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1. 零件保证书（Part Submission Warrant）(PSW)

2. 生产流程图(Operation Process chart)(OPS)

3. 过程潜在的失效模式及影响分析（PFMEA)

4. 全尺寸量测报告(Dimension test Report)

5. 性能测试报告(Performance Test Report)

6. 材料特性(Material Characteristics)

7. 关键质量特性（CPK)

8. 控制计划（Control Plan)

9. 工程图纸(Drawing)

10. 环保检测报告(Environmental test report )

11. 样品(Sample) 



Organization Name and Supplier Code / Vendor Code
组织名称和供应商/供应商代码

Customer Name / Division
顾客名称/部门

 REASON FOR SUBMISSION 送检理由

Initial submission 首次提交

Engineering Change (s) 工程变更

Tooling：Transfer，Replacement，Refurbishment，or 

additional工装：转移、更换、整修或添加

Correction of Discrepancy 差异之修正

Tooling Inactive > than 1 year  模具停产超过1年

Change to Optional Construction or Material 物料变更

Sub-Supplier or Material Source Change供应商或材料来源变更
Change in Part Processing
零件制程变更
Parts produced at Additional Location 新厂生产之零件

Other - please specify below其它–请叙述

 REQUESTED SUBMISSION LEVEL (Check one) 要求送件层级﹙选一项﹚

Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer.
第一级只提交保证书（若制定为外观项目，还应提交外观核准报告。

Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.
第二级只提交保证书、产品样品及部分资料。

Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.
第三级只提交保证书、产品样品及完整资料。

 Level 4 - Warrant and other requirements as defined by customer.
第四级只提交保证书、客户制定资料。

Level 5 - Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at supplier's manufacturing location.
第五级包装书、产品样品和完整资料保留在组织制造现场，供审核时使用。

 SUBMISSION RESULTS 送件结果

appearance criteriadimensional measurements material and functional tests
尺寸量测 材料及性能测试 外观评估

statistical process package

统计数据

I  affirm  that the samples  represented  by  this warrant are representative of our parts which were made by a process that   meets  all  PPAP  Manual 

4th Edition Requirements. I further affirm that these samples were produced at the rate of 20K / 1    hrs. I also certify that documented 

20K   /   1       小时之生产

evidence of such compliance is on file and available for review. I have noted any deviations from this declaration below.

本人確定本保证所提出之样品为本公司生产零件之代表，依PPAP第四版要求所生产，我保证此样品是出于数量
所完成的，所有符合性证明文件都已妥善归档，以供审查，並說明任何与此声明有偏差的内容，见下文。

EXPLANATION/COMMENTS 说明和建议：

Is each Customer Tool properly tagged and numbered? 每种顾客的工具是否都已适当加标签和编号？ Yes是 No否

Organization Authorized Signature经授权组织代表签名

Print Name代表姓名

Title职务

Customer Signature经授权的组织代表签名

Print Name代表姓名

Date 日期

Customer Tracking Number 顾客追踪编号

N/A

浙江联和电子有限公司

N/A N/A
N/A N/A

浙江省乐清市乐清湾港区创新路8号 
Application 使用范围City 城市     Region 地区      Postal Code 邮编      Country 国家 

MATERIALS REPORTING材料报告

Part Submission Warrant
零件保证书

Part Name 产品名称

Shown on Drawing Number 所示图纸编号

Engineering Change Level 工程变更等级

Additional Engineering Changes 附加的工程变更

防水 栓 Cust. Part Number 客户产品编码

Org. Part Number  公司产品编码

Dated日期

Dated日期

NO 否
Weight (g)Purchase Order No.

采购订单编号 N/A 重量 (克)
Checking Aid Engineering Change Level Dated

Safety and/or Government Regulation
安全规定 / 政府法规

Checking Aid No.
检具编号 N/A 工程变更版次 N/A 日期 N/A

YES 是

 ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION
组织制造厂信息

CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION
提交顾客信息

N/A
Street Address 街道地址 Buyer / Buyer Code 采购人员/采购人员代码

 N／A 无
Has customer-required Substances of Concern information been reported? 

