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出厂前检验规程                            JT/C－8.2.4J－009　
1. 目的：对本公司的出厂产品进行控制，确保满足顾客要求。

2. 职责：检验科负责产品出厂前的检验工作。

3. 检验内容和方法

	序号
	检验项目
	检验要求
	检验方法
	抽样方法
	判定原则

	1
	包装标识
	包装标识正确，包装物与包装箱符合
	开箱目测
	按《表一》抽查
	发现一件不合格判该批不合格

	2
	合格证
	包装箱内放有产品合格证，合格证上应注明：产品名称、型号、检验日期、制造厂名称、检验员章
	开箱目测
	
	

	3
	包装带
	包装带应牢靠（无松弛现象），道数应符合工艺要求
	目测
	
	

	4
	内包装
	包装物在箱内摆放整齐，内包装必须封口，不透气
	开箱目测
	
	

	5
	外包装箱
	外包装箱不得破损和变形
	目测
	
	


4. 相关质量记录

产品发出前检验记录
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表一：

	被检数量
	正常检查一次抽样方案
	放宽检查一次抽样方案

	
	样本数
	Ac
	Re
	样本数
	Ac
	Re

	1——90
	13
	0
	1
	5
	1
	2

	90——150
	20
	0
	1
	8
	1
	2

	150——280
	32
	1
	2
	13
	1
	2

	280——500
	50
	1
	2
	20
	2
	3

	501——1200
	80
	2
	3
	32
	3
	4

	1201——3200
	125
	3
	4
	50
	5
	6

	3201——10000
	200
	5
	6
	80
	6
	7

	10001——30000
	315
	7
	8
	125
	8
	9


注：Ac——合格判定数；Re——不合格判定数

表一使用说明：连续１０批正常检查合格的批次可以转入放宽检查，放宽检查出现１批次不合格转入正常检查。开始检验时采用正常检验。
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