工 序 检 查 制 度
第1章 ：生产条件

第一条：要有经批准的符合内控标准技术条件，如：产品标准规则、工艺规程、说明书等。

第二条：加工的零件号要符合工艺图纸，使用合格的原材料、设备。

第三条：现场使用的工具、夹具、量具要符合工艺规定，有合格鉴定结论，在检定期内，标志清楚完好无损。

第四条：所加工的零件尺寸、位置、表面要符合技术规定。

第五条：流水卡片（工序卡）检验记录要填写完整。

第2章 检验方法

第六条：首件三检：

1、 每班加工的每种零件的首件要进行三检，即由加工自  检、班长复检、检验员终检，防止出现成批质量问题。

2、 三检合格后，填写好流水卡片和检验记录。

3、 三检不合格，必须按照原则查明原因，分清责任、采取措施，否则不许加工。经过三检的零件，若有图纸、工艺、设备、工装和操作者变更，要新改选三检手续。

第七条： 加工过程中的抽检

1、 在加工过程中，关键工序要对加工的产品进行100%自检，其它工序抽检比例不底于10%，不允许放过容易发现的质量问题，否则要承担责任，检验要每隔30、50件抽查一件。

2、 抽查合格的零件在一张检验标注。

3、 抽查不合格产品时，工人要复查已加工的全部产品，将不合格的产品挑出，分开存放，查明原因，采取措施后继续加工。

第八条： 尾验

1、 首班每件零件加工完的最后一件，由工人和检验员共同检查并对夹具、冲摸等作结论，尾检合格在三检处贴上标记，这种检查方法主要用于质控点，对主要构件的检查，其它工人自检，质检员三检、尾检。检验不定期，检验的抽查要单独记录。

2、 尾检不合格，同样挑出不合格品与前面不合格品一起隔离保管，按规定处理。

第九条：对20樘以上的工程或设计需或设计需要的产品，设计者在工艺上注明“组装样件”字样，成批下料前先组装样件，经鉴定合格，填写产品合格证后才能批量生产。
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