此测试.

6.3.20.2试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。


6.3.20.3判定标准：
外观应无损、功能正常、结构件与控制元件应完整、无机械损伤

6.3.21 电源冲击测试: 通过模拟试验的方法来建立一个评价电气和电子设备抗浪涌干扰能力的共同标准. 

6.3.21.1试验条件：参考IEC61000－4－5（GB/T17626.5）

将电源开关以间隔30秒打开/闭合为一次,共测试1000次,测试过程中输入音乐信号.

6.3.21.2试验数量：成品机2sets。

6.3.21.3判定标准：
外观应无损、功能正常、结构件与控制元件应完整、无机械损伤

6.3.22 遥控器测试:评估在使用中寿命及品质。

6.3.22.1喇叭单体试验
6.3.22.1.1试验项目：

1.喇叭在首次试产前试验5PCS成品喇叭，用满功率电压进行单体扫频测试，

1.1输入音源为：全频喇叭、用正弦波扫频信号200Hz-2KHz，扫频周期时间：5秒  （20HZ-20KHZ-20HZ)        

                    低频喇叭、用正弦波扫频信号50Hz-500Hz，

　

　

　

　

　

　

1.2时间为：试产与更改材料时为120H，量产抽检老化为24H。

1.3测试后检查喇叭不可出现扫频异音与部件破损现象，

2.喇叭的单体滑落试验，

　

　

　

2.1取５PCS单体成品喇叭在1M高斜度为60度自然滑落撞击底部阻碍点，（斜度须平滑）

2.2测试后检查喇叭不可出现部件松动与脱落现象，

6.3.22.2寿命试验:
6.3.22.2.1试验条件：选之任一按键进行按下/释放5000次，每次间隔3秒

6.3.22.2.2试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。

6.3.22.2.3判定标准：无功能不良.

6.3.22.3传输功率试验:
6.3.22.3.1试验条件: 选之相应成品机, 遥控器对准成品机接收器,确定能有效接收之距离.

6.3.22.3.2试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。

6.3.22.3.3判定标准:与对应成品机规格要求相符,或 在0度时(即遥控器发射对准成品机接收处), 对于便携式音箱, 有效接收距离则不能低于3.5m；对于其它类,则不能低于7m。

6.3.23 电池寿命试验：评估使用电池供电样机其供电情况.

6.3.23.1试验条件: 把电池装入成品机，使用电池供电，播放柔和音乐,调节音量到舒适位置（在50cm处测其SPL最高不超过75dBA）,直到不能播放止。

6.3.23.2试验数量: 研发打样为5pcs; 量产验证时为3-5 pcs。

6.3.23.3判定标准: 连续播放时间不能低于4小时或符合对应机种要求规格.

6.3.24 温升试验：评估音箱在正常工作情况下外壳的温升是否符合要求.

6.3.24.1试验条件如下:参考GB8898;IEC60065

6.3.24.1.1 AC输入电压为额定输入的110%.

6.3.24.1.2 负载喇叭需用纯电阻代替。

6.3.24.1.3 把主音量旋钮及低音旋钮调至中间位置.

6.3.24.1.4 输入1KHz 0dB的正弦波信号,调节主音量旋钮，用示波器监测记录最大不失真状态下输出电压，此时算出的功率为额定功率，由此再算出卫星机1/8功率时的电压。

6.3.24.1.5 把信号换成100Hz  0dB的正弦波信号,调节低音旋钮，用示波器监测记录最大不失真状态下的输出电压，此时算出的功率为额定功率，由此再算出低音炮1/8功率时的电压。

6.3.24.1.6 把信号换成1KHz 0dB 1V/100Hz 0dB的正弦波信号, 调节旋钮使其卫星机及低音泡输出至1/8功率.

6.3.24.1.7 再将信号换成PINK NOISE 20-20kHz的信号进行煲机4小时或直到温度稳定时止.

6.3.24.1.8  测试4小时以上或到温度稳定是止,记录背板处及内部主要发热部件的温度.

