
合作伙伴质量指南

合作伙伴根据出货批次数量,采用下表IS02859(GB/T2828)“零缺陷”抽样
计划(AQL=2.5%,c=0),抽取相应数量的样品进行检验。 出货抽样计划 
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1.检验类型,分为四种:标准检验(StandardInspection)、正式检验(FormalInspection)、三坐标机检验
(CMMInspection)和首件检验报告(FAIR)。合作伙伴根据订单要求的检验类型使用对应的表单,在发货前执行
产品质量检验(包括外观检验、尺寸量测、功能测试,以及法律法规和客户特别要求的其他测试),并将结果如
实记录在对应的表单内(针对“标准检验”的产品,推荐使用得宝龙表单,供应商也可以直接将检测结果记录
在得宝龙空白表单上,或者2D图纸上拍照上传,也可以使用供应商自己的表单格式。但是必须隐藏所有供应
商公司的名称及L0G0。确保字迹清楚可辨认,不能有涂改!)。

-针对中国平台本土订单(LocaltoLocal),合作伙伴根据订单要求确认每个产品的检验类型,参考客户提供的2D
图纸识别并标注尺寸,使用正确的检验设备和工具安排质量检测,并将检验结果填在对应的报告格式里。如
果客户没有提供2D图纸,需合作伙伴自行根据3D模型转换2D图纸,按要求完成气泡图制作。

-针对中国平台国外订单(LocaltoGlobal),合作伙伴使用正确的检验设备和工具安排质量检测,并将检验结果填
在对应的报告格式里。原则上气泡图在订单要求的发货日提前2天需要上载到系统。

*特别提示:
-针对检验类型是“析准检验”和“首件检验”的产品,如果供应商使用CMM三坐标进行尺寸检测,则可以提
交三坐标原始报告作为“出货报告”进行提交并打印随货发出,但是报告上不得出现供应商的L0G0或任何
信息。(可以有三坐析机器或系统的信息)。
-针对所有螺纹(包括内螺纹和外螺纹),供应商在包装出货前原则上必须100%用对应的螺纹规或丝攻回牙检查!
-针对木箱包装的订单,请提前发货日2天告知。我们会尽量安排现场检验!--切记!切记!
-针对Local to Global订单,检验报告上需写明本土和美国订单号码。产品编号需写明订单里面的产品编号和
图纸标题栏客户的产品编号或描述:
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2.气泡图标注一般原则:

若系统上只有3D图,没有提供2D图和气泡图,则需要
供应商自己出2D图,并制作气泡图进行尺寸量测和
报告。

非客户指定的情况下,气泡图标注应符合如下原则:

-长、宽、高、弧度、角度等外形尺寸。
-所有孔位、孔径和孔深。
-所有螺纹规格和相关尺寸。
-如无特别要求,粗糙度按等于或小于Ra3.2进行管控。
-所有带公差要求的尺寸。
-图纸和订单备注里面规定的重要特征和要求。

请注意您自己出的2D图,气泡图和质量报告上面,不
能有任何带有供应商的信息或LOG0。

注:若订单上只有3D图,没有2D图,则尺寸公差检验标
准按照生产订单上面的来执行具体详情可查阅
“工程管理”里面的说明。
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《照片报告》及照片要求:可以不做成PPT格式，直接上传
照片：

a.产品整体照片;
b.内箱照片;
c.特殊特征局部照片;(如螺纹、倒角、台阶、表面处理等)
d.整体外箱照片。

b.正式检验(FormalInspection)
正式检验需要进行全尺寸标注和量测。记录格式与CMM相同,但不强制要求用三坐标机进行编程和量测。

c.三坐标机检验(CMM Inspection)
原则上要求合作伙伴100%全尺寸标注和量测,强制要求使用三坐标机进行编程自动量测,将量测结果填入CMM报
告格式。如客户有特别要求,需要合作伙伴无偿提供三坐标量测程序和原始报告。

d.首件检验报告(FAlR)-First ArticleInspection Report)
首件检验报告(FAIR)按AS9102标准要求,原则上要求合作伙伴100%全尺寸标注和量测,并将原物料,制程及次级组
件相关追溯信息和检验结果填入报告。首件检验报告要求每个抽检=的样品单独做成一页报告。

*特别提示:
各供应商上传报告、照片和证明书后,除“标准检验”之外,其他三种检验类型供应商都需要打印《尺寸检验报
告》(包含气泡图)放入包装箱内随货一起发出.四种检验类型都需要供应商把订单要求的“证明书”打印出来
并放入包装箱内随货一起发出!!如果不放入包装箱内也可以将报告折叠好放在PE自封袋内并黏贴在包装箱外面
随货一起发出。

