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特殊过程  汽车零部件电镀生产系统评估规范

1  范围

本技术规范规定了汽车零部件电镀生产系统的技术水平和质量管理的评估方法，包括资源及物

料管理、质量体系及管理、电镀生产、成品检验及验证。

本技术规范适用于汽车零部件电镀锌及锌合金、电镀装饰铬的生产系统评估。

2  规范性引用文件

下列标准对于本文件的应用是必不可少的。凡是注明日期的引用文件，其随后所有的修改（不

包括勘误内容）或修订版均不适用于本规范，但鼓励根据本规范达成协议的各方研究使用这些文件

最新版本的可能性。

ISO 9000  质量管理体系 - 基础和术语

ISO 9227  人造环境中的腐蚀试验 - 盐雾试验

ISO/IEC 17025  检测和校准实验室能力的通用要求

IATF 16949  质量管理体系  汽车生产件和相关服务件组织应用 ISO 9001：2015 的特别要求

3  术语和定义

特殊过程

指某些（如电镀）加工质量不易或不能通过其后的检验或试验而得到充分验证的过程（工序）。

4  资源及物料管理

4.1  人力资源

4.1.1  企业组织架构

有标识清晰的企业组织结构图，能清楚的表明各部门人员的职责。

4.1.2  员工配备

1）有专职的电镀技术人员，具有电镀和表面处理三年以上工作经验，或化学 / 化工等相近专

业教育与电镀工作相加，五年以上相关经验。

2）有全职的电镀操作人员，熟知电镀工艺流程的各个工序要求。

3）有专职的设备人员，熟悉设备性能及相关维护要求。

4）有专职的品质检验人员，能熟练操作检验工具，清楚各电镀零件的质量要求。
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5）有专职的分析试验人员，能熟练的操作分析仪器和试验设备。

6）有相应的员工替代制度。

4.1.3  员工培训

有完善的培训制度，有相应的培训计划，定期对各岗位人员培训，包括后备人员和临时工，保

存员工培训的相关证明及培训效果评估。

4.2  生产资源

4.2.1  生产设施

1）生产线：自动生产线，除上料，下料和部分特殊处理外没有其它手动操作，生产线必须有

适当的设备控制流程。三价铬钝化和六价铬钝化必须分区域生产，不能在一条生产线上，不能共盛

具和工装，包括烘干。

2）生产线自动添加系统：自动补加添加剂，每周校准 1 次添加量，并记录。

3）油水分离设备：针对非乳化型除油剂，脱脂槽外必须配置有油水分离设备，循环过滤槽液。

按作业文件进行点检，并记录。

4）退镀槽：配置有单独的退镀槽（可在线外）。

5）纯水系统：配置有纯水系统，纯水量满足生产需求，纯水电导率满足要求。按作业文件进

行点检，并记录。

6）过滤系统：按需配置过滤设备，过滤能力满足工艺要求。按作业文件进行点检，并记录。

7）温度控制系统：配置有温度控制系统，保持槽液温度稳定。按作业文件进行点检和校准，

并记录。

8）整流器：每个整流器只能控制一个工位，整流器可视化操作。每年检查校核额定电压、波

形变化。按作业文件进行点检，并记录。

9）槽液搅拌，每个化学槽根据流程设计，配有搅拌装置，空气搅拌或机械搅拌，按作业文件

进行点检和校准，并记录。

10）液位控制，每个化学槽都有液位控制，自动或手动控制液位。

11）清洗水的控制，根据流程设计，如对清洗水有控制，则应有相应的控制手段，并监控。

12）溶锌槽系统（针对碱性镀锌及锌合金）：碱性电镀，必须配置有单独的溶锌槽系统。按作

业文件进行槽液维护，并记录。

13）除氢炉：按客户需求，生产需除氢的零部件，必须配置有除氢炉，除氢炉可持续监控温度

并能记录，每年进行计量检定。必须在客户规定时间内达到除氢温度，每次除氢能提供实际的炉温

曲线。按作业文件进行点检和校准，并记录。

14）固化烘烤线：持续监控并记录烤炉温度及时间。按作业文件进行点检和校准，并记录。

4.2.2  试验室设施

1）标识清晰的试验室管理制度。

2）配备有常规的化验室，能分析槽液各种参数，记录清晰。按作业文件对化验室的器具，标

准物资进行校验，并记录。

3）配置有整齐、规范试验操作台（台面能耐酸碱等化学品腐蚀）。
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4）配置有盐雾试验箱，盐雾试验箱的数量、大小满足工厂的产量需求。每年计量检定 1 次，