6.3.24.2试验数量: 2sets

6.3.24.3判定标准: 外壳金属类温升不能超过40℃；非金属类温升不能超过60℃。

可触及零部件旋钮，手柄等，如果是金属类温升不能超过30℃；非金属类温升不能超过50℃.内部发热元件按新机种设计要求由研发部技术人员确认其温升要求.

6.3.25产品在+10度环境测试试验
6.3.25.1试验条件：产品裸机放于恒温恒湿箱中，将温度调于10℃、湿度为75%环境中，

6.3.25.2试验时间：存放12小时

6.3.25.3试验结束后将产品取出立即进行单体音乐测试，测试时DVD用 “暴风一族”曲目播放，音量调于最在，AC输入电压为额定输入，

6.3.25.4判定标准: 产品正放于台面距30CM处不可听到有明显的振音现象，

6.3.26 IC工作电压测试：评估音箱在正常工作情况下所使用的IC是否与设计电路供电相符。

6.3.26.1试验项目：

     1.1 对产品供电标准的电压升、降压测试，

     1.2 对产品的各种IC进行供电电压测试，

6.3.26.2试验数量: 1sets

6.3.26.3判定标准: 各IC的规格书中标准供电电压项目，另所测的电压不可超于此标准电压，

6.4. 
当客户有指定试验要求时,按客户要求之试验标准进行相关试验执行。














6.5
 试验完成后，填好相关试验报告，如送外试验，需向公司
提出申请，要求送往国家认可实验室进行试验。















6.6
如是客户同意，试验后的样品可出往客户； 若为分析及其它目的需保留样品，须在醒目位置标
明“试验后”，区分隔离或由申请单位自行保留并处置，申请单位领回时需做好相关记录，并由领取人签名确认，试产样品由试验员还回研发部由研发处理；具体参照《样品管理规范》。

6.检验规则
6.1检验分类













检验分为例行检验、交收验货检验。

6.1.1例行检查

当产品有以下情况之一时,应进行例行检验:

—产品样品确认阶段

—产品设计/工艺变更、生产设备、管理等方面有较大改进与变动而影响到产品品质时，

—产品停产半年以上又恢复生产时

—检查验收结果与上次例行检验有较大差异时

—市场有有较大的品质投诉时

—国家质量监督机构提出要求时

6.1.2交收验货检验

是指生产厂商生产完成产品并通过厂商内OQC验货合格交付三诺科技时所进行的检验。

交收验货检验，三诺科技会安排人员到生产厂商进行验货，以达到三诺科技公司品质标准后方可验收入库。

6.2抽样方法

6.2.1抽样方案采用GB/T 2828中抽样表判别水平Ⅱ的一次抽样方案，验货的接收标准为：Critical =0，Major=0.4，Minor=2.5，抽机方式为随机抽检。

6.2.2在验货时如对所验产品拒收时，售后品质品控人员须发退货报告于工厂，而工厂须对所退产品的不良现象进行分析，并须回复不良分析报告与解决对策，参考表单：《抽验品质异常改善报告》，对已退货的产品工厂须在2个工作日内回复返工时间，且原则上须在退货日起1周内须完成返工动作，除与三诺科技跟单员沟通后所定日期之外，（如工厂未进行相应的沟通，而对退货产品未进行返工，售后品质品控将不给予重验，由此所造成的后果由加工厂商负责）。

6.2.3对退货后的产品返工好后，工厂QA须检验合格后方可知会售后品质品控人员验货，而售后品质在验退货返工品时会加严进行抽检验货。

6.2.4停止验货条件：当所验产品的致命缺陷≥1台时；主要缺陷≥4%时，次要缺陷≥12%时，产品的相关结构变更、更改产品的卖点（外观、颜色）、安规工艺变更、产品的重要部件未通知而私自变更时，售后品质品控将会发退货报告停止验货动作，

7．参考文件:















7.1
QMP-012　纠正与预防措施管理程序















7.2
QMI-066　成品检验管理规范　















7.3
QMI-001　变更管制管理　















7.4
QMP-020　试验室管理程序　















7.5
QMI-072  样品管理规范















8．相关表单















8.1
<可靠试验计划>





























8.2
<可靠性试验报告>

8.3    〈样品试验申请表〉









附表2:
三诺通用可靠性试验项目列表

No.

