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DZ/T 0198 3- 1997

前 言

    DZ/T 0198.1̂0198.12-1997《地质仪器工艺管理导则》推荐性行业标准是在参考了JB/Z 338. 1

~338.14-88《工艺管理导则》和电子工业行业指导性技术文件《电子工业工艺管理导则》的基础上，结
合本行业的特点而制定，规定了地质仪器仪表制造在工艺管理方面所需要的基本管理导则，由12个标

准组成，它们是:

    DZ/T 0198.1-1997地质仪器工艺管理导则 总则

    DZ/T 0198.2-1997地质仪器工艺管理导则 产品工艺工作程序

    DZ/T 0198.3-1997地质仪器工艺管理导则 产品设计工艺性审查及工艺质量评审
    DZ/T 0198.4-1997地质仪器工艺管理导则 工艺方案设计
    DZ/T 0198.5-1997地质仪器工艺管理导则 工艺规程设计

    DZ/T 0198.6-1997地质仪器工艺管理导则 工艺定额编制

    DZ/T 0198.7-1997地质仪器工艺管理导则 工艺文件的标准化审查
    DZ/T 0198.8-1997地质仪器工艺管理导则 工艺文件更改
    DZ/T 0198.9-1997地质仪器工艺管理导则 生产现场工艺管理

    DZ/T 0198.10-1997地质仪器工艺管理导则 工艺纪律管理
    DZ/T 0198.11-1997地质仪器工艺管理导则 工艺验证

    DZ/T 0198.12-1997地质仪器工艺管理导则 工艺标准化
    本标准中的DZ/T 0198.3-1997的附录A,附录B、附录C和附录D是标准的附录。
    附录E,附录F是标准的提示附录。

    本标准从1998年7月20日起实施。

    本标准由地质矿产部提出。

    本标准由地质矿产部标准化研究所负责起草。

    本标准的主要起草人:于丁玉、才侠。
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地质仪器工艺管理导则 产品设计工艺性 DZ/T 0198.3-1997

审查及工艺质量评审

1 范围

    本标准规定了产品设计工艺审查的目的、任务、内容和程序;规定了工艺评审的时间和内容。

    本标准适用于地质仪器、仪表行业产品设计的工艺分析与审查和工艺评审.
2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB 4863-85 机械制造工艺基本术语

    GB 7828-87 可靠性设计评审
    DZ/T 0042.1-92 地质仪器产品图样及技术文件编制总则

    DZ/T 0042.2-92 地质仪器产品图样及技术文件要求与格式

    DZ/T 0101. 1 0101. 13-94地质仪器仪表制造时间定额
3 一般要求

3.1 所有新设计的产品和改进设计的产品，在设计过程中均应进行工艺性审查。

3.2 对外来产品的图样，简图，在首次生产前也应进行工艺性审查。
3,3 产品设计工艺性审查工作由工艺部门负责。

4 产品设计工艺性审查的目的
    进行产品设计工艺审查，是使新设计的产品在满足技术要求的前提下，符合一定的工艺性要求，在

现有生产条件下用较经济、合理的方法制造出来，并便于检测、使用和维修;当现有生产条件不能满足设

计要求时，应提出新的工艺方案、设备、工装设计要求或外协加工工艺要求。
5工艺分类、评定产品设计工艺性应考虑的主要因素和工艺评价的形式，见附录A(标准的附录)。

6 产品设计工艺性主要指标项目，见附录B(标准的附录)。

7 产品工艺性审查的内容

    为保证设计的产品，具有良好的工艺性，在产品设计的各阶段应进行工艺性审查。
7.1 初步设计阶段工艺性审查的内容

1.1.， 从制造观点分析设计方案的合理性、可行性和可靠性。

    a)对产品设计中安全性设计的工艺性审查，如防机械、防电力、防辐射、防燃烧等危害的结构工艺

性和工艺材料的审查;

    b)对产品设计中热设计的工艺性审查;

    c)对产品设计中结构缓冲、减振设计的工艺性审查;
    d)对产品设计中电磁兼容设计的工艺性审查等。

7.1.2分析和比较设计方案中系统图、电路图、结构图及主要技术性能参数的经济性和可行性。
7.1.3分析所用主要原材料，配套元器件及外购件数的选用是否合理。

7.1.4分析重要件、关键件在本企业或外协加工的可行性。
7.1.5分析产品各组成部分是否便于装联、检测、调整和维修。
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7.1-6 产品可靠性设计工艺性审查按GB 7828和有关标准规定进行。

