
福建洁博利厨卫科技有限公司检验组培训教材-进料检验

进料检验是品质保证的重要环节，其主要工作是对外购外协之原材（物）料，在入库前

进行品质确认，验收，杜绝不良品流入仓库以确保无不良品流入制程。

下面具体讲解一下各种物料的检验方法。

一、外观五金件的检验
1. 外观的检验：

A．各面的定义：

重要面（A面）：在安装使用状态下，最容易看到的表面，如上面、前面。

主要面（B面）：在安装使用状态下，较容易看到的表面，如侧面，圆柱面。

次要面（C面）：在安装使用状态下，不易看到的表面，如背面，需仰视的表面。

隐蔽面（D面）：在安装使用状态下，看不到的表面，如底面。

B．缺陷的定义：

气孔：散布与表面的水孔的缺陷，有时称为气孔砂眼。

麻点：大面积的表面微点状缺陷。

裂纹：产品表面细小缝隙或线条。

皱纹：产品表面不平整或呈波浪状。

变形：产品表面不均衡，呈扭曲状。

烧焦：由于电镀的电流等原因，造成产品表面发花、发白、发红或暗斑状缺陷。

露底：镀层未覆盖到的地方，例如：产品露出基体的黄色。

镀层剥落：镀层从产品表面剥落，主要表现形式：表面起泡，电镀凸点麻点或

镀层起皮（直接剥落）。

划伤：表面被硬物碰击、刮划留下的表面缺陷。

擦伤：表面被较软物体擦拭时，造成的细微的线条状缺陷。

污点：指产品表面因电镀液、胶水或其它情况，引起的表面污迹，通常是由于

操作人员没有完全将产品表面擦拭干净引起的。

装配间隙：指主体与安装配件，主体上下结合面及其它配合部位之间的缝隙＜

1mm。

C．外观检验的方法：

目测：在 40W的日光灯下（或者光照度不低于 300LX的自然净身射光，相当于

40W 日光灯，500mm 的光照度）下进行目测检验，产品与测试的眼睛应距离

300mm以上，并不借助任何放大工具（测试员视力在 1.0以上）来检验。

了解以上面的定义以及缺陷的具体含义，要求在物料上可以具体指出这是哪

个面以及这是哪个缺陷。

2. 工艺尺寸的检测：

使用游标卡尺、深度尺等相应的测量工具，依照工艺尺寸图纸要求测量相关的

尺寸。

（穿插培训：游标卡尺、万用表等常用测量工具的使用培训。）

检测一些关键尺寸（关键尺寸在图纸上面有标注出来），一些角度性及弧度性

尺寸，若为两个及两个以上配件配合则使用装配间隙来判断是否合格，装配间隙

要求<1mm，若不是关键性尺寸，则用目测判断待检品与样品是否有偏差。



关键点：龙头体、明小外壳、医洗、暗小暗蹲面板等与感应镜片配合的地方必

须要使用感应镜片进行配合性检验，感应窗口的尺寸应符合要求，配合时要求不

松不紧，感应镜片装入时不能左右摇晃，龙头体感应窗口与镜片的配合需平整，

不能有台阶的产生。

3. 螺纹的检测：

有螺纹的物料必须使用标准螺纹检验套件对螺纹进行检测，同时目测螺纹是否

有崩牙、缺料、毛刺等不良现象，与密封圈接触面是否完整，螺纹长度是否符合

图纸要求。

4. 试水检验：

对龙头体、医洗底座等需试水物料进行试水检验，主要检验龙头体与进水口及

各连接部位有无漏水、砂眼、裂纹等不良现象。试水时间，在 水压 0.9MPa 条件

下持续 30S，龙头体试水时需旋上出水嘴。

二、结构五金件的检验
1. 工艺尺寸的检测：

使用游标卡尺、深度尺等相应的测量工具，依照工艺尺寸图纸要求测量相关的

尺寸。

检测一些关键尺寸（关键尺寸在图纸上面有标注出来），一些角度性尺寸，若

为两个及两个以上配件配合则使用装配间隙来判断是否合格，装配间隙要求

<1mm，若不是关键性尺寸，则用目测判断待检品与样品是否有偏差。

2. 螺纹的检测：

有螺纹的物料必须使用标准螺纹检验套件对螺纹进行检测，同时目测螺纹是否

有崩牙、缺料、毛刺等不良现象，与密封圈接触面是否完整，螺纹长度是否符合

图纸要求。

3. 外观检验：

要求结构五金件不能有变形、碰伤、毛刺、飞边、污渍、装配间隙不符合要求

等不良现象，有要求电镀的物料按电镀产品的检验规范来检验，未电镀的物料要

求必须经过酸洗或喷砂以保证外观。

4. 试水检验：

对需试水的结构五金件，如调节阀、铜接头等物料进行试水检验。主要检验物

料有无漏水、砂眼、裂纹等不良现象。

试水方法：将配件安装到预埋盒上与其他配件组装成一个半成品，调节水压到

0.9MPa，保持 30S-60S时间，检查五金件主体及各连接部位有无漏水、砂眼、裂

纹等不良现象。

三、电磁阀的检测
1. 外观检验：

要求塑件外观平整、光滑，无变形、断裂、毛刺、飞边、注塑不满、划伤、气

泡、熔接痕明显、缩水、油污等不良现象。

