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4.3 焊点质量检验
4.3.1 关键焊点（A 类，见附录 1 焊点分级图）应执行 100% 全检。
4.3.2 全检采用目检方式，检验员应逐点确认焊点外观，不得漏检。
4.3.3 检验结果记入《检验台账》，班次结束前提交质检中心。
4.3.4 判定标准：虚焊、漏焊、气孔、咬边、焊穿均为不合格。

附则 A（2025-06 修订说明）
A.1 因产线节拍提升，关键焊点检验方式调整为：首件检验 + 每 2 小时抽检 5 件。
A.2 抽检发现不合格时，加严至每 30 分钟抽检 5 件，直至连续 3 次合格。
A.3 夜班（23:00–07:00）按上述抽检频次的执行情况由班组长确认。
A.4 本附则自 2025-07-01 起执行；正文 4.3.1–4.3.2 条款暂未同步修订，以本附则为准。

（附录 1 焊点分级图、附录 2 缺陷图例 略）