了.2 技术设计阶段工艺性审查的内容

7.2.1 分析产品各组成部分进行装配和检测的可行性。

7.2.2 分析总装配的可行性。

7.2.3 分析机械装配时避免切削加工或减少切削加工的可行性。

7.2.4 分析电气装联(组装互连)、调试时避免更换或少更换元器件或零、部、整件的可行性。

了.2.5 分析高精度、复杂零件加工或外协加工的可行性。

7.2-6分析结构件主要参数的可检测性和装配精度的合理性;电气线路关键参数的调试和检测性。
了,2.了 分析特殊外协加工件的可行性和特殊专用元、器件外协或自制的可行性。

7.3 工作图设计阶段工艺性审查的内容

7.3-1 各零、部件是否具有合理的装配基准和调整环节。

7.3-2 分析各大装配单元分解成平行的装配单元的可行性。

73.3 分析各电路单元调试、检测(按分机或联机)的可行性。

7.3.4 分析产品中零件的铸造、焊接、热处理、切削加工、饭金、冲压件加工、表面处理及塑件加工.机装

等的工艺性，其工艺性基本要求见附录C(标准的附录)。

7.3-5 部件、整件或整机的电气装联工艺性和印制电路板工艺性要求，见附录D(标准的附录)。

7.3.6 分析产品在安装、调试、使用、维修、保养方面是否方便、安全。

8 产品设计工艺性审查的方式和程序

8.1 初步设计和技术设计阶段的工艺性审查或分析，通常采用会审方式进行.对结构复杂的大型或重

要的产品，主管工艺师应从设计部门制定设计方案时起就参加设计方案和有关设计工作的讨论、研究等

项重要工作，并随时对设计的工艺性提出意见和建议.

8.2 工作图设计阶段的工艺性审查，由主持(管)工艺师和各专业工艺师(员)分头进行。

8.2.1进行工艺性审查的产品图样和简图应为草图(铅笔图或复制图)，并已经设计、审核人员签字。
8. 2.2审查时对所发现的工艺性问题，应填写“产品设计工艺审查记录表”上，详见附录E(提示的附
录)。

8.2.3 全套产品的设计文件经过工艺性审查后，若无大的修改意见，对审查人员在设计文件的“工艺”

栏内签字;对有较大修改意见的暂不签字，将设计文件和产品设计工艺审查记录表交主管工艺师进行审
查，之后再交给设计部门。

8.2.4 产品设计者根据工艺性审查记录上的意见和建议，修改设计，修改后对工艺未签字的设计文件，
返回到工艺部门复查、签字。

8.2.5 若设计人员和工艺人员的意见不一致时，双方应采取协商的办法解决。若协商中仍有较大的意

见分歧，则由上级技术负责人进行协调或裁决。

8.2.6 正式底图经设计、审核签字后，交原负责工艺性审查的人员签字，工艺人员签字时有权对底图进

行复审。

8.2.7 未经工艺部门进行工艺性审查签署的工作图，不能投入生产。

9 工艺质量评审

    对结构复杂的大型产品及大批量生产产品应进行工艺质量评审。

9.1 工艺质量评审的时间

    为保证工艺的正确性、先进性、可行性、经济性和完整性，在全套产品制造工艺设计完成和小批试制

中工艺、工装验证后，应进行工艺质量评审。
9.2 工艺质量评审的主要内容

9.2.1工艺质量评审应以产品设计文件(设计图纸和技术文件)、研制任务和合同、有关标准、规范、技
术管理和质量保证文件为主要依据。以工艺方案、工艺关键件、关健工序的工艺文件，新技术，新工艺，新

                                                                                                                                                          ii
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材料，新装备做为重点审查内容。

9.2.2 工艺方案的正确性、先进性、经济性、可行性、安全性和可检验性。

    工艺路线、工艺规程、工艺定额、工艺装备选择的正确性，合理性，经济性。
    工艺文件的正确、统一、完整性。

9.2.3关键件、关键工艺、质量控制点设置、检验方法等的正确性、完整性。
9.2.4采用新技术、新工艺、新材料、新装备的必要性、可行性、适用性及验证，检测情况。
9.3 评审组织管理与程序

9.3.1 组织管理

    a)工艺质量评审由企业主管工艺负责人负责，由工艺技术部门组织实施，组成工艺质量评审。
    b)有关技术负贵人，同行专家或专业工艺人员;有关技术部门代表及设计部门代表参加。

