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前  言 

本文件按GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。 

本文件由广东省音频设备与系统标准化技术委员会（GD/TC 82）提出。 

本文件由广东演艺设备行业商会归口。 
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公司、广州番禺巨大汽车音响设备有限公司、广东中南声像灯光设计研究院，广州国艺检测技术服务有

限公司，广州质量监督检测研究院、广州市番禺质量技术监督检测所、广州市迪士普音响科技有限公司、

广州飞达音响股份有限公司、佛山市柯博明珠数码电子有限公司、广州长嘉电子有限公司 
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声频功率放大器生产过程质量控制规范 

1 范围 

本文件规定了声频功率放大器生产过程中文件和人员、元部件和材料、仪器设备、制造、

检验、产品标识、包装、运输和贮存的控制要求。 

本文件适用于声频功率放大器整个生产过程的质量控制。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文字中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日

期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包

括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 2828.1  计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计

划 

GB 8898  音频、视频及类似电子设备 安全要求 

GB/T 9254.1 信息技术设备、多媒体设备和接收机电磁兼容第1部分:发射要求 

GB/T 12060.2  声系统设备 第2部分：一般术语解释和计算方法  

GB 17625.1  电磁兼容 限值 谐波电流发射限值(设备每相输入电流≤16A) 

SJ/T 10406  声频功率放大器通用规范 

SJ/T 10466.8  采购质量控制指南 

SJ/T 10466.15  不合格的控制指南 

3 术语和定义  

GB 8898和GB/T 12060.2界定的及以下术语和定义适用于本文件。为了便于使用，以下

重复列出了GB 8898中的部分术语和定义 

3.1  

关键件  key component 

直接影响产品质量安全的元部件和材料。 

3.2  

重要件  important component 

不直接影响产品质量安全，但影响产品性能的元部件和材料。 

3.3  

日常点检  daily inspection 

为了维持生产设备的原有性能，通过感官（视、听、嗅、味、触）或工具、仪器，每天

对设备规定部位进行的检查。 

3.4  

例行检验  routine inspection 

在生产的最终阶段对生产线上的产品进行的100%检验。通常检验后，除包装和加贴标签

外，不再进一步加工。 

http://www.csres.com/detail/221300.html
http://www.csres.com/detail/220661.html
http://www.csres.com/detail/221300.html
http://www.csres.com/detail/220661.html
http://www.csres.com/detail/221300.html
http://baike.baidu.com/item/%E7%94%9F%E4%BA%A7
http://baike.baidu.com/item/%E4%BA%A7%E5%93%81
http://baike.baidu.com/item/%E5%8C%85%E8%A3%85
http://baike.baidu.com/item/%E6%A0%87%E7%AD%BE
http://baike.baidu.com/item/%E6%A0%87%E7%AD%BE
http://baike.baidu.com/item/%E5%8A%A0%E5%B7%A5
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3.5  