Yes 是
顾客关注的受关注物质信息是否已报告？

Submitted by IMDS or other customer format  通过MDS报告或用顾客规定的其他表格报告：

No 否   

These results meet all drawing and specification requirements 以上結果是否符合所有图面及规格要求：
 Yes是 No﹙If "NO" - Explanation Required﹚否﹙如果「否」务必说明﹚ 

MOLD模型／Cavity多模穴／Production Process制造流程：    

DECLARATION    声明

2020/9/5
杨阿森 Phone No.电话 13587768809/0577-62383699 +86-0577-62382566

Date日期

销售经理 E-mail邮箱

Fax 传真

715418186@qq.com

FOR CUSTOMER USE ONLY ( IF APPLICABLE ) 顾客专用栏﹙若适用﹚

PPAP Warrant Disposition 保证书处理意见： □ Approved 核准    □ Rejected 拒收 □ Other其他：

967067-1
967067-1

N/A

来料-混炼-胶料预成型-硫化-折边-成品检验-包装入库



1 of 1 

Supplier ZHEJIANG LIANHE ELECTRONICS CO.,LTD

Family name Date (Orig.) Prepared by

2020/9/5
Part Number Date (Rev.) Title

N/A
Part Name Page

Product Engineer 
Phone Number

86-0577-62383699

/Manufacturing
/Assembly Movement of Materials
/Parts Storage of Materials
/Parts Inspecition

编号Step# 生产Fab 搬运Move 存储Store 检验Insp 制程名称Operation description 项目Item # 关键产品特性Special Characteristics

1 * 来料 Material

2

*

混炼

3

*

胶料预成型

包装Package

Cross Functional Team Members  

PROCESS FLOW DIAGRAM

4

5

*

入库检验Inspection in storage6

* 出货Shipment

材料不合格 Material NG

*

* 标签，材料重量 label,material weight 

外观、尺寸.

遵循包装标准操作规程
Follow the Package SOP

纸箱破损   Carton damage

标签与内容不匹配
Label does not match content

Yu Fu

    生 产 流 程 图

供应商       浙 江 联 和 电 子 有 限 公 司

967067-1

品名

产品型号

制程类别

APQP小组

 鲸鱼、杨阿森、玉夫、余博

Jin Yu ,ASen Yang,Yu Fu ,Yubo

订制日期：

修订日期：

页面：

编制者：

职称：

电话：

 玉夫

工程

生产
搬运

存贮

检验

*

967067-1

外观 Surface

外观Surface

*
硫化 尺寸

*
折边 外观

7

8



记录编号

版本号

顾客名称

工程部

967067-1

2020.9.5

现行预防过程控制

Current process Controls
preventing

现行探测过程控制

Current process
Controls detecting

采取的措施
Actions Taken

严重
度数

(s)

频

度

数

(O)

不易
探测
度数
(D)

风险

顺序

数RPN

包装破损
包装破损原材料退
货

3 包装材料不符合要求 4 供应商使用符合要求的包
装材料

仓库收货时100%确认包
装是否破损

2 24

原材料性能不符合要
求

检测不合格的批次
退货

6 原材料供应商未按要求
生产

4 供应商进行过程控制
确认供应商自检报告，
并对原材料性能进行抽
检

3 72

02移动化工原材料至
仓库

未进行检测入库
半成品检测不合格
报废

7 材料检验状态不明确 4 对材料检验状态进行标识
材料入库时100%检查是
否有合格标签

2 56

标识信息不正确
半成品检测不合格
报废

7 标识错误 4 标识时核对实物与标识的
一致性

按DWQG14-17《储运管理
规定》控制

6 168 采用ERP扫码进行控
制

2020.6.30

存储时间超过有效期 3 定期对有效期进行检查

通过台账管理按“先进
先出”原则予以发料，
并适时对贮存期限进行
监控报警；

3 63

存储条件不符合要求 3 对存储条件进行检查

材料开包领用后扎紧袋
口以防吸潮；每天对贮
存环境进行监控记录并
实施报警装置；

3 63

04移动化工原材料至
称量区

原材料误用
半成品检测不合格
报废

7 未核对实物与标识的一
致性

4 材料出库时库管员核对实
物一致性

材料出库时领料人核对
实物一致性

6 168 采用ERP扫码进行控
制

2020.6.30

量具异常 4 每年对量具进行鉴定 开班对量具进行点检 4 112

操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 专人二次复核 5 140

材料种类不符要求
半成品检测不合格
报废

7 操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 专人二次复核 5 140

材料被污染
半成品检测不合格
报废

7 容器不干净 4 对容器进行检查和清理 对容器清洁进行检查 6 168

投料顺序不符要求
混炼胶过程时间延
长

2 操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 过程抽查 6 48

滚筒温度过高
材料提前硫化而报
废

8 冷却水不足 3 开班设备点检 每4小时测量1次温度 5 120

材料被污染
半成品检测不合格
报废

7 更换胶种是设备未清洗
干净

4 更换胶种时用同类胶清洗
炼胶机

目视100%检查设备是否
清洗赶紧

4 112

筒距不符要求
胶料厚度不正确而
返工

5 操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 没车100%确认筒距 4 80

量具异常 4 每年对量具进行鉴定 开班对量具进行点检 4 32

操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 专人二次复核 5 40

标识信息不正确 半成品无法入库 2 操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 没车100%确认标识信息 4 32