9.3-2 评审程序

    。)编写产品工艺的单位，在系统总结的基础上，编写好“工艺设计工作总结”，工艺项目负责人在评
审会上介绍工艺设计工作总结及对有关工艺资料进行说明;

    b)评审员根据评审依据对工艺文件进行评审。评审组长在集中会议意见的基础上，提出主要间题

及修改意见，并对工艺质量水平作出评价及可否实施的评审结论。并写出工艺质量评审报告，格式见附
录 F(提示 的附录 )。
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        附 录 A

      (标准的附录)

工艺性分类和工艺评价形式

工 艺性分类

， 生产工艺性

产品的生产工艺性，指其制造的难易程度和经济性。

2 使用工艺性

产品的使用工艺性，指产品出厂后在使用过程中维护、保养和修理的难易程度与经济性。

司.
.

月
!

月
.
.

A

A

A

A2 评定产品工艺性应考虑的主要因素

    a)产品的种类及复杂程度;

    b)产品的生产产量，生产类型和产品的发展前景;
    c)现有生产条件;

    d)国内外工艺技术发展动态和能够创造的新的生产条件。

A3 工艺性评价形式

A3.1 定性评价

    根据附录B中产品设计工艺性主要项目及以往的经验，定性的对产品设计工艺性进行评价。这科
评价方法多用于产品设计方案的选择。

A3.2定量分析

    当要进一步评价时，可在定性评价的基础上，按照附录B所提供的产品设计工艺性主要指标项目
的计算公式进行计算，由计算结果确定所要选择的方案。

          附 录 B

        (标准的附录)

产品设计工艺性主要指标项目

B1 产品制造劳动量(T)

T一又又 t, .............·..·..·..，⋯ (Bl)

式中:”— 产品中零件数;

      户— 加工第i个零件所需工序数;
    ‘— 加工第i个零件的第1道工序的件工时数。
    产品制造劳动量，即为该产品的工时定额。详见DZ/T 0101. 1̂0101. 13-94,

B2单位产品材料用量，即为该产品材料消耗工艺定额.

B3 材料利用系数(Km)

K�
        产品净重

该产品材料消耗工艺定额
......⋯⋯‘..·..⋯⋯”‘B2)

B4 产品结构装配性系数(K.)

K,
产品各独立部件中的零件数之和

        产品零件总数
...’..........·”·“⋯ (B3)
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B5 产品工艺成本 (s)

                      S=N(V,+V,+V,+V,+V,)+(C,+Cf+C, ) ············⋯⋯(B4)

式中:S— 产品的全年工艺成本(元/年);

    V,— 通用设备的年折旧费和维修费(元/件);

    Vy— 通用工艺装备年折旧费(元/件);

    V,— 材料费(元/件);

    V,— 工时费(元/件);

    V,- 能源费(元/件);

      N— 产品年产量(件);

    C,— 专用设备折旧和维修费(元);

    C}— 专用工艺装备费(元);

    C:— 设备调整费(元)。

B6 产品的维修劳动量

    产品维修的劳动量指可修复的产品平均每年的维修时间，可参照产品可靠性设计报告中所给维修

性指标值(或计算值)进行评估。维修劳动量应包括维修准备时间、寻找诊断故障时间、维修时间三部分

组成。

B7 加工精度系数(K-)

K,
产品(或零件)图样中标注有公差要求的尺寸数

产品(或零件)的尺寸总数
，.·····⋯ ⋯ (B5)

B8 表面粗糙度系数(K,)

                        K，二 产品(或零件)图样中标注有粗糙度要求的表面数
产品(或零件)的表面数

(B6)

B9 元器件平均焊接点系数(K�)

K.
产品所用元器件需采用加热或(和)加压焊接的总点数

产品中需焊接的元器件总数
(B7)

B10 产品结构继承性系数(K.)

K,
产品中借用件数+通用件数

产 品零件总数
(B8)

B11 产品电路继承性系数(K,)

                            x,=产品简图中所用标准电路数+借用电路数
产品简图中电路总数

.............·.⋯⋯(B9)

    借用电路指从本单位生产的其他产品中移用过来的电路;

    标准电路指已经标准化或模块化的电路(含集成电路)，可以从设计手册中查到的电路。

B12 结构标准化系数(K,)

K� 产品中标准件数
产品零件总数

..。。...........⋯⋯。⋯ ⋯ (BIO)

B13 结构要素统一化系数(K.)