确认检验  verification inspection 

为验证产品持续符合标准要求，在经例行检验后的合格品中随机抽取样品进行的检验。 

3.6  

Ⅰ类  class Ⅰ 

防电击保护不仅依靠基本绝缘，而且还包括有附加安全措施的设计。其附加安全措施采

取将可触及导电零部件与设施固定布线中的保护（接地）导体相连接的方法，一边在基本绝

缘一旦失效时，可触及导电零部件不会变成危险带电。 

注：注：这类设计可以具有Ⅱ类的零部件。 

［GB 8898，定义2.6.1］ 

3.7  

Ⅱ类  class Ⅱ 

防电击保护不仅依靠基本绝缘，而且还采用诸如双重绝缘或加强绝缘的附加安全保护措

施的设计。该设计既不具有保护接地，也不依靠安装条件的保护措施。 

［GB 8898，定义2.6.2］ 

4 文件和人员 

4.1 文件 

4.1.1 生产企业应建立文件控制程序，按以下要求对文件进行控制，以确保文件的充分性、

适宜性及有效性： 

a) 文件应经过校对、审核和批准后方可发布； 

b) 统一对文件进行编号、打印和发放，建立受控文件清单，做好发文登记； 

c) 文件有修订需求时，应由使用部门提出修订申请，经原审批部门批准后方可进行。

文件修订后应做修订标识，标明修订次数、修订标记、版本号或文件发布时间等以

识别文件的修订情况； 

d) 新文件发布后，原文件应做作废标识并及时回收作废。 

4.1.2 生产企业的产品设计标准或规范应不低于产品认证的标准要求。 

4.1.3 生产企业应制定图纸、样板、关键件清单、工艺文件、作业指导书等确保认证产品

一致性的文件。 

4.1.4 生产企业应识别并保存与产品认证相关的重要文件和质量信息，如型式试验报告、

工厂检查报告、认证证书状态信息（有效、暂停、撤销、注销等）、认证变更批准信息、监

督抽样检验报告、产品质量投诉及处理结果等。 

4.1.5 生产企业应确保所有文件记录的清晰、完整和可追溯，以作为产品符合规定要求的

依据。 

4.2 人员 

4.2.1 生产企业应制定年度培训计划，明确培训人员、时间、内容及要求，做好培训考核

记录。 

4.2.2 新员工及转岗员工应经过岗位培训且考核合格方能上岗；从事关键工序和特殊工序

的操作者应经过操作技能和质量管理基础知识的专门培训，持证上岗。 

5 元部件和材料 

http://www.csres.com/detail/221300.html
http://www.csres.com/detail/221300.html
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5.1 重要性分级与质量控制项目 

5.1.1 声频功率放大器主要元部件和材料的重要性分级与质量控制项目见表 1。根据元部

件和材料对产品质量安全及性能的影响程度，元部件和材料的重要性依次分为关键、重要和

一般三级。 

             表 1  主要元部件和材料的重要性分级与质量控制项目 

名称 重要性分级 质量控制项目 

插头 关键
 

型号规格、认证证书、通断性、耐压性能、耐用性能、导体电阻 

电源线 关键 型号规格、认证证书、耐压性能、耐用性能 

电源开关 关键 
型号规格、认证证书、锁定性能、通断性能、抗电强度、耐用性

能、接线端强度 

电源变压器 关键 型号规格、认证证书、负载电压、空载电压、抗电强度 

保险丝 关键 型号规格、认证证书、熔断特性、绝缘电阻 

印制电路板（PCB 板） 关键 型号规格、认证证书、印制线通断、绝缘阻抗、耐热性 

X 电容、Y 电容 关键 型号规格、认证证书、电性能 

继电器 关键 线圈电阻、认证证书、绝缘测试,耐压测试、吸合电压、耐热性 

放电电阻 关键 型号规格、电性能、可焊性、色环 

风扇 关键 型号规格、电性能 

电容器 重要 型号规格、电性能 

光电耦合器 重要 型号规格、耐压性、可焊性 

功率管 重要 型号规格、电性能、可焊性 

端子类 重要 导通性能、耐拉强度 

焊锡丝 重要 可焊性、规格 

电位器 重要 旋动杂音、最大阻值、残留阻值 

集成电路（IC） 重要 型号规格、电性能、产地、可焊性 

其他电阻 重要 型号规格、电性能、可焊性、色环 

接插器件 重要 绝缘测试，可焊性、耐热性、外观结构 

连接线 重要 外观结构、规格、可焊性、耐热性 

电感线圈类 重要 外观结构、规格、可焊性 

发光二极管 重要 外观结构、工艺、性能、可焊性 

蜂鸣器 一般 外观结构、性能、可焊性 

五金件 一般 结构、工艺、表面喷涂 

塑料件 一般 外观 

5.2 采购 

5.2.1 元部件和材料的采购按 SJ/T 10466.8 进行质量控制。 

5.2.2 生产企业应制定合格供应商名录，主要元部件和材料应不少于 2家供应商。 

5.2.3 生产企业应保存供应商的供货记录，记录应包含但不限于检验记录、交货准时率、

售后服务和产品价格。 

5.2.4 生产企业每年应对供应商进行评估，根据供应商的质量保证能力、供货情况调整供

应商的优先等级和合格供应商名录。 

5.3 进货检验 
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5.3.1 生产企业应有足够资源按照不少于表 1的质量控制项目实施元部件和材料的进货检

