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  SSD成品检验规范(高光拉丝氧化外壳）

	1. 目的
	为规范成品检验，使成品的检验做到有据可依，保证产品的性能、外观均能满足于客户的要求。

	2. 适用范围
	适用于本公司所有Sand Force/SMI 方案SATA3 SSD高光拉丝壳检验。

	3. 抽样计划
	3.1 依GB/T2828.1-2003一般水平II级单次正常抽样检验；

3.2  AQL取值为：CR: 0  MAJ: 0.65   MIN: 1.5

3.3 样品数取计划中最大数，送检数不足样品数时全数栓验。

	4. 职责
	4.1 品质主管负责对有争议的品质问题予以仲裁，必要时召集各部门领导评审决策；

4.2 OQC负责依检验标准对成品进行检验，对成品批作出初步判定；

4.3 品质主管负责对检验结果予以审核；

	5. 缺陷定义
	A类（严重缺陷---CRI) .a.会导致或可能会导致使用者生命、财产受到伤害之缺陷（如：尖锐披锋、产品携带病毒等）；

                b.产品功能完全丧失或规格完全错误，将会直接影响到产品的销售，降低公司的 信誉度；  

                c.违反国家或当地法律法规之产品（如：产品中有害物质超标）。

B类（主要缺陷---MAJ）：a.明显降低产品使用性能或可靠性之缺陷；

                        b.较为严重的外观缺陷(如松动、脱落、破损、LOGO不清等)。

C类（次要缺陷---MIN）：不影响产品的正常使用性能，但与标准存在偏差之缺陷（如脱漆、划伤、喷油不良等）。

	6. 检验条件
	6.1光线:正常日光灯,距离工作台1.0~1.2M左右,或在自然光线下；

6.2目视距离:眼睛距离被检测物30cm,3秒内判定；

6.3目视角度:一般检验视角范围与被检测面积成90±45度。

	7. 注意事项
	客户无特别要求时即按此标准检验，若客户有特殊要求，则以客户要求为准。

	8. 检验项目标准

	检验项目
	检验标准
	检验方式
	缺点定义

	外

观

缺

陷

          
	   产品内部
	贴片小料请参考SMT检验标准进行。

PCBA干净清洁，所贴贴纸内容正确。
	   目视
	Min

	
	拉丝壳部分
	拉丝纹路粗细一致、均匀，美观、方向一致，不得有方向不一的条纹出现。四侧面允许有轻微拉丝不明显，但拉丝四面方向需一致。参考样品为准。

外壳氧化颜色一致，清洁干净。不得有色斑,压痕、划伤和手印。

孔要匀称，不得出现拉长残缺变形现象。

平面要平整，不得出现凹陷或高低起伏的波浪面；不得出现扭曲变形现象。
	目视
	Min

	
	高光边
	砖石边光亮、均匀，宽度1.6mm, +-0.1mm允收；不得有明显斑点。不明显的划纹≤1cm
	目视
	   Min

	
	锁螺丝
	不得有生秀、锁滑丝、少锁、未锁到位。
	目视
	Min

	
	SATA头
	SATA头规格正确、金手指干净、无垃圾、无生秀无焊锡.
	目视
	Maj

	
	缝隙
	A.SATA缝隙及组合缝隙依样品为标准，偏差≧0.02mm
	目视
	Min

	
	规格贴纸
	贴纸内容规格正确无误
B.位置方向正确，眼观上看不得有明显偏位。参考样品位上下左右偏差≤0.2CM允收.

C.机器PN条码扫码后信息必须与贴纸内容相符。
	目视
	Min

	尺

寸

缺

陷
	尺寸规格
	按定单样品及尺寸图、确定长宽厚尺寸、孔位大小、螺丝。
	测试、对样品、卡尺
	Maj

	结

构

缺

陷
	固定PCBA
	固定螺丝紧稳。PCB板牢稳、不晃动。

机上各小料不与铁壳相接触、间距≧1CM
上下壳组合螺丝紧稳，不得有滑丝现象

锁好组合的SSD，用0.5kg力轻拔上下盖，不得有松动和分开现象
	手感
	Min

	电

性

缺

 陷

	老华测试
	所有出货需按规定时间Burn In Test,老华测试不允许有出错、掉盘现象。

每批出货抽2PCS--5PCS装系统后运行正常，不得有卡、死机现象；HP-reboot软件设置重启12H无异常现象。
	测试
	Maj

	
	认盘状况
	检查所插SATA头端口须认到对应的SSD。

检查容量属性要与实际容量相符。

按定单要求，SSD在电脑显示型号（卷标）要与定单要求一致。
在Winds下，设备管理器里，能完成初始化、格试化。（出货时,SSD需在初始化状态）

认SSD时不得出现有时认得到有时认不不到等不稳定现象。

	电脑、目视
	Maj

	
	速度检验
	速度，按所用方案主控和所配FALSH、容量、对照规格书用相应软件进行速度测试，8MB内误差允收。
	电脑、测试软件
	Maj

	     包

装

类

缺

陷


	    彩盒
	A.彩盒不得有材料、丝印、内容、规格错误。
	目视
	Maj

	
	
	B.彩盒不得有脏污、胶水、划伤、颜色、油漆班点。
	目视
	Min

	
	
	C.彩盒材料拆叠时不得起层、突胶水。
	目视
	Maj

	
	条码
	不允许有外包装盒、机身外壳、机器本身条码序列号三者不相一致。

不允许有条码不正确、位置错误、漏贴和不能扫码。
	目视
	Maj

	
	
	C.不允许有条码模糊，字符倾斜等。
	目视
	Min

	
	
	D.不允许有条码粘贴不良：超出规定区域，不平整、未粘牢、翘起等。
	目视
	Min

	
	配件
	配线、支架、螺丝、说明书、保修卡不得少放、多放。

说明书、保修卡内容印刷模糊、重影，影响阅读。

说明书内容描述功能和实际机子不相符。
	目视
	Maj

	
	
	D.说明书、保修卡内容印刷模糊，脏污、折皱，不影响阅读。
	目视
	Min

	
	  珍珠海棉
	装SSD泡沫需干净、清洁，无灰层。

SSD放入泡沫卡剿里松紧合适、整齐。拿出来时，包装袋需美观干净。
	目视
	Min

	
	   箱内
	同一定单有不同规格产品时，需分开归类包装，并外箱需清楚注名标示。
	目视
	Min

	
	
	B.层与层间用垫绵隔开
	目视
	Min

	
	
	C.打包装带时松紧要合适。
	目视、手感
	Min

	
	外箱要求
	外箱不得有变形、破损、朝湿。
外箱标麦头要清楚、正确、完整。

封装纸箱后，箱内无晃动存在。


	目视
	Maj