                                K,=产品中各零件所用同一结构要素处数
该结构要素的尺寸规格数

·········⋯ ⋯ (B11)
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                    附 录 c

                (标准的附录)

零件的铸造、焊接、热处理、切削加工、板金、冲压、

  表面处理、塑料加工和机装的工艺性基本要求

cl 零件结构的铸造工艺性

Cl. 1铸件的壁厚应合适、均匀，不得有突然变化。
c1. 2 铸件的圆角要合理，不应有尖角。

C1.3 铸件的结构应尽量简化，以减少和简化分型面，减少芯子，并要有适当的起模斜度，以便于起模。

C14 加强筋的厚度和分布要合理，以避免冷却时铸件变形或产生裂纹。

c1. 5 铸件的选材要合理，应具有较好的可靠性。

Cl. 6铸件的结构要便于清理.

C1. 7对采用精密铸造(如压铸等)的零件应尽量减少切削加工部位.
C1. 8 对采用熔模铸造的零件，应尽量避免大面积的平面，如需有大面积的平面时，可在平面上设计工

艺槽、工艺筋、工艺孔或设计为阶梯形。

    熔模铸造的零件，应尽可能避免盲孔，更不能有内大口小的孔或内腔。

C2 零件、部件的焊接工艺性

C2.1 焊接件所用的材料，应具有可焊性。

C2. 2 需焊接的零件应根据材料种类、厚度、接头的设计强度、表面质量要求、焊接允许的变形、生产效

率等方面选择所用焊接方法。

C2.3 焊缝的布置、应有利于减少焊接应力及变形。

C2- A 焊接接头的形式、位置和尺寸应能满足焊接质量要求。

C2.5 熔焊焊缝的分布应尽量避免多条焊缝集中和交叉;电阻焊缝(点)应避免点距、边距的安排过小;

熔焊焊缝(点)与电阻焊缝《点)不能靠得太近。

C2. 6 用电阻焊接的结构应注明点焊及缝焊材料的搭接宽度、最小边距、点焊的核心直径、焊缝的核心

宽度、点焊的最小间距等，并应符合有关焊接的指导性技术文件的规定。
C2.了 电阻焊应尽量避免三层或三层以上的板材连接。

C2.8 钎焊焊缝应注明钎料和钎焊方法，焊缝应有足够的搭接量。

C2. 9 焊缝长度小于25 mm的短焊缝，应尽量不采用二氧化碳焊接;封闭的焊接结构件应开通气孔;可

见焊缝与不可见焊缝应在图样中标注出来。
C2.10 需进行热处理的焊接结构件，应注明是焊前热处理还是焊后热处理;需精加工的表面应尽量避

开焊缝;需在焊前加工的结构件应注明必要的表面粗糙度;同一焊接接头的材料及厚度应尽可能一致，

若设计必须选用不同厚度的材料时，在厚的工件上应有逐渐减薄的过渡这a

C2.11焊接件的各项检查及处理方法的规定应合理，并符合有关焊接指导性技术文件的规定。

C3 零件结构的热处理工艺性

对热处理零件的技术要求要合理。
热处理零件应尽量避免尖角、锐边、盲孔。

截面要尽最均匀、对称。
零件材料应与所要求的物理、机械性能相适应。
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C4 零件结构的切削加工工艺性

c4，零件结构应有合理的工艺基准，并与设计基准尽量一致。

c42 尺寸公差、形位公差、表面粗糙度及技术要求应经济合理。
C4.3 零件的结构应便于装夹、加工和检查。各加工表面几何形状应尽量简单。有相互位置要求的表面
应尽量在一次装夹中加工。

C4，4 零件的结构要素应尽量统一，并使其能尽量使用普通设备或通用设备和标准刀具进行加工.

C4.5 零件的结构应尽量便于多件同时加工。

C4，6 零件的外形尺寸及重量应不超出设备的规范。

c47需用数控机床加工的零件图祥，应适应于数值化加工，图形尺寸应标准化和系列化，并按坐标系
列标注尺寸，内部结构尺寸参数要简化，尺寸关系要简单，对于由直线和圆弧构成的内外轮廓线，要注明

圆心位置、圆弧半径和斜线的斜率等.

C4.8 审查零件在本单位或外厂加工的可行性。

CS 霉件结构板金、冲压工艺性

C51 零件结构应力求简单、对称。

CS，2 所选材料应符合加工工艺的要求，结构应具有较好的工艺性.