试验项目

WI-010 

参考标准

试验数量

时间(H)

备注

1

包装振动

6.3.1

GB/T 2423.10，ISTA－3A;D4169 Level II

2cartons

4

必测项目

2

捆包落下

6.3.2

GB/T 2423.8,ISTA-1A;D4169 Level II

2cartons

4

必测项目

3

裸机落下

6.3.3

IEC 68-2-32

2 units

2

必测项目

4

高温储存

6.3.4

GB/T 2423.26

2cartons

24

必测项目

5

低温储存

6.3.4

GB/T 2423.25

2cartons

24

必测项目

6

高低温运行

6.3.5

GB/T 2423.25,34

4 units

20

必测项目

7

温湿度储存

6.3.6

GB/T 2423.34.

2cartons

24

必测项目

8

静电试验

6.3.7

IEC61000-4-2;GBT17626.2;IEC60068

2 units

4

必测项目

9

绝缘耐压试验

6.3.8

参考标准为GB8898；IEC60065

2 units

4

必测项目

10

168小时煲机

6.3.9

GB8898; IEC60065

10 units

168

必测项目

11

8小时煲机

6.3.9

GB8898; IEC60065

10 units

8

评估项目

12

MTBF

6.3.9

GB8898; IEC60065

5sets

3000

评估项目

13

叠压（堆积）

6.3.10

ISO2234

1 carton

96

必测项目

14

活动部件寿命

6.3.11

GB2099.1

5 units

48

必测项目

15

耐磨试验

6.3.12

GB/T2423.53 IEC-60068-2-70

2units

4

必测项目

16

铅笔硬度

6.3.13

GB/T6739

2units

4

必测项目

17

粘附强度

6.3.14

GB/T 9286; ISO2409

2units

4

必测项目

18

酒精擦拭试验

6.3.15

GB/T2423.53 IEC-60068-2-70

2units

4

必测项目

19

电线摇摆试验

6.3.16

UL498

5units

5

必测项目

20

线材拉力试验

6.3.17

5units

4

必测项目

21

盐雾试验

6.3.18

GJB-150.1;GB2423.17

5pcs

48

必测项目

22

变压器及开关电源老化

6.3.19

UL60650

5pcs

72

必测项目 

23

输出短路测试

6.3.20

N/A

2units

4

评估项目

24

电源冲击测试

6.3.21

IEC61000－4－5（GB/T17626.5）

2units

24

必测项目

25

遥控器测试

6.3.22

N/A

5units

48

适用时

26

电池寿命试验

6.3.23

N/A

5units

48

适用时

27

温升试验

6.3.24

GB8898; IEC60065

2units

8

必测项目

28

实际新机种跟据以上选择及增加部份测试.
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Procedure - Determining Stacking strengthio

7.17.10pen each carton and remove each unite
7.17. IMeasure the inside carton dimensions ~ length, width and heighto
7.17. 3Determmine wall thickness of cartone

7.17 4Replace contents into carton and seal as normale

7.17.5 Add the weight to the test carton as below.o

Page 3 of 24 Revision 0le

Reliability Testing Manuale

Stacking Weight: More than 1.5 times of the nominal stacking figure, ot in this test the unit shall be loaded with
a mass distributed a5 evenly as possible equivalent to the mass of a stack identical packages
toa height of 7m0

Duration: 96 Hourse

Stacking Weight

‘ Wooden board

trrtrrtrrtetes

[IRY

7.17.6ARer all vibration testing is complete, Measure the inside carton dimensions ~ length, width and height
7.17.7Reest the unit for proper operations.
7.17 8Failure criteria for unit

Packaging becomes cosmetically unacceptabie or suffers damage to the product or its accessoriese
7.17.9Record and report al test resultse

718 Bare Unit Drop Test—RTPOD4-
Purpose: This test is essentially a sequence of drop of the bare product to validate that the product wil continue to function
after reasonable abuse. The height of the drops depends on the use scenario for the product / component. o

Sample aty: Typically 2 unitse
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