验，做好检验记录。检验记录保存应不少于两年。 

5.3.2 检验不合格的元部件和材料应放入不合格品区并作好标识。 

5.4 贮存 

5.4.1 关键件、重要件应与一般件分开放置，且存放区域有明显的区分标识。 

5.4.2 元部件和材料应贮存在符合要求的专用仓库。 

5.4.3 生产企业应在仓库安装校准合格的温湿度计，定期监测温湿度并作好记录。 

5.5 存储期限 

5.5.1 生产企业应按照供应商及相关标准的要求确定元部件和材料的存储期限。 

5.5.2 超过存储期限的元部件和材料，应按 5.3.1 重新检验，检验合格方可使用。 

5.6 关键件的特殊要求 

5.6.1 认证产品关键件的供应商和型号规格应与提交给认证机构的关键件清单一致。供应

商或型号规格发生变更时，生产企业应向认证机构提出变更申请，获得批准后方可变更。 

5.6.2 除放电电阻或电源模块外，关键件应获得强制性或自愿性产品认证。放电电阻或电

源模块每年或每批次应至少进行一次确认检验，检验项目为电性能及安全项目。 

5.6.3 生产企业应确保关键件产品认证证书的有效性，做好关键件定期确认检验/验证记

录，每半年至少确认一次。 

6 仪器设备 

6.1 生产设备 

6.1.1 验收 

生产企业应依据新设备的采购技术要求、设备清单、使用说明书、采购合同等进行验

收及确认。 

6.1.2 日常使用 

6.1.2.1 生产企业应建立生产设备档案，内容包括但不限于：设备使用说明书、台账记录、

故障记录、维护保养记录等。 

6.1.2.2 在用生产设备应有合格标识，在修设备应有修理标识，不用的设备应有停用标识，

刚启封设备应有试运转标识。 

6.1.2.3 波峰焊机、回流焊机、贴片机等关键生产设备的特殊管理要求： 

a) 生产企业应制定专用文件对设备参数的设置和修改权限进行要求； 

b) 生产企业应记录设备的运转情况，内容包括但不限于运转时间、停机时间、停机原

因。 

6.1.2.4 维修后的生产设备应经检查合格后方可投入使用。 

6.1.3 维护保养 

6.1.3.1 生产企业应制定生产设备的维护保养计划，按计划定期维护保养并做好记录。 
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6.1.3.2 生产设备的维护保养按工作量的递增分日常维护保养、一级保养和二级保养，各

级保养的频率和内容见表 2。 

 

 

表 2  生产设备维护保养的类型、频率和内容 

类型 频率 内容 

日常维护保养 每天 表面清洁、100%的日常点检 

一级保养 
每季度至少一

次 

根据设备使用情况进行零部件拆卸清洗、设备间隙调整、油路润滑调整、

安全防护装置的检查完善 

二级保养 
每半年至少一

次 

在一级保养的基础上，根据设备使用情况，对设备进行解体检查和清洗；

修复或更换易损件；检查修理电气部分 

6.2 检测仪器和设备 

6.2.1 校准 

6.2.1.1 生产企业应根据仪器设备的类型、性能、稳定性和使用频率合理确定校准周期，

制定校准计划，并按照计划及时校准仪器设备。 

6.2.1.2 生产企业应对已校准仪器设备的适用性进行评估。评估合格的仪器设备，生产企

业应贴上准用标识，注明名称、编号、状态、校准日期、校准周期。 

6.2.1.3 未经校准或校准后评估不合格的仪器设备应停止使用，并有停用标识。 

6.2.1.4 维修后的仪器设备应重新校准并经评估方可使用。 

6.2.2 日常使用 

6.2.2.1 生产企业应建立仪器设备台帐，台帐包括但不限于以下内容：仪器设备名称、型

号、编号、测量范围和精度、购入日期、校准日期、质量状况、使用保管责任人等。 

6.2.2.2 仪器设备在使用前应进行必要的日常检查。 

6.2.2.3 仪器设备日常检查不能满足规定要求时，应立即停止使用，并追溯至已检测的产

品。 

6.2.2.4 生产企业应保存日常检查记录。 

6.2.2.5 仪器设备在使用、搬运和维护过程中应遵守使用说明书和操作规程的要求。 

7 制造 

7.1 工序 

7.1.1 根据工序质量对声频功率放大器特性的影响和工艺复杂程度，声频功率放大器的生

产工序可分为特殊工序、关键工序和一般工序三类，各工序的控制要求见表 3。 

7.1.2 关键工序和特殊工序现场应设置清晰标识。 

 

 

表 3  工序控制要求 

工序名称 工序分类 工艺要求/监控参数 

插件 一般工序 元件整齐规范，无错插漏插 
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波峰焊（浸锡） 特殊工序 
锡槽温度、松香比重、预热表面温度、送板速度、零件面温

度、焊锡质量 

回流焊 特殊工序 送板速度、回流炉温度 

补焊 一般工序 焊接温度、焊接时间、电烙铁接地 

组装 一般工序 扭力、压力、拉力 

老化 关键工序 老化时间、输出功率 

 