CS.3 饭金、冲压件的尺寸、形状应尽量在本单位现有设备所能加工的规定范围内，或外协加工。

CS.4 外形和内孔应尽量避免尖角，在各直线和曲线的连接处应具有适宜的圆角;圆角半径的大小应

利于成形;多角弯曲半径应左右对称相等;弯曲件的最小圆角半径应符合规定。
CS.5有纹向要求的，应在图样上注明。

C6 零件结构表面处理工艺性

C6.1图样中应注明表面处理技术要求，镀涂层选择，标注方法应符合标准。
C6.2 螺纹连接、压合、搭接、铆接、点焊与局部焊接、单面焊接等工件，一般不适宜选用电化学涂覆。

c6.3盲孔、小孔及细长孔的零件，其内腔不能电镀、氧化、磷化及涂漆，若必须进行时，应在图祥中专

门注明内腔氧化物和镀液的消除方法及检测方法。

c64 对于零部(组)件装配后要求涂漆者，通常应在零件状态下先涂底漆，待装配后涂面漆。
C6‘5零件上需涂两种以上色漆或有特殊要求时，应在图样中加以注明.
c6.6 涂漆的选择，应考虑所选用的漆能否保证施工的可行性及与被涂基材相容性.

c6.7 凡属装饰性要求高的外露零件在涂覆前其表面粗糙度应达到所要求的数值。

C68 挂镀或自动(如传送链)喷涂的零件应考虑挂吊的部位。

C7 琴件结构的塑料成型工艺性

C了.1 塑料件所选用的材料应符合标准，其工艺性应能满足零件成型的需要。

C了2 成型件壁厚要均匀，要有一定的出模斜度。
C73 内、外表面在转折处都应尽量有圆角(分型面除外)。
c7.4 成型件上的孔应考虑孔壁附近的强度，孔与边壁，孔与孔之间要有适当距离;尽量避免侧凹槽、
侧孔，尤其是内侧凹槽。

c7.5 成型件上的螺纹不宜小于MZ，对需要强度和耐磨的螺纹，应使用金属嵌装件螺纹。
C7.6 需电镀的塑料件应尽量符合以下要求:
    a)尽量减少锐边、夹角及锯齿形，应以圆弧代替;

    b)不应有深凹、突出部位和盲孔;
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    c)减少大面积的平直表面，用一定的圆弧代替平直表面，

    d)表面粗糙度应保证R.<0. 2 pm，才能得到光亮的镀层;
    e)不宜有金属嵌件，

    f)滚镀塑料件的外形越简单越好。

C7.7 需烫印的塑料件应符合以下要求:

    a)材质应能满足烫印要求，其塑化温度范围应在90̂-180℃之内;

    b)厚度均匀、表面平整光洁;
    c)突起图案的烫印应有0. 3 mm以上的高度;突起的边缘应有。.2̂ 0.3 mm的圆角，避免尖角和

飞边，但R〔半径)也不宜过大，防止边缘毛糙;

    d)突台烫印时，烫印面与突壁之间应有分色槽;

    e)斜面平烫其斜度应小于450;圆弧形乎烫的烫印角应小于900.

C7B 真空镀膜塑料件，表面不得有针孔、麻点和划痕。

C8

C8.1

C8.2

C8.3

C8. 4

C8.5

C8.6

C8.7

C8. 8

机械装配工艺性要求

  尽量避免装配时采用复杂的工艺装备。

  在重量大于20 kg的装配单元或其组成部分的结构中，应具有吊装的结构要素。

  各组成部分的连接方法应尽量保证能用最少的工具快速装拆。

  各种连接结构型式应便于装配工作的机械化和自动化。

  在装配时应避免有关组成部分的中间拆卸和再装配。

  整机和各部件应便于校正、调试和检测。
  各修正、调整环节要合理、方便。

  有气密性要求的部件，在装配后应具有气密性检验的可行性。

          附 录 D

        (标准的附录)