责任及目标完成日期

Responsibility&Target
Completion date

级别
Class

潜在的失效起因/机理

Potential Mechanism(s)
of Failure

频

度
数
(O)

不易
探测
度数
(D)

风险

顺序

数
RPN

建议的措施

Recommended
Action(s)

潜在的失效后果

Potential Effect(s)
of Failure

半成品检测不合格
报废

半成品检测不合格
报废

入库数量不正确

严重
度数

(s)

7

7

2

潜在的失效模式

 Potential Failure
Mode

原材料失效

材料重量不符要求

重量不正确

12混炼

现行状态 Persent Status  措 施 结 果    Action Result过程步骤（项目）
Process step
（Item）

  功能

  Function

01原材料进厂检测

03贮存原材料

11称量配料

FMEA编号/FMEA NUMBER PFA-00018 关键日期Key date 修改日期Changed date

核心小组人员名单：  鲸鱼、杨阿森、玉夫、余博

项目名称/Project Name / 过程责任部门/Process Responsibility 最新图纸版本/Version No /

零件名称/Part name 防水栓 零件图号/Part No. 当前状态/Status □样件Sample □试生产PrePilot  ■量产Production

 潜 在 失 效 模 式 及 后 果 分 析
POTENTIAL FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS A0

□设计FMEA(DFMEA) ■过程FMEA(PFMEA)



记录编号

版本号

顾客名称

工程部

967067-1

2020.9.5

现行预防过程控制

Current process Controls
preventing

现行探测过程控制

Current process
Controls detecting

采取的措施
Actions Taken

严重
度数

(s)

频

度

数

(O)

不易
探测
度数
(D)

风险

顺序

数RPN

责任及目标完成日期

Responsibility&Target
Completion date

级别
Class

潜在的失效起因/机理

Potential Mechanism(s)
of Failure

频

度
数
(O)

不易
探测
度数
(D)

风险

顺序

数
RPN

建议的措施

Recommended
Action(s)

潜在的失效后果

Potential Effect(s)
of Failure

严重
度数

(s)

潜在的失效模式

 Potential Failure
Mode

现行状态 Persent Status  措 施 结 果    Action Result过程步骤（项目）
Process step
（Item）

  功能

  Function

FMEA编号/FMEA NUMBER PFA-00018 关键日期Key date 修改日期Changed date

核心小组人员名单：  鲸鱼、杨阿森、玉夫、余博

项目名称/Project Name / 过程责任部门/Process Responsibility 最新图纸版本/Version No /

零件名称/Part name 防水栓 零件图号/Part No. 当前状态/Status □样件Sample □试生产PrePilot  ■量产Production

 潜 在 失 效 模 式 及 后 果 分 析
POTENTIAL FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS A0

□设计FMEA(DFMEA) ■过程FMEA(PFMEA)

硫化点不符要求
产品硫化时间波动
大

6 硫化点未检测 4 每车料检硫化点 检测合格后进行标识 4 96

颜色不符合要求
半成品检测不合格
返工

5 颜色未检测 4 每车料检颜色 检测合格后进行标识 4 80

硬度不符要求 影响顾客装配 6 ☆ 硬度未检测 4 每车料检硬度 检测合格后进行标识 4 96

密度不符要求
投产投料重量不准
确

4 密度未检测 4 每车料检密度 检测合格后进行标识 4 64

扯断强度不符要求 影响产品加工效率 5 扯断强度未检测 4 每车料检扯断强度 检测合格后进行标识 4 80

扯断伸长率不符要求 影响产品加工效率 5 扯断伸长率未检测 4 每车料检扯断伸长率 检测合格后进行标识 4 80

材料不符合ROHS要求
产品不符合ROHS要
求

7 ★ ROHS未检测 4 每年检测ROHS 配方供应商固话 4 112

全物性不符要求 影响产品性能 5 全物性未检测 4 每年料检全物性 每年检查全物性报告 4 80

标识信息不正确 材料被错用误用 7 标识错误 4 标识时核对实物与标识的
一致性

按DWQG14-17《储运管理
规定》控制

6 168 采用ERP扫码进行控
制

2020.6.30

存储时间超过有效期 3 定期对有效期进行检查

通过台账管理按“先进
先出”原则予以发料，
并适时对贮存期限进行
监控报警；

3 54

存储条件不符合要求 3 对存储条件进行检查

材料开包领用后扎紧袋
口以防吸潮；每天对贮
存环境进行监控记录并
实施报警装置；

3 54

重量不正确 硫化效率降低 4 操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 每卷称量3条 6 96

