吹塑盒来样检验规范

1，目的：为了加强吹塑盒的来样检验、控制供方质量、减少生产返工，特制订本操作规范。

2，实用范围：外购部所有吹塑盒的来料检验。

3，具体检验规范见下表：

	序号
	检验项目
	检验手段
	检验要求
	抽样方案/数量
	AQL
	Ac/Re

	1
	外观
	目测
	内外破损、飞边、凹坑、熔接痕、合缝、段差等
	Ⅱ/
	2.5
	

	2
	颜色
	目测
	塑盒及扣的颜色与封样、色板对比是否一致（偏差一个色号以内)
	每批次/3
	1.0
	0/1

	3
	塑盒扣
	手工
	手工开合30次要求塑盒扣开、关功能正常
	每批次/8
	1.0
	0/1

	4
	塑盒尺寸
	卷尺
	测量塑盒外形尺寸与封样、包装资料对比
	每批次/3
	1.0
	0/1

	5
	重量
	电子秤
	1千克以内+/-30g；

1千克以上+/-50g
	每批次/8
	1.0
	0/1

	6
	试装
	手工
	将对应的工具与附件装入塑盒内，是否安装顺利、卡位准确；关箱后工具与附件是否晃动
	每批次/3
	1.0
	0/1

	7
	冲击强度
	1J冲击锤
	塑盒内强度薄弱的3处，每处用1J冲击锤冲击3次，塑盒是否存在开裂、破损
	每批次/5
	1.0
	0/1

	8
	跌落测试（按照订单）标准见附录
	手工
	对应的工具与附件装入塑盒内，将塑盒提至相应高度，按照不同的方向跌落10次。工具与附件不能有损坏，塑盒只能允许变形但不能有开裂、破损
	每批次/3
	1.0
	0/1

	9
	环保测试（按照订单要求）
	Rohs或第三方检测
	每批抽样进行Rohs检测，有特殊环保要求的送第三方检测
	每批次/1
	0
	0/1


4，实施日期：本标准从批准之日起开始实施，以前有与之不相符的检验标准不再使用。

跌落测试的方法和标准
对于要遭受长途运输的产品的外包装应该做以下落地测试，外包装必须对产品有适当足够的保护并能通过10次落地测试。
根据表格#1，外包装落地测试必须按照产品毛重的不同而使用不同的高度










第一步：判定最易破损的角 （如不清楚，则使用上图的2-3-5交汇的角）
第二步：通过以上判定易破损的面是底部#3，对底面#3的角进行自由落体测试
第三部：对易损角辐射的最短的边进行落体测试
第四步：对易损角辐射的稍长的边进行落体测试
第五步：对易损角辐射的最长的边进行落体测试
第六步：对最小的平面进行自由落体测试
第七步：对最小平面的反面进行自由落体测试
第八步：对中等大小的平面进行自由落体测试
第九步：对中等大小的平面的反面进行自由落体测试
第十步：对最大的平面进行自由落体测试
第十一步：对最大平面的反面进行自由落体测试
Packaging Drop Weight-Height Chart #1:

包装落地测试高度表

	包装好的产品重量
	Drop Height 落地高度

	Equal or to Greater than等于或者大于 
	Less than 小于
	Free Fall 自由落体

	Lbs.英磅
	Kg公斤
	lbs.
	kg
	in.英寸
	Cm厘米

	0
	0
	21
	9.5
	30
	76.2

	21
	9.5
	41
	18.6
	24
	61.0

	41
	18.6
	61
	27.7
	18
	45.7

	61
	27.7
	100
	45.3
	12
	30.5

	100
	45.3
	150
	68
	8
	20.3


通过或者不通过测试的评定标准
1.落地测试后产品不能有任何的破损
2.产品预期的功能正常
3.产品的包装应该对产品提供了合理适当的保护
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