电装工艺和印制板制造工艺性

D1 电气装配(即电气组装互连)工艺性

D1.1 电路图、装配图与线扎图应正确无误。

D1.2 各元器件、部件、整件布局合理，且便于安装焊接、调试和维修。机内导线走向合理，导线的规格、

颜色选用合理。

D1. 3连线时需采取手工焊接、绕接和压接的位置应便于操作。

Dl.4 大的发热元件的位置应远离导线及对热敏感的元器件。

D1. 5安装在印制板上的金属件和元器件之间的距离应适当，金属件不能与元器件相碰和紧压导线，

金属件与焊盘距离应符合有关要求。

D1.6 安装在印制板上的元器件排列应规则、整齐，排列方向要有利于散热并便于机插和手工插;有极

性元件在X和Y方向上极性一致。

安装在印制板上的大型元器件、零件、部件或整件的布局合理，应具有加固措施和良好的工艺

8 印制板上距离近而电位差大的焊盘或导线间应采取绝缘措施，并应具有良好的工艺性。
9 有阻燃要求的整机及印制板的设计，要考虑防然措施和工艺性。

Dl.
悦
Dl.
叭
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D2印制板制造工艺性

D2.1 材料的选用应符合国家或行业标准或企业标准的有关规定。对有阻燃要求的印制板应选用阻燃

材料的基板。

D2.2 面积较大的印制板应有防翘曲变形的措施。

D2.3 印制板外形尺寸的设计应与生产线的工艺装置相适应，四周的最外边焊盘距印制板边框的距离

应符合有关规定，通常应留有1-2 mm的空区。

D2.4 对一机多板的设计，应尽量采用邮票式拼板加工。拼板邮票孔、长孔与圆孔搭配应合理。

D2.5 印制导线宽度、距离及公差要求，应符合有关规定。印制导线应避免急剧的拐弯及尖角，通过接

点及有分支时，应平滑过渡，过渡圆弧半径不小于2 mm,

D2.6 焊盘的过渡应圆滑，弧度大，以防断裂。测试焊盘半径应大于或等于2 mm，两测试焊盘间距应大

于或等于6 mm。同一焊盘上的焊接线应尽量少于或等于二根。

D2.7 印制板上应有辨认方向的标记，印制板厚度选用合理，印制板插头区的厚度公差与所选用的插

座相匹配。

D2. 8 印制板上装配件与机箱有严格的配合关系时，印制板孔位设计应有相应的要求。印制板上与边

条、大小散热板、屏蔽罩配合的孔及孔位应合理。

D2. 9 印制板的尺寸、强度及元器件的布局与机箱的联接加固形式，应考虑其固有频率要高于整机设

备的固有频率的两倍以上，以防止产生共振或强的振动传递关系。

D2.10 印制板上所安装的大型发热元器件、部件，若印制板水平放置时，应考虑在其附近增加热对流

散热通道孔，通道孔的直径应大于4 mm,

                附 录 E

            (提示的附录)

产品设计工艺性审查记录表及坡写说明

E1

E2

“产品设计工艺性审查记录表”的格式

见表 E1,

“产品设计工艺性审查记录表”的填写说明

空格编号 填 写 内 容

(1) 填写产品设计图纸编号或专业工艺规程编号

(2) 填写企业名称或企业设计文件代号

(3),(4) 按产品设计图纸的规定填写

(5),(6) 分别填写产品图纸张数或设计文件页数

(7) 审查期限

(8) 自定

(9) 所发生的问题在图纸上的位置区间

(10) 所存在的问题

(11) 审查人员提出的修改意见

(12) 产品设计人员处理问题的情况记录

(13)̂ -(14) 工艺、审核、设计人员签宇栏
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表El产品设计工艺审查记录表

卜一一份一.40一 曰}几 不

40 产品设计工艺性审查记录表

    卜止乙州
，一20  -, (，〕 1刃网
共 页}第 页一we网一竺司 (2) 吐 一

产品圈号 50  (3) 图样张数
25(5) 起止日期

        (7)

月 日至月 日 口I 一 l I

产品名称 文件页数 (6) 1    30(8) 35 1曰I

问肠部位 存 在 问 题 修 改 愈 见 处理情况 口
(9)

2S

(10)

  S0

(11)

  80

(12)

  25 5

士产品工艺

  l

(13) 审 核

      I

(14) 产品设 计 (15)

  l

(I6》 (I7)

乙 . I-  ov 1 ‘。 1 ‘U

210
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        附 录 F

    (提示的附录)

《工艺质t评审报告》格式

F1 封面

工艺质量评审报告

工艺项目名称

工艺文件代号
工艺项目负责人

年 月 日
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产品名称 产品代号

评审地点 评审日期

评审主要内容:
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评审结论:

22
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评审组 姓 名 职务(职称) 工作单位 签 名 备 注

组 长

副组长

成 员

成 员

一成 员

成 员

成 员

成 员

保留意见:

                                                    (签名)

                                                                      年 月 日



DZ/T 0198.3-1997

评审后工艺部门惫见及改进措施:

工艺部门负贵人(签名)

年 月 日

评审后质量保证部门的意见:

质量保证部门负责人(签名)

年 月 日

审批意见 :

工艺技术负贵人(签名)

年 月 日