分条长度不正确 硫化效率降低 4 操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 每卷检测3次 6 96

分条厚度不正确 硫化效率降低 4 操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 每卷检测3次 6 96

分条宽度不正确 硫化效率降低 4 参数设定不正确 4 定时检查参数 每卷称量3条 6 96

硫化温度不符要求 产品性能降低 6 ☆ 参数设定不正确 4 定期对操作工进行培训 定时检查参数 5 120

硫化压力不符要求 产品性能降低 6 ☆ 参数设定不正确 4 定期对操作工进行培训 定时检查参数 5 120

硫化时间不符要求 检验强度增加 5 参数设定不正确 4 定期对操作工进行培训 定时检查参数 5 100

产品性能降低 6混料胶失效

13混炼胶物性检测

14混炼胶贮存

21胶料预成型



记录编号

版本号

顾客名称

工程部

967067-1

2020.9.5

现行预防过程控制
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Actions Taken
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度数

(s)

频

度

数

(O)

不易
探测
度数
(D)

风险

顺序
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(s)
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 Potential Failure
Mode

现行状态 Persent Status  措 施 结 果    Action Result过程步骤（项目）
Process step
（Item）

  功能

  Function

FMEA编号/FMEA NUMBER PFA-00018 关键日期Key date 修改日期Changed date

核心小组人员名单：  鲸鱼、杨阿森、玉夫、余博

项目名称/Project Name / 过程责任部门/Process Responsibility 最新图纸版本/Version No /

零件名称/Part name 防水栓 零件图号/Part No. 当前状态/Status □样件Sample □试生产PrePilot  ■量产Production

 潜 在 失 效 模 式 及 后 果 分 析
POTENTIAL FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS A0

□设计FMEA(DFMEA) ■过程FMEA(PFMEA)

模具型腔不符要求 产品外观不符要求 5 模具型腔表面存在缺陷 3 模具出入库对型腔外观进
行检查

每次使用前进行100%检
查

3 45

胶料摆放不符要求 检验强度增加 5 操作工操作失误 4 定期对操作工进行培训 每模100%检查摆放 3 60

内径Φ1.0±0.1mm超
差

顾客难装配、密封
不严

7 ★ 尺寸未检测 3 使用经过验证的模具、材
料正产

每班检测5件 6 126

外径Φ3.9±0.1mm超
差

顾客难装配、密封
不严

7 ★ 尺寸未检测 3 使用经过验证的模具、材
料正产

每班检测5件 6 126

高度7.8±0.1mm 超差
顾客难装配、密封
不严

7 ★ 尺寸未检测 3 使用经过验证的模具、材
料正产

每班检测5件 6 126

23拆边 产品有毛刺 检验强度增加 5 未按要求操作 4 定期对操作工进行培训 每桶检测5件 6 120

24成品检验 外观不符要求 影响顾客使用 5 未按要求操作 4 定期对操作工进行培训 100%检验 4 80

数量不足 顾客生产数量不足 2 未按要求操作 4 定期对操作工进行培训 每袋确认数量 4 32

包装内有异物、污染 顾客挑选 3 包装袋不符要求 4 采购符合要求的包装袋 包装前确认包装袋 4 48

产品未先进先出 顾客抱怨 4 未按要求操作 4 定期对操作工进行培训 出库前确认 4 64

存储条件不符要求 产品性能下降 5 存储条件不符合要求 3 对存储条件进行检查
每天对贮存环境进行监
控记录并实施报警装置

3 45

出货标签不正确
顾客无法正常接收
货物

2 标签不符顾客要求 4 按顾客要求执行 出货前100%检查标签 4 32

缺少附件
顾客无法正常接收
货物

2 附件不符合顾客要求 4 按顾客要求执行 出货前100%检查标签 4 32

31成品贮存

32以最佳路线发货

22硫 化

25包 装

1、对于安全和法规零件，严重度≥9或者风险指数≥180必须制定整改措施；
2、对于非安全法规零件，风险指数≥180必须采取措施；
3、对于顾客有特定要求的依据顾客特定要求执行