3.尺寸标注和检测要求如下:
a.标准检验(Standard Inspection)
   如客户无特别要求,则至少识别并标注如下特征尺寸:
   -长、宽、高、弧度、角度等外形尺寸。
   -所有孔位、孔径和孔深。
   -所有螺纹规格和相关尺寸。
   -如无特别要求,粗糙度按等于或小于Ra3.2进行管控。
   -所有带公差要求的尺寸。
   -图纸和订单备注里面规定的重要特征和要求。
(如果统提供了气泡图,则按提供的气泡图进行量测和报告)
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4.其他订单要求的资料或证明书:

**特别说明:关于表面粗糙度的量测和报告!

-图纸或订单备注要求是Ra3.2及以上,和刀具默认保证,
供应商不需要在《尺寸报告》里面填写量测结果。但是
如果发现工件表面有可触感的刀纹,刮伤或台阶等不良,
要求供应商检验员量测以确认。如果量测结果不合格,
需要供应商返修或重做。

      -图纸或订单备注要求是Ra3.2以下,供应商检验员需
要量测并在《尺寸报告》里面填写量测结果。

订单要求的材质证明报告有两种形式:
a.《材质证明书》,供应商可以向下游材料代理商
或供应商索取,或者委托第三方安排测试。

b.《三方材质测试报告》,供应商应从生产同批次
来料的原材料中准备样品并送第三方专业测试实验
室或机构进行专业性测试分析,确保原材料各元素
含量符合国际/国家标准要求。

根据订单要求,需要提供《后处理证明书》的,由
供应商按得宝龙提供的格式进行出具,并由实际
执行后处理制程的工厂签名盖章。

根据订单要求,需要提供《合格证CoC》的,由供
应商按得宝龙提供的格式进行填写,然后签名并
填写日期。
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5.工艺和质量标准,客诉经验教训分享

2-4.客诉经验教训分享

1).严格按订单和图纸要求进行工艺设计和质量管控,不要擅自改变、增
加或减少工艺流程。质量标准不要低于也不要高于图纸要求的标准。
任何变更和不符合订单要求的操作必须提前告知得宝龙和客户书面批
准之后才可以执行!原则上不接受任何补焊或镶牙套的返修,即使要做必
须提前通知得宝龙并得到批准之后方可进行。(针对铸造产品砂眼的补
焊按客户质量标准和沟通执行。)

2).针对同一个客户类似产品的二次订单,千万不可以想当然地认为是相
同产品的返单而使用贵司内部之前旧订单的3D图纸/2D图纸/加工程式
等加工依据文档!任何订单供应商都必须严格使用最新的3D图纸/2D图
纸/订单要求进行DFM评审、编程和加工。
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6.工程管理

订单上的注意事项
除非工作说明中另有说明,否则所有要求都将来自生产订单(P0),2D图纸,3D模型:
  如果PO上另有note说明,请按照note上面的要求加工
   如果同时提供了2D图纸,2D图纸作为支持文件以提供从3D不能获取的信息。如      
GD&T标注,攻牙尺寸,螺纹镶件等等,表面粗糙度要求不差于标准Ra3.2um,标准公
差或者特定的公差例如孔径,紧配合等等。
     如果订单只有3D模型,公差要求按以下“公差”章节规定的公差为准。如果有
提供图纸,所有公差要求以2D图纸要求为准。
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6.1 一般通用公差标准_针对美国订单公差按照以下要求进行:
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公差
通用指引:如果订单只提供3D模型适用以下公差。如果提供了2D图纸,按照图纸标明的公差执行。

金属CNC/钣金加工
如果提供了图纸,以图纸上的公差要求为准。图纸上的尺寸补充信息如GD&T标注,攻牙尺寸,镶件,表面粗糙度要
求等等都必须遵照执行。不要求电镀或表面处理的加工面除非有要求进行喷砂、喷丸等,请保留原始加工状态。

后处理我们默认是“标准”,标准的含义是:根据加工所需的工艺保留最后工序的加工状态(去披锋,去污除外)
表面粗糙度:默认为3.2,指粗糙度最大不超过Ra3.2um。如果图纸没有标明螺纹公差要求,默认为2级

塑胶加工
除非图纸另有要求,公差按+/-0.13mm。塑胶在加工后通常都会有产品变形问题,加工塑胶时请注意。

6.2 公差标准

公差标准

公差标准因制造工艺而异。目前我们使用的最常见的公差标准是由IS02768和IS0286定义的。
常用基本功差如下:
         IS02768-精密
         ISO2768-中等
         IS0286-6级
         IS0286-7级
         ISO286-8级
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