按 ISO 9227 定期校正，按作业文件进行点检，并记录。

5）配置有符合客户要求的测量镀层结合力的相关设备，按需每年计量检定 1 次，每天检查确认，

并记录。

6）针对电镀锌镍合金、锌锡合金，必须配置有 XRF（X- 荧光）测厚仪，每年计量检定 1 次，

每天校正，并记录。

7）配置有烘箱，烘箱的温度满足测试需求。每年计量检定 1 次，按作业文件进行点检，并记录。

8）配备有霍尔槽，霍尔槽的整流器每年计量检定 1 次，按作业文件进行点检，并记录。

9）配备有电导仪，每年计量检定 1 次，每天校正，并记录。

10）配备有电流表，每年计量检定 1 次，每天校正，并记录。

11）配置有 pH 计，每年计量检定 1 次，每天校正，并记录。

12）对装饰性电镀，配置有库伦法厚度测试仪，厚度与电位差同时测试仪（S.T.E.P 仪），相关

仪器每年计量检定 1 次，每天校正，并记录。

13）对装饰性电镀，必须配备显微镜（最少 100 倍），推荐配置横切面厚度制样设备，有经过

校正的读数标尺，用于测镍封数 / 微裂纹数 / 厚度测试。每年计量检定 1 次，每天检查确认，并记录。 

14）有标识清晰的试验设备作业指导文件。

15）配置有文档资料柜（可电子化管理），分类（按年份、产品或客户）保存，具有可追溯性。

建议试验室管理通过 ISO/IEC 17025 认证或者没有通过认证，但满足 ISO/IEC 17025 管理要求。

16）按客户要求，配置主机厂要求的其它试验设备，如原子吸收光谱仪或原子发射光谱仪、循环

腐蚀试验箱、摩擦系数测试仪、冷热循环测试仪等，按需每年计量检定 1 次，每天检查确认，并记录。

4.2.3  环保要求

1）有效的环评证书或环保部门出具的批示文件。

2）废水、废气等环保处理设备齐备。

3）抽气良好，地面无积液。

4.2.4  职业健康安全

1）具有特殊行业职业健康安全管理制度。

2）具备职业健康安全措施。

3）员工上岗前需要接受职业健康安全培训。

4）员工上岗前需要接受劳动保护的知识培训。

5）操作者劳保用品穿戴规范。

6）企业需要建立定期的职业健康体检。

4.2.5  设备维护

1）制定清晰的设备维护制度、作业指导书及保养计划。

2）关键生产设备需每天点检，记录清晰。

3）镀槽、整流器、滚筒、离心筒、过滤机、热电偶等设备损坏后应及时维修或更换，并定期保养，

记录清晰。

4）对泵类、挂具等使用频繁设备，以及易损件，配置有备用设备，并有备用设备记录单。
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5）配置有报警系统，当生产线有异常情况时，能及时发出信号。