编制：  审核：  批准：



-

5

上 下 1 2 3 4 5

1 4.15 4.30 4.00 4.16 4.17 4.16 4.18 4.17 OK

2 3.8 3.90 3.70 3.74 3.75 3.75 3.74 3.75 OK

3 1 1.10 0.90 1.06 1.08 1.07 1.06 1.07 OK

4 2.6 2.70 2.50 2.63 2.64 2.62 2.63 2.64 OK

5 3.1 3.20 3.00 3.07 3.08 3.08 3.08 3.07 OK

6 5 5.15 4.85 4.88 4.90 4.86 4.89 4.87 OK

7 8.5 8.70 8.30 8.52 8.53 8.55 8.52 8.54 OK

/

审查To examine： 玉夫YU FU 测试test： 周雪莲XUELIAN ZHOU

客户Customer
产品数量

Product quantity
产品编号Product

number

浙江联和电子有限公司
Zhejiang Lianhe Electronics Co., Ltd.

尺寸测试报告
Dimension test Report

文件编号Form number：LHE-2020823-07

967067-1

批准approval：鲸鱼JIN YU

外观Appearance
No obvious flash burr, no lack of material, no plugging,etc.

无明显飞边、无缺料、无堵孔等

项目编号
Serial
number

尺寸size
偏差大小tolerance 测试结果Test result

结论
determine

备注
Remarks

材质Material 硅橡胶  草绿色

检验日期
Date of inspection

2020.8.23
检验数量

Inspection
quantity

产品型号Product
name



浙江联和电子有限公司 
产品性能测试报告 

品名 

(DESCRIPTION) 
防水栓 

测定者 

(Inspector) 
天鸽 测定条件 

(Test 
Condition) 

温度: 26℃ 

(Temperature

料号 

(MODEL NO.) 
967067-1 

日期 

(Date) 
2020.9.5 湿度: 56 % (Humidity) 

试验项目 

(Test Title) 
规格 

(Specification) 

测定值(Data) 
COM 

X1 X2 X3 X4 X5 

1 硬度（邵氏 A型）45±5 42 45 43 43 41 ok 

2 扯断强度≥5Mpa 6.22 6.17 6.36 6.52 6.34 
ok 

3 扯断伸长率≥300％ 567.4 572.2 561.8 548.6 543.5 ok 

/ 



厦门欣顺安工贸有限公司

厦门欣顺安工贸有限公司 

品  质 部 

出油胶材质报告书 

(Oil gum material report) 

产品名称： 

出油胶 

产品型号： 

SA-931 

主要原料 

Main Raw Marerial 

化学名称 

Chemical Name 
CAS NO. 

分子式 

Molecular formula 

含量 

Content 

硅橡胶 silica gel 112926-00-8 SiO2 40-50 

硅油 Silicone oil 63148-62-9 C6H18OSi2 10-15 

生胶 Siloxanes and Silicones 68037-87-6 C2H3 [Si(CH3)2O]n 20-30 

二氧化硅 Silicon dioxide 7631-86-9 SiO2 5-10 



●

组容 A2 D3 D4 d2

2 1.88 * 3.27 1.12

● 3 1.02 * 2.57 1.69
4 0.73 * 2.28 2.06
5 0.58 * 2.11 2.33
6 0.48 * 2.00 2.53
7 0.42 0.08 1.92 2.70
8 0.37 0.14 1.86 2.85
9 0.34 0.18 1.82 2.97

10 0.31 0.22 1.78 3.08

USL-X X-LSL
3R/d2 3R/d2

=Min| 5.00 6.65 | = 5.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

1 4.17 4.18 4.16 4.18 4.16 4.18 4.17 4.16 4.17 4.18 4.16 4.18 4.16 4.18 4.16 4.18 4.16 4.18 4.16 4.18 4.17 4.16 4.16 4.17 4.18
2 4.17 4.16 4.18 4.16 4.18 4.16 4.17 4.17 4.16 4.16 4.18 4.16 4.18 4.17 4.16 4.16 4.18 4.16 4.18 4.16 4.18 4.16 4.18 4.17 4.16
3 4.17 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.16 4.18 4.17 4.18 4.18 4.18 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.16 4.18 4.16 4.18 4.16 4.16 4.17
4 4.16 4.18 4.17 4.16 4.18 4.16 4.18 4.16 4.16 4.16 4.18 4.16 4.17 4.16 4.18 4.16 4.17 4.16 4.18 4.16 4.18 4.17 4.17 4.16 4.17
5 4.18 4.18 4.17 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.16 4.18 4.17 4.17 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.17