要求五金件不能有变形、碰伤、毛刺、飞边、污渍、装配间隙不符合要求等不

良现象，有要求电磁阀进出水接头必须电镀。

2. 工艺尺寸的检测

使用游标卡尺、深度尺等相应的测量工具，依照工艺尺寸图纸要求测量相关的

尺寸。

检测一些关键尺寸（关键尺寸在图纸上面有标注出来），一些角度性尺寸，若

为两个及两个以上配件配合则使用装配间隙来判断是否合格，装配间隙要求



<0.5mm，若不是关键性尺寸，则用目测判断待检品与样品是否有偏差。

3. 螺纹的检测：

有螺纹的物料必须使用标准螺纹检验套件对螺纹进行检测，同时目测螺纹是否

有崩牙、缺料、毛刺等不良现象，与密封圈接触面是否完整，螺纹长度是否符合

图纸要求。

4. 试水检验：

试水检验按照电磁阀试水检验规范进行检验。

四、塑料件的检验（感应镜片）
1. 外观检验：

要求感应镜片感应窗口面必须外观平整、光滑，无变形、断裂、毛刺、飞边、

注塑不满、划伤、气泡、熔接痕明显、分层、不光泽、变色、银丝纹、油污、缩

水等不良现象。

特别强调一点，镜片颜色必须与经过确认后的样品颜色基本一致，如颜色偏差

太大，可以向技术人员提出，由技术人员进行确认。要求每批次感应镜片必须抽

样检验实际感应效果，也就是说拿到车间进行实配试装测试感应距离能否达到要

求。

2. 工艺尺寸的检测：

A．规则外形的感应镜片直接按图纸尺寸用游标卡尺等测量工具进行测量。

B．不规则外形的感应镜片，可以测量尺寸的地方用游标卡尺等测量工具进行

测量，其余地方采用实配方式进行检测，实配安装结果应配合紧凑。

C．有螺丝定位孔的感应镜片用螺丝进行实配安装后应无断裂现象。

D．有电位器槽及电位器孔的感应镜片检查其位置与尺寸必须符合图纸要求。

E．要求有导熔线的感应镜片上的导熔线必须符合要求。

五、塑料件的检测（除感应镜片外所有塑料件）
1. 外观检验：

外饰塑料件要求外观必须外观平整、光滑，无变形、断裂、毛刺、飞边、注塑

不满、划伤、气泡、熔接痕明显、分层、不光泽、变色、银丝纹、油污、缩水等

不良现象。

非外饰塑料件可以在外饰塑料件的外观标准中适当放宽要求。

2. 工艺尺寸的检测：

A. 规则外形的塑料件直接按图纸尺寸用游标卡尺等测量工具进行测量。

B. 不规则外形的塑料件，可以测量尺寸的地方用游标卡尺等测量工具进行测

量，其余地方采用实配方式进行检测，实配安装结果应配合紧凑。

C. 有螺丝定位孔的塑料件用螺丝进行实配安装后应无断裂现象。

六、橡胶件的检测：
1. 外观检验：

要求橡胶件外观平整、材质均匀，无毛边、缺料、粗糙、变形、断裂等不良现

象，感应镜片橡胶塞要特别注意各孔位孔膜有没有修掉。

2. 工艺尺寸的检测：

A. 规则外形的橡胶件直接按图纸尺寸用游标卡尺等测量工具进行测量。

B. 不规则外形的橡胶件，可以测量尺寸的地方用游标卡尺等测量工具进行测

量，其余地方采用实配方式进行检测，实配安装结果应配合紧凑。

C. 橡胶件与其他物料存在配合的地方必须进行实配安装操作，实配结果必须

符合要求。



D. 对某些橡胶物料，例如出线橡胶塞之类的物料，其硬度要求不能太高，用

手去挤压应感觉较软，这样有助于装配过程的顺利装配。而一些垫圈、垫

片等橡胶密封件则要求其弹力应能满足要求，用手去挤压、扭曲、拉伸之

后，应能恢复原状，且不能出现变形、断裂等不良现象。

七、线材的检测
1. 外观检验：

要求线材的外观应平整、光滑，无老化、变形、断裂等不良现象，直流产品所

用到的线材要注意其极性（红色代表正，黑色代表负），要求其不同批次到货的线

材接插件方向要一致，且与样品方向要相同。

2. 工艺尺寸的检测：

按照图纸对线材的尺寸进行检测，有接插线的线材要求进行对插试验，其结果

必须符合要求。

3. 电气特性

参照《进料检验规范－电子元器件检验规范》对线材及线材接插件进行检测。

八、电子元器件的检测
电子元器件的检测按照《进料检验规范－电子元器件检验规范》进行检测，并在此

基础上添加品牌控制，具体品牌详见供应商提供的品牌列表。

举例说明：

这里根据《进料检验规范－电子元器件检验规范》举个例子讲解一下电子元器件的

检测方法。

附加一点要求，从即日起，检验过程中出现的不良现象全部要做一个记录，具体记

录在《来料品质不良状况记录表》中，《来料品质不良状况记录表》不打印成纸张，直

接在计算机里操作，以便查询。

此次培训的内容就先到这里。
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