6）关键设备需在计量周期内定期校验或校准，出具有效期合格证。

4.3  物料管理

4.3.1  化学品

1）储存

	 a）满足《危险化学品安全管理条例》。

	 b）专用的化学品库房，必须有库房整体布局图和各个区域标识的要求。

	 c）有标识清晰的化学品库房保管制度。

	 d）按照法规和化学品产品技术说明书相关要求进行存储，化学品的保存温度及湿度符合要求。

	 e）化学品的型号有明确标识，并采用先进先出原则。

	 f）库房固液分开，酸碱隔离，氧化物和还原剂类物质划线分区，现场规范。

	 g）未使用完的化学品密封良好。

	 h）�生产现场临时存放区，必须有明确标准，化学品有明确标记，存放量不允许超过一天的

添加量。

	 i）确有效期管理和过期化学品处理方式。

2）品牌（如果需要）

电镀添加剂、钝化剂和封闭剂的品牌必须符合主机厂的要求。若更换电镀添加剂、钝化剂和封

闭剂，必须得到主机厂的确认，并进行产品性能验证。

3）使用

按照化学品使用说明书进行。

4.3.2  盛具

1）针对每种电镀零件，配置有专用盛具。盛具不得对工件和电镀成品造成伤害或者二次污染。

2）电镀过程中使用的盛具需分类存放在标识清晰的区域。

3）半成品、成品及不合格零部件的盛具有区分，并挂带工艺流转卡。

4）在将盛具腾空到再次使用之间，盛具必须接受检查，确保所有零部件和不适当的材料都被

移除。

4.3.3  标识和存放

1）从客户接收的产品须分类登记，不得混件、混装或漏件。

2）不同客户的产品，必须在电镀过程中进行明确区分和配置。

3）未经电镀、正在电镀和已经电镀的产品应适当分类和标识，挂带工艺流转卡，存放区域需

清晰划线区分。

4.3.4  可追溯性

电镀产品有完整地批次可追溯性，能从主机厂追溯到电镀批次。
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4.3.5  包装、转运

1）有明确的包装方案，满足客户对保存周期的要求，避免磕碰、划伤，且需要满足工件在储

运过程中的安全要求。

2）生产现场包装、转运区域标识清晰。

3）设置有清晰的包装、转运作业指导文件，必须包含装运参数和装运规格。

4）包装好的零件摆放整齐，不得露天存放。

5）转运路线标识清晰，不得相互交叉，避免存在安全隐患。

4.3.6  现场管理

1）有标识清晰的车间及生产线平面布置图（展板或看板）。

2）有标识清晰的生产线工艺流程图（展板或看板）。

3）定期对厂房、生产设备清洁和维护，包装整洁。

5  质量体系及管理

5.1  质量体系认证

1）质量体系通过 ISO 9000 认证。

2）质量体系通过 IATF 16949 认证。

5.2  先期质量策划

有文件化的先期质量策划程序。对每个零部件进行可行性研究和内部批准。零部件批准过程被

客户认可后，没有客户批准不得擅自改动流程。流程的变更必须取得客户的同意，并记录在案。

5.3  FMEA

使用正规的失效模式和后果分析（FMEA）程序，包含从零部件接收、电镀到成品装运的所有

过程步骤和所有关键过程参数，并确保 FMEA 能够反映最新的零部件质量情况。必须对每个零部件

都编写 FMEA。对于关键生产工序的过程特殊特性制定 PFMEA。

5.4  控制计划

使用正规的控制计划，确保其被更新，能够反映现行的控制。必须为每个零部件制定控制计划，

必须覆盖从零部件接收、电镀到成品装运的所有过程步骤，并对所有使用的设备和关键过程参数进

行定义。所有由企业或客户定义的特性，必须在控制计划中进行确定、定义和处理。

5.5  电镀相关文件

电镀厂执行的标准、规范或者技术要求必须符合客户要求，包含技术要求和测试要求。
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5.6  过程流程图及过程规范