20.85 20.88 20.86 20.86 20.88 20.86 20.86 20.85 20.84 20.86 20.88 20.86 20.86 20.84 20.85 20.84 20.85 20.85 20.86 20.86 20.87 20.85 20.85 20.84 20.85

4.17 4.18 4.17 4.17 4.18 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.18 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17

4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17 4.17

4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18 4.18

4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16 4.16

0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02

0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02

0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

制表/日期:徐峰 2020.8.30 审核/日期:陈浙海 2020.08.30
编号：ACL20200105-001

MAX-MIN(R)
CLR

UCLR

LCLR

结论： 该过程目前能被接受,批准后即可开始生产，并按照控制计划进行。

检
查
记
录
TOTAL

AVERAGE(X)
CLX

UCLX

LCLX

R
-C
H
A
R
T

1.在确定Cpk前过程必须受控
2.组容＜7时没有极差下控制限

●Cpk = Min | |≥1.33

日期/时间

R=AVE（R）= 0.020 UCLR=D4R= 0.04 LCLR=D3R= 0.00

X
-C
H
A
R
T

●对特殊原因采取措施说明
*任何超出控制限的点
*连续7点在中心线之上或之下
*连续7点上升/下降
*任何其它明显非随机的图形
●采取措施的说明
①不要对过程做不必要改变
②注明对过程因素（人机料法环或MS）所做
的调整

2020/8/30 模式 分析控制图

X=AVE（X）= 4.17 UCLX=X+A2R= 4.18 LCLX=X-A2R= 4.16 说     明     栏

25 取样数值 8/6-8/30数据

产品规格 967067-1 规 格 值 4.15 规格下限 4.00 日期

X-R 管 制 图
生产线别 ZS33

工序 注塑
性能参数 尺寸 规格上限 4.30 组容/频率

4.14

4.15

4.15

4.16

4.16

4.17

4.17

4.18

4.18

4.19
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25AVERAGE(X)

