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全檢： 

依據檢驗作業指導書，或客戶的標準/要求，通過
目視或治具/檢具對產品進行全數檢驗，以實現零
缺陷。 

全檢作業員職責： 

1.理解并掌握產品的標準與要求； 

2.徹底把合格品與不良品區分并隔離開； 

3.及時、準確向上級提報全檢工作狀況； 

4.及時指出并糾正同事不規範的方法/手法； 

5.確保包裝不少數、包裝方式正確、所用標籤    

    與實物一致。 
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一、全檢作業前準備 

工作檯面整潔乾淨，無任
何殘留物品，且出示相關
檢查作業指導書。 
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二、全檢作業開始 

作業員核對標示卡上的料號、批號、規格、工序及對應的作業
員等信息是否填寫完整無誤。如不完整，及時向組長/課長提
報，確認OK后再開始作業。 
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三、全檢作業要點 
1. 車削軸的全檢要點： 
圖示①作業員用夾子每
次撩撥20PCS產品為一
組整齊平鋪在黑色布膠
板上，作外觀與異品全
檢。 

圖示②挑選出的合格
品流入藍色膠盒里 

① ② 

圖③被挑揀出的外觀NG
品及長短不一的異品放
入到紅色的小膠盒里；
圖④全檢過程作業員需
戴乾淨的手套/手指套。 

③ 

④ 
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三、全檢作業要點 

2.1.銅料車制件常見不良： 銅類產品容易碰傷、壓傷、缺料、車刀紋等 



短料 
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三、全檢作業要點 

2.2.銅料車制件常見不良： 毛刺、爛牙、加工不良、污漬、混料、漏工序
等 



制三 
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三、全檢作業要點 

3. 鋁料車制件常見不良： 碰傷、壓傷、車刀紋、混料、漏工序等 

OK品 

壓傷 
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三、全檢作業要點 

4.1. 鐵料車制件常見不良： 碰傷、生鏽、加工不良、漏工序、毛刺等 

尾部毛
刺須＜
0.1mm 

尾部 

個別車件
需100%過
檢具檢測 
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三、全檢作業要點 

4.2. 鐵料車制件常見不良： 裂紋、內孔異物、混料、車削不良/多料等 

壓花粗細不一 

裂紋 

OK 

多料NG 
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三、全檢作業要點 

5. 不鏽鋼車件常見不良： 裂紋、內孔異物、混料、漏工序等 

尾部 

OK NG 

輪花方向錯 

NG 
OK 

加工不良 

混料 

∅2.0不鏽鋼軸，從左
至右規格分別為8、
10、12、14mm 
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三、全檢作業要點 

6.1. 全檢過程挑出的不良品及時放入圖示①紅膠盒，合格品
裝入乾淨的鋪有膠袋（報紙）打底的圖示②膠框或圖示③膠
盤內，電鍍過的鐵料車件須留意鍍層有無起泡等異常。 

尾部 
① 

② ③ 
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三、全檢作業要點 

6.2.打包前若發現OK品里混有不良品，須對該批次再次
全檢返工，否則不可流入下一工序或出貨（經品質人員
放行除外）。應對內外箱標簽核實其準確性、完整性。 
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一、全檢作業前準備 

工作檯面整潔乾淨，無任何殘留物品，且出示相關檢查
作業指導書；同一檯面有多款產品（不可有相似部品），
需用擋板隔開。 

膠片 
膠托盤 

不
良
品
膠
盒
子 

檢
查
作
業
指
導
書 
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二、全檢作業開始 

作業員核對標示卡上的料號、批號、規格、工序及對應的作業
員等信息是否填寫完整無誤。如不完整，及時向組長/課長提
報，確認OK后再開始作業。 
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三、全檢作業要點 
1.1螺絲常見不良：半牙、割錯尾、漏割尾、頭部壓印、生鏽、
壓痕、生鏽、爛牙、穴堵塞、十字穴斷針 

半牙品 OK OK OK 漏割尾 割錯尾 OK 割尾OK 

壓
痕 

生
鏽 爛

牙 

OK 

十字穴斷針 
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三、全檢作業要點 

1.2.螺絲常見不良： 

A50U9706 
桿部傷
痕OK 

頭部印
痕NG 

發黑NG 

相似品混料 

A85C9706 

2.鉚釘常見不良： 

頭部印
痕OK 

桿部傷
痕OK 

壓痕、表面異色等 
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三、全檢作業要點 

3.墊片螺絲常見不良： 

墊片缺料 

少墊片 
墊片重疊 

光釘無墊片 

漏車槽 穴發黑 

缺料、漏加工、少墊片、疊貨、發黑 

OK 

OK 

OK 

OK OK 
OK 
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三、全檢作業要點 

4. 螺絲全檢要點： 
圖①把螺絲甩落在篩網
上，用手或藍色膠板撥
開使其落入篩網里，穴
部朝上整齊排列。 

① 

圖②用拨片逐一确
认有无穴内堵塞，
穴型不同，破頭等
不良。 

② 

圖③将4～5顆摆齐
后逐顆檢视杆部與
割尾，全检光钉、
烂牙、半牙、漏割
尾、割錯尾。 

③ 
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三、全檢作業要點 

5. 全檢挑出的不良品及時放入圖示①紅膠盒里，合格品裝入
圖示②乾淨膠盤內；電鍍件須留意鍍層有無起泡、異色等，
打包前若發現OK品混有NG品，須對該批次作全檢返工（經品

質人員放行除外）；應對內外箱標簽圖示③核實其準確性、
完整性。 

① 
② 

③ 
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一、全檢作業要點 

① 

① 

② 

② 

③ 

③ ④ 

④ 

1.相似品辨別：依據產品刻字識別，且一一對應一個料號。 

NA355-

00010+A0 

NA355-

00011+A0 

NA355-

00012+A0 

NA355-

00017+A0 
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一、全檢作業要點 

生鏽 

起泡 

電鍍
不良 

未電
鍍上 

2.電鍍不良、生鏽 
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一、全檢作業要點 

3.字印不清、折邊傷痕不可 

壓線太深 
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一、全檢作業要點 

4.不可有毛刺、壓傷、氧化等 

毛刺NG 

壓傷NG OK 

氧化 



制一 

25 

一、全檢作業要點 

5.電泳產品全檢要點 

① 發白 生鏽 

OK 

圖①②檢視產品正反面，不得變形、
刮碰傷、露底、漏工序。 

刮傷NG 露底NG 

變形 

6.電鍍黑鋅產品不可有
圖示③④⑤不良 

③ ④ ② 

⑤ 
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一、全檢作業要點 

7.部分產品需過檢具OK后才可包裝 

作業員一手扶著
檢具，一手拿著
產品過檢具。 

檢具 

產品 

定位針順暢穿過圓孔OK 
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一、全檢作業要點 

8. 全檢過程挑出的不良品及時放入紅色膠盒里，打包前若發
現OK品混有NG品，須對該批次作全檢返工，否則不可入庫或

出貨（經品質人員放行除外），包裝不可少數，裝箱方式正
確，核實標籤無誤。 
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The  End 