必须制定详细的过程流程图。针对所有过程步骤制定书面的过程规范，如作业指导书、作业卡、

电脑程序或其它相似的文件形式，并明确相关操作参数，如温度、时间、浓度等。

5.7  产品性能分析

生产线、工艺工序的变更，必须进行产品性能验证分析。性能分析必须包含外观、镀层厚度、

附着力、腐蚀试验等，满足客户对产品性能的要求。

5.8  不合格品的控制

必须对不合格品进行控制，以防止装运时的疏忽或对其他货物的污染，必须设置有清晰的不合

格品区域，有清晰的不合格品处理（如返工）流程。不合格品应分类有序存放，防止二次污染，损伤。

5.9  返工流程

返工流程必须对返工流程允许的或不允许的产品属性进行描述。有不合格品返工过程控制单，

清晰记录返工时间、数量、返工方式、返修操作人员及返工结果再确认等。

5.10  异常情况的处理

必须有异常情况的处理流程，如紧急停电、设备故障等。

5.11  内部评审

企业必须根据 SAE-China 的《特殊过程  汽车零部件电镀生产系统评估规范》每年进行 1 次内

部评审，对识别的问题提出必要措施，并保持记录。

5.12  改进计划

企业必须根据 SAE-China 的《特殊过程  汽车零部件电镀生产系统评估规范》，每年制定持续

改善的改进计划，该计划必须能够在质量和产量上起到完善作用。必须明确各项措施的先后次序，

必须包括时间限制（估计完成的日期）、责任人等信息。

6  电镀锌及锌合金

6.1  前处理

1）脱脂浓度，按照化学品产品技术说明书，包含游离碱度和总碱度，每天监测 1 次并记录。

2）自动控制脱脂槽液的温度、时间、电流 / 电压（如果有），每班监测 1 次并记录。

3）酸洗浓度，每天监测１次并记录。酸洗时间少于 10 分钟或按客户具体要求，自动控制，每

班监测１次并记录。
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4）酸洗溶液中添加有效缓蚀剂。

5）活化槽的浓度，每天监测 1 次并记录。

6）按照作业文件定期更换前处理槽液。

6.2  电镀

1）电镀的过程参数，按照化学品产品技术说明书制定控制计划。

2）金属浓度、温度（自动控制），每班监测１次并记录。

3）氯离子（酸性电镀），氢氧根（碱性电镀）浓度，每天监测 1 次并记录。

4）酸性电镀液的 pH 值，每 2 h 监测 1 次并记录。

5）整流器，每班校对 1 次电流并记录。

6）每班检查过滤机压力，定期进行过滤网清洗和更换，并记录。

7）每天进行霍尔槽试验并记录，以验证镀液是否正常。

8）钝化前必须纯水洗，纯水的电导率必须满足作业文件，每班监测 1 次纯水的电导率并记录。

9）电镀槽除日常小处理外，应定期（至少每隔两个月）对槽液进行大处理。

6.3  后加工

1）自动控制除氢炉的炉温和时间，每班监测 1 次并记录。除氢炉必须有完整、有效的维保记录。

2）超过客户规定时间未进行除氢处理的零部件，一律报废。对于不符合除氢工序要求的零部件，

电镀厂必须有相应的应对计划，并通知客户。

3）出光槽的浓度，每天监测 1 次并记录。

4）钝化、封闭的过程参数，按照化学品产品技术说明书制定控制计划。

5）钝化槽中，分析钝化剂含量，每天监测 1 次并记录；pH 值，每 2 h 监测 1 次并记录；温度，

自动控制，每班监测 1 次并记录；锌和铁离子含量，每月监测 1 次并记录（可以外部试验室）。

6）定期更换钝化和封闭槽液，并记录。

7）封闭槽的含量（固含量），每天监测 1 次并记录；pH 值，每 2 h 监测 1 次并记录；温度，

自动控制，每班监测 1 次并记录；封闭槽过滤，每周 1 次并记录。

8）全自动固化烘烤线，自动控制炉温和时间，每班监测 1 次并记录。

9）烘干的温度，符合控制计划。每年对测温仪（器）计量检定 1 次。制作炉温曲线图存档备查。

按控制计划每月检查离心机转速（离心甩干）是否在合理范围。

10）封闭前必须纯水洗，纯水的电导率必须满足作业文件，每班监测 1 次纯水的电导率并记录。

6.4  成品检验及验证

6.4.1  现场检验总体要求

1）生产现场检验区域标识清晰，操作台面整洁。

2）针对每个零部件，或根据客户要求，制定清晰的检验作业指导书，作业指导书中必须包含

检验方法。

3）现场有可视化的典型镀层缺陷案例分析。

4）能够计量的试验设备必须计量检定，每年至少 1 次，每天使用前检查确认。
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6.4.2  外观