UCLX

CLX

LCLX

0.00

0.01

0.02

0.03

0.04

0.05
MAX-MIN(R)

CL

UCL

LCL



容量 频率

1 目视 100% 每批
按DWQG14-17《储运管理规
定》

验货时所有包装破损件不得
入库并隔离评审

目视 100% 每批

硬度计、比重测量
仪、拉力试验机等

抽检 每批

02 1 标识 目视 100% 每批
移动化工原材料至仓库时
确认标签

按DWQG14-12《产品标识和
可追溯性控制》规定评审处
理

1 标识 目视 100% 每批
按DWQG14-17《储运管理规
定》

按DWQG14-12《产品标识和
可追溯性控制》规定评审处
理

2 贮存期限 台账管理 100% 每批

通过台账管理按“先进先
出”原则予以发料，并适
时对贮存期限进行监控报
警；

重新检验或报废

3 保存条件 温度计 1次 每天

材料开包领用后扎紧袋口
以防吸潮；每天对贮存环
境进行监控记录并实施报
警装置；

调整贮存环境，以保证环境
符合要求

04 1 标识 目视 100% 每批
移动化工原材料出仓库时
目视确认状态

按DWQG14-12《产品标识和
可追溯性控制》规定评审处
理

1 重量 100% 每份

2 品种 100% 每份

原材料进厂检测

材料性能

贮存原材料

称量配料
符合020103053045胶料配方单
要求。

控　制　计　划

日期（编制）：
2020.9.5

日期（修订）：2020.9.5
核心小组成员：  鲸鱼、杨阿森、玉夫、余博

过程/名称
操作描述 产品 产品/过程规范/公差

反应计划

隔离评审并通知采购部
反馈给供应商

重新称量或报废

控制方法

按《原材料检验规范》规
定的检测项目及控制指标
进行控制

1.配料员按照《配料操作
指导书》进行配料，投料
前操作工复验。
2.添加物料时有专人复
核，每种材料使用专用配
料器具，每称一次料江配
料盘清扫干净

过程

特殊特性
分类 评价测量技术

磅秤、电子称等

生产设备
零件/
过程编

号

01

03

11

移动化工原材料
至称量区

符合DWQG14-17《储运管理规定
》

符合DWQG14-17《储运管理规定
》

符合DWQG14-17《储运管理规定
》

符合DWQG14-17《储运管理规定
》

样本

产品包装 包装完好，无任何破损

供应商材质报告

性能检测

移动化工原材料
至仓库

合格标签

编号

2

供方/工厂：浙江联和电子有限公司 供方代号： 其它/批准日期（如需要）： 其它批准日期（如需要）：

特性 方法

□样件   □试生产  ■量产 主要联系人/电话：

控制计划编号：CP-967067-1

零件号/最新更改水平：967067-1 顾客工程批准/日期（如需要）：

零件/名称描述：防水栓 供方/工厂批准/日期： 顾客质量批准/日期（如需要）：

记录编号 CP-967067-1

版本号 A0

顾客名称



容量 频率

控　制　计　划

日期（编制）：
2020.9.5

日期（修订）：2020.9.5
核心小组成员：  鲸鱼、杨阿森、玉夫、余博

过程/名称
操作描述 产品 产品/过程规范/公差

反应计划
控制方法过程

特殊特性
分类 评价测量技术

生产设备
零件/
过程编

号
样本

编号

供方/工厂：浙江联和电子有限公司 供方代号： 其它/批准日期（如需要）： 其它批准日期（如需要）：

特性 方法

□样件   □试生产  ■量产 主要联系人/电话：

控制计划编号：CP-967067-1

零件号/最新更改水平：967067-1 顾客工程批准/日期（如需要）：

零件/名称描述：防水栓 供方/工厂批准/日期： 顾客质量批准/日期（如需要）：

记录编号 CP-967067-1

版本号 A0

顾客名称

3 污染 100% 每份

1 投料顺序 目视 100% 每车

2 滚筒温度 测温枪 1次 4小时

3 污染 目视 100% 每车

4 筒距 标尺 100% 每车

5 磅秤、电子称等 1次 每车 重新称量

6 标识 目视 100% 每车
按DWQG14-12《产品标识和
可追溯性控制》

胶料隔离，重新确认，返工
或报废

1 硫化仪 1件 每车

2 色卡 1件 每车

3 ☆ 硬度计 1件 每车

4 密度测定仪 1件 每车

5 电子拉力机 1件 每车

6 电子拉力机 1件 每车

7 ★ 光谱仪 1次 每年

8
自制夹具 、老化箱
、玻璃瓶等

1次 每年
按全项物性标准规定的检
测项目及指标进行控制

混炼胶物性检测
符合020103053045《混炼胶料
物性标准》

混炼

符合《混炼作业指导书》要求
胶料隔离，重新混炼、对设
备进行检测

胶料隔离并评审汇报
（返工或报废）

料盘清扫干净
3.定期对称量器具进行检
定、校准，使用前调零

1.按《混炼作业指导书》
要求
2.更换胶种时用同类胶清
洗炼胶机
3.定期进行设备维护保养
4. 对每车胶料进行快检，
不合格不投入使用

按020103053045《混炼胶
料物性标准》规定的指标
进行控制

炼胶机

硫化压机

12

13

扯断强度

扯断伸长率

R0HS

全项物性

正确的胶料标签

硫化点

颜色

硬度

密度

重量 实际称量填写在标识卡



容量 频率

控　制　计　划

日期（编制）：
2020.9.5

日期（修订）：2020.9.5
核心小组成员：  鲸鱼、杨阿森、玉夫、余博

过程/名称
操作描述 产品 产品/过程规范/公差

反应计划
控制方法过程

特殊特性