7.2 加工过程 

7.2.1 领料时应核对元器件的型号规格和供应商等信息。 

7.2.2 插件前应再次核对元器件的型号规格。 

7.2.3 加工过程中发现有缺陷的元部件和材料时，应将其隔离放置，做好标识不得使用。 

7.2.4 加工过程中应作好静电防护措施。 

8 检验 

8.1 首件检验 

8.1.1 产品在正式批量生产前或有以下情况时，生产企业应进行首件检验： 

a) 更换或调整了生产设备时； 

b) 设备维修后恢复生产时； 

c) 生产线更换新产品时； 

d) 每一批次生产时。 

8.1.2 首件检验的项目为外观、尺寸、结构、工艺要求、性能及产品一致性，项目全部合

格则判为合格，否则判为不合格。 

8.1.3 首件检验不合格时，生产企业应进行不合格分析和整改，整改合格后方可正式投产。 

8.2 过程检验 

8.2.1 操作员应按工艺要求对本工位生产的产品进行自检，合格品的标识卡应有确认标识。 

8.2.2 后工序操作员应检查前工序的确认标识，如无确认标识应将产品退回前工序。 

8.2.3 关键工序和特殊工序产出的半成品或成品，检验员应对质量和工艺要求进行检验，

做好检验记录。 

8.2.4 产品入库前生产企业应按 SJ/T 10406 或企业标准进行 100%的检验。 

8.2.5 已检不合格品应进行返修，返修后的产品，应重新检验。 

8.3 出厂检验 

产品出厂前生产企业应按GB/T 2828.1抽取样品进行交收检验，检验项目按SJ/T 10406

的规定，检验合格方可出厂。 

8.4 例行检验和确认检验 

8.4.1 生产企业应对成品进行例行检验，Ⅰ类产品的例行检验项目为抗电强度、接地电阻，

Ⅱ类产品的检验项目为抗电强度、绝缘电阻。 

8.4.2 生产企业应定期对成品进行确认检验，确认检验项目、检验频次和检验标准见表 4。 



T/GDSCEE 106—2022 

7 

 

 

表 4  确认检验项目 

试验项目（标准条款） 检验频次 检验标准 

标记与说明 一次/年或一次/批
a 

GB 8898 

防电机保护的结构要求、电气间隙和爬电距离 一次/年或一次/批 

接触电流 一次/年或一次/批 

抗电强度 一次/年或一次/批 

绝缘电阻 一次/年或一次/批 

续表 4  确认检验项目 

试验项目（标准条款） 检验频次 检验标准 

I 类设备的接地电阻 一次/年或一次/批 

GB 8898 直插式 AC 适配器插头结构形状和尺寸 一次/年或一次/批 

直插式设备插头支撑件（热塑性材料）耐热异常 一次/年或一次/批 

GB 17625.1 全部适用项目 一次/二年 GB 17625.1 

GB/T 9254.1 全部适用项目 一次/二年 GB/T 9254.1 

a   
一次/批不应少于一次/年。 

8.5 不合格品控制 

不合格品的控制应符合SJ/T 10466.15及以下规定： 

a) 对于行政主管部门监督抽查、产品召回、顾客投诉及抱怨等来自外部的认证产品不

合格信息，生产企业应分析不合格产生的原因，并采取适当的纠正措施。生产企业

应保存认证产品的不合格信息、原因分析、处置及纠正措施等记录； 

b) 认证产品存在行政主管部门监督抽查不合格等重大质量问题时，生产企业应及时向

认证机构报备。 

9 产品标识 

9.1 认证标志 

9.1.1 生产企业取得认证证书后，应向指定机构购买强制性认证标志或申请印制标志。 

9.1.2 合格产品应加贴强制性认证标志，不合格产品以及变更后未经认证机构确认的认证

产品不得加贴强制性认证标志。 

9.1.3 生产企业应详细登记认证标志的领取和使用情况，定期核查认证标志的购买数量、

实际用量、报废数量和结余数量。 

9.2 成品标识和说明书 

9.2.1 成品标识和说明书应符合 GB 8898 和以下条款的规定。 

9.2.2 声频功率放大器的本体上应标有生产厂名称、商标、型号、产品编号等内容，并有

电源性质、额定电压、电源频率、功耗及警告用户防止触电等标记。 

9.2.3 包装箱标识包括但不限于以下内容： 

a) 产品名称、型号； 

http://www.csres.com/detail/221300.html
http://www.csres.com/detail/221300.html
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b) 生产厂的名称、地址，制造商的名称、地址； 

c) 生产日期或批次； 

d) 质量(含包装)，单位为千克(kg)； 

e) 包装件最大外部尺寸，L×W×H(mm)； 

f) 印有防潮、向上、小心轻放、堆码层数等储运标志和字样，标志应符合 GB/T 191

的有关规定。 

10 包装、运输和贮存 

10.1 包装 

10.1.1 产品应有牢固的包装，并且有防震、防潮措施。 

10.1.2 经交收检验合格的产品应连同合格证、产品说明书、附件等按设计文件的规定进行

包装。 

10.2 运输 

包装完好的产品可用正常海、陆、空交通工具运输。运输过程中应避免雨雪直接淋袭。 

10.3 贮存 

包装完好的产品应贮存在环境温度-15 ℃～＋45 ℃，相对湿度不大于80%，周围没有腐

蚀性或其他有害气体的仓库中。贮存期为一年，超过一年期的产品应经开箱检查复检合格后

才能进入流通领域。 

 

_____________ 