按照作业指导书或客户要求，必须要有充足的照明检验镀层外观，记录清晰。

6.4.3  厚度

按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检 3 件，记录清晰。

6.4.4  耐腐蚀试验

按照作业指导书或客户要求，每个零部件，每月至少抽检 2 次，结果记录清晰，且附有耐腐蚀

试验前后的试验照片。

6.4.5  附着力

按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检 3 件，记录清晰。

6.4.6  除氢验证（如果需要）

如客户需要，按客户要求，记录清晰。

6.4.7  合金比例

按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检 3 件，记录清晰。

6.4.8  六价铬含量

按照客户要求，对六价铬含量进行检测，满足相关法规要求。

6.4.9  摩擦系数

按照客户要求，对摩擦系数进行检测，记录，或委外检测。

6.4.10  螺纹精度

按照客户要求，对螺纹精度进行检测，或委外检测，满足客户要求。

7  电镀装饰铬

7.1  塑料基材的前处理

1）清洁或预粗化（如果有）：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，监控槽液的浓度，

每周监测 1 次并记录。自动控制清洁或预粗化槽液的温度、时间、槽液搅拌。按照作业文件定期更
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换槽液。

2）粗化，每班监测１次铬酸和硫酸的浓度并记录。每周监测 1 次粗化槽里的三价铬的浓度。

自动控制温度和时间，配备三价铬氧化槽。

3）铬还原，按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每周监测 1 次浓度并记录。自动控

制时间。按照作业文件定期更换槽液。

4）预浸：每 3 天检测 1 次预浸中盐酸的浓度。按照作业文件定期更换槽液。

5）活化：每班监测钯离子，二价锡离子和盐酸浓度，每周检测铬离子的浓度，并记录，每周

检测自动控制温度和时间。

6）解胶 / 加速：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每天监测 1 次浓度并记录。自动

控制温度和时间。按照作业文件定期更换槽液。

7）化学镍：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每班监测 1 次浓度并记录。自动控制

温度和时间。

8）化学镍层活化（如果有）：每 3 天检测 1 次镍活化液的浓度。按照作业文件定期更换槽液。

9）预镀镍 / 预镀铜：每 3 天监测 1 次浓度并记录。自动控制温度，电流和时间。

7.2  金属材料的前处理

1）除蜡：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每 3 天监测 1 次浓度并记录。自动控制

温度和时间。按照作业文件定期更换槽液。

2）除油（热浸）：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每天监测 1 次浓度并记录。自

动控制温度和时间。按照作业文件定期更换槽液。

3）除油（电解）：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每天监测 1 次浓度并记录，自

动控制温度、电流和时间。按照作业文件定期更换槽液。

4）弱腐蚀（如有）：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每天监测 1 次浓度并记录，

自动控制温度和时间。按照作业文件定期更换槽液。

5）除垢（对铝合金，如有）：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每天监测 1 次浓

度并记录，自动控制温度和时间。按照作业文件定期更换槽液。

6）沉锌（对铝合金，如果有）：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每天监测 1 次浓

度并记录。自动控制温度和时间。

7）脱锌（对铝合金，如有）：按照化学品产品技术说明书制定控制计划，每周监测 1 次浓

度并记录，自动控制温度和时间。按照作业文件定期更换槽液。

8）预镀（如果有）：每天监测 1 次浓度并记录。自动控制温度，电流和时间。

7.3  装饰性电镀

1）酸铜：每班做霍尔槽试片，每 3 天检测铜离子，  硫酸和氯离子的浓度并记录。按照化学

品产品技术说明书的频次检测添加剂的浓度并记录。自动控制温度，时间和电流。

2）铜活化：每 3 天监测 1 次铜活化槽的浓度，按照作业文件定期更换槽液。

3）镀半光亮镍：每班做霍尔槽试片，每班检测 pH 值并记录。每 3 天检测硫酸镍，氯化镍和硼

酸的浓度并记录。按照化学品产品技术说明书的频次检测添加剂的浓度。每 3 个月做镀层的内应力

和延展性并记录，自动控制温度，时间和电流

4）镀高硫镍（如有）：每班做霍尔槽试片，每班测 pH 值并记录。每 3 天检测硫酸镍，氯化镍

和硼酸的浓度。按照化学品产品技术说明书的频次检测添加剂的浓度。自动控制温度，时间和电流。
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5）镀光亮镍：每班做霍尔槽试片，每班测 pH 值并记录。每 3 天检测硫酸镍，氯化镍和硼酸的