分类 评价测量技术

生产设备
零件/
过程编

号
样本

编号

供方/工厂：浙江联和电子有限公司 供方代号： 其它/批准日期（如需要）： 其它批准日期（如需要）：

特性 方法

□样件   □试生产  ■量产 主要联系人/电话：

控制计划编号：CP-967067-1

零件号/最新更改水平：967067-1 顾客工程批准/日期（如需要）：

零件/名称描述：防水栓 供方/工厂批准/日期： 顾客质量批准/日期（如需要）：

记录编号 CP-967067-1

版本号 A0

顾客名称

1 标识 目视 100% 每批
按DWQG14-17《储运管理规
定》

按DWQG14-12《产品标识和
可追溯性控制》规定评审处
理

2 贮存期限 台账管理 100% 每批

通过台账管理按“先进先
出”原则予以发料，并适
时对贮存期限进行监控报
警；

重新检验或报废

3 保存条件 温度计 1次 每天

材料开包领用后扎紧袋口
以防吸潮；每天对贮存环
境进行监控记录并实施报
警装置；

调整贮存环境，以保证环境
符合要求

1 电子称 3条 每卷

2 游标卡尺 3次 每卷

3 游标卡尺 3次 每卷

4 宽度 设备控制 3条 每卷

1 温度 ☆ 温度显示器 1次 首末 巡检记录

2 时间 时间继电器 1次 首末 巡检记录

3 压力 ☆ 压力表 1次 首末 巡检记录

4
模具型腔外
观

目测 1次 首末 巡检记录

5 胶料摆放 目测 1次 每模 巡检记录

6 ★ 5件 每班 检验记录表

混炼胶贮存

胶料预成型

硫 化

胶料隔离，重新出片

立即调整，已生产产品
按照《不合格品管理程
序》执行

立即调整，已生产产品

1.按《分条操作指导书》
控制，由设备自动控制分
条尺寸，批产前试生产进
行工艺验证，制定合理工
艺
2.定期进行设备维护保养
3. 对每批分条胶料的重量
进行检验，不合格不投入
使用

22

分条机

自动平板硫化
机

14

21

外观无鼓包、褶皱、擦伤、划痕

按工序作业指导书

内径 Φ1.0±0.1mm

上模:170±10℃
下模：190±10℃

70±10s

15±2MPa

长度 160±1mm

厚度 5.5±0.5mm

26±1mm

符合DWQG14-17《储运管理规定
》

符合DWQG14-17《储运管理规定
》

重量 30±1g

符合DWQG14-17《储运管理规定
》



容量 频率

控　制　计　划

日期（编制）：
2020.9.5

日期（修订）：2020.9.5
核心小组成员：  鲸鱼、杨阿森、玉夫、余博

过程/名称
操作描述 产品 产品/过程规范/公差

反应计划
控制方法过程

特殊特性
分类 评价测量技术

生产设备
零件/
过程编

号
样本

编号

供方/工厂：浙江联和电子有限公司 供方代号： 其它/批准日期（如需要）： 其它批准日期（如需要）：

特性 方法

□样件   □试生产  ■量产 主要联系人/电话：

控制计划编号：CP-967067-1

零件号/最新更改水平：967067-1 顾客工程批准/日期（如需要）：

零件/名称描述：防水栓 供方/工厂批准/日期： 顾客质量批准/日期（如需要）：

记录编号 CP-967067-1

版本号 A0

顾客名称

8 ★ 5件 每班 检验记录表

9 ★ 5件 每班 检验记录表

23 自动去边机 1 目 测 5件 每桶 自动去边作业指导书 停止生产并及时报告

24 1 目 测 100% 每批 成品检验指导书
按照《不合格品管理程
序》执行

1 电子秤 1次 每袋

2 包装物外观 目测 100% 每批

1 先进先出 目测 100% 每批
DWQG14-17《储运管理规定
》

重新确认评审

2 贮存条件 目视 100% 每批
DWQG14-17《储运管理规定
》

重新确认评审

1 标签 条形码管理 1次 每批 按客户发货清单执行 与顾客联系处理

2 产品随货附
件

目视 1次 每批 按客户发货清单执行 按客户发货清单执行

以最佳路线发货

成品贮存

包 装 产品包装作业指导书

立即调整，已生产产品
按照《不合格品管理程
序》执行

不合格重新包装

投影仪

25

31

32

符合顾客要求

台账管理

符合DWQG14-17《储运管理规定
》

符合顾客要求

成品检验 外观 产品表面无明显毛刺、无缺损

数量 5000只/袋

无杂质、无污染

外径 Φ4.15±0.15mm

高度 8.5±0.2mm

拆边 外观 产品表面无明显毛刺、无缺损
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承认图面

501004

1.产品表面光滑,无裂痕，无毛刺，倒角清晰；

2.带"*"为重点尺寸

◆

◆

◆

    主要技术参数
Main Specifications

ZHEJIANG LIANHE ELECTRONICS CO.,LTD

>63～100

±0.50

1 501004 防水栓 硅橡胶 绿色

REV REVISION RECORD DATE
A/0

A/1

原 始 版 本

SYM DR. APPR.
A/0

>100～160

±0.70 0.7% / / /

未 注 公 差
/

>160 / / /

±0.10 ±0.15 ±0.20 ±0.25 ±0.35 ±0.40

0～4 >4～6.3 >6.3～16 >16～25 >25～40 >40～63
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