浓度并记录。按照化学品产品技术说明书的频次检测添加剂的浓度并记录。每 3 个月做镀层的内应

力和延展性并记录。自动控制温度，时间和电流。如果光亮镍以后无微孔镍，则每班抽样检测多层

镍的电位差（S.T.E.P）并记录。

6）镀珍珠镍（哑光镍）：每班做霍尔槽试片，每班测 pH 值并记录。每天检测硫酸镍，氯化镍

和硼酸的浓度并记录。按照化学品产品技术说明书的频次检测添加剂的浓度并记录。自动控制温度，

时间和电流。每班检查颜色是否在上下限内。

7）镀高应力镍：每班做霍尔槽试片，每天检测 pH 值并记录。每 3 天检测硫酸镍，氯化镍和硼

酸的浓度并记录。按照化学品产品技术说明书的频次检测添加剂的浓度并记录。自动控制温度，时

间和电流。每天检测微裂纹密度并记录。

8）镀微孔镍（镍封）：每班做霍尔槽试片，每班检测 pH 值并记录。每 3 天检测硫酸镍，氯化

镍和硼酸的浓度并记录。按照化学品产品技术说明书的频次检测添加剂的浓度并记录。自动控制温

度，时间和电流。每班抽样检测多层镍的电位差（S.T.E.P）并记录。

9）镍活化，每 3 天监测 1 次镍活化槽的浓度，按照作业文件定期更换槽液。

10）镀六价铬：每 3 天检测三价铬含量、铬酸和硫酸浓度并记录，霍尔槽试片。按照化学品产

品技术说明书的频次检测添加剂的浓度并记录。自动控制温度，时间和电流。如有微孔镍，每班抽

样做微孔（镍封）数测试。

11）镀三价铬：每天检测槽液浓度 1 次并记录，按照化学品产品技术说明书的频次检测添加剂

的浓度并记录。每天做霍尔槽试片。自动控制温度，时间和电流。

12）当三价铬和六价铬共线时，水洗槽不能共用。

13）对装饰性电镀中的酸铜，各种镀镍槽，应定期（至少每隔两个月）对槽液进行大处理。

7.4  成品检验及验证

7.4.1  现场检验总体要求

1）生产现场检验区域标识清晰，操作台面整洁。

2）针对每个零部件或根据客户要求，制定清晰的检验作业指导书，其中必须包含检验方法。

3）现场有可视化的典型镀层缺陷案例分析。

4）能够计量的试验设备必须计量检定，每年至少 1 次，每天使用前检查确认。

7.4.2  外观

按照作业指导书或客户要求，必须要有充足的照明检验镀层外观，100% 检验，记录清晰。

7.4.3  镀层厚度

按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检 3 件，分别代表高、中和低电流密度区域。厚度

测试点根据图纸规定或客户协商确定，记录清晰。
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7.4.4  微孔密度

按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检 3 件，分别代表高、中和低电流密度区域。测试

点根据图纸规定或客户协商确定，记录清晰。

7.4.5  镀层结合力

按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检 1 件，记录清晰。

7.4.6  冷热循环测试

按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检 1 件，记录清晰。

7.4.7  耐腐蚀试验

按照作业指导书或客户要求，每批次至少抽检 3 件，分别代表高、中和低电流密度区域。结果

记录清晰，且附有耐腐蚀试验前后的试验照片。
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附录 A

特殊过程  汽车零部件电镀生产系统评估规范

工厂名称

地址

评估日期

工厂人员联系方式

姓名 职务 电话 Email：

`

审核员 / 评估员联系方式

姓名 职务 电话 Email：

工厂电镀类型：

（在□里打“√”）

电镀锌（滚镀）      酸性□ / 碱性□    电镀锌（挂镀）      酸性□ / 碱性□

电镀锌镍（滚镀）  酸性□ / 碱性□    电镀锌镍（挂镀）  酸性□ / 碱性□

电镀锌铁（滚镀）  □    电镀锌铁（挂镀）  □

电镀装饰铬（金属基材）  □    电镀装饰铬（塑料基材）  □

评估结果及整改建议：

                               项  符合

                               项  不符合

                               项  需改进
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第一部分  资源及物料管理

直接否决项：

1）必须具有环评证书或环保部门出具的批示文件，并且在有限期内。

2）三价铬和六价铬钝化不能混线（或不分区域）生产。

3）生产高强度工件，如标件、弹簧等，必须配置有除氢炉。

编号 评价项
要求与

标准
客观证据

评价

符合 不符合 需改进

1.1 企业组织架构 4.1.1 企业组织结构图

1.2 员工配备 4.1.2
电镀技术人员、电镀操作人员、设备人员、品

质检验人员、分析试验人员、员工替代制度

1.3 员工培训 4.1.3
培训制度、培训计划、员工培训证明及效果 

评估

1.4 生产设施 4.2.1

生产线、生产线自动添加系统、油水分离设备、

退镀槽、纯水系统、过滤系统、温度控制系统、

整流器、槽液搅拌、液位控制、清洗水的控制、

溶锌槽系统、除氢炉、固化烘烤线

1.5 试验室设施 4.2.2

试验室管理制度、常规的化验室、操作台、盐

雾试验箱、镀层结合力测量设备 /XRF 测厚仪、

烘箱、霍尔槽、电导仪、电流表、pH 计、库

伦法厚度测试仪、显微镜、试验设备作业指导

文件、文档资料柜、客户要求配置的其它试 

验设备

1.6 环保设施 4.2.3
环评证书或批示文件、环保处理设备、抽气良

好，地面无积液

1.7 职业健康安全 4.2.4
职业健康安全管理制度、安全措施、安全培训、

知识培训、劳保用品、职业健康体检

1.8 设备维护 4.2.5

设备维护制度、作业指导书、保养计划、点检

记录、维修 / 更换 / 保养记录、备用设备记录单、

报警系统、校验 / 校准有效期合格证

1.9 化学品 4.3.1

保管制度、化学品库房、保存温度及湿度、先

进先出、划线分区、密封、生产现场临时存放、

有效期管理、化学品品牌、化学品使用

1.10 盛具 4.3.2
专用盛具、盛具分类存放、盛具区分、盛具 

检查

1.11 标识和存放 4.3.3
产品分类登记、产品区分、产品挂带工艺流转

卡，划线区分

1.12 可追溯性 4.3.4 产品批次的可追溯性

1.13 包装、装运 4.3.5
包装方案、转运区域标识、作业指导文件、包

装好的零件摆放整齐、转运路线标识清晰

1.14 现场管理 4.3.6
车间及生产线平面布置图、生产线工艺流程图、

厂房、生产设备的清洁维护
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第二部分  质量体系及管理

编号 评价项
要求与

标准
客观证据

评价

符合 不符合 需改进

2.1 质量体系认证 5.1 ISO 9000 认证、IATF 16949 认证

2.2 先期质量策划 5.2 先期质量策划程序（每个零部件）

2.3 FMEA 5.3
FMEA（每个零部件，包含所有过程步骤和

所有关键过程参数）

2.4 控制计划 5.4
控制计划（每个零部件，覆盖所有过程步骤、

所有使用的设备和关键过程参数）

2.5 电镀相关文件 5.5 标准、规范或者技术要求

2.6
过程流程图及过

程规范
5.6

详细的过程流程图、所有过程步骤制定书面

的过程规范

2.7 产品性能分析 5.7 产品性能验证分析

2.8 不合格品的控制 5.8 设置有不合格品区域及不合格品处理流程

2.9 返工流程 5.9 返工流程、返工记录、返工过程控制单

2.10 异常情况的处理 5.10 异常情况的处理流程

2.11 内部评审 4.11 内部评审记录

2.12 改进计划 5.12 持续改善的改进计划

第三部分  电镀锌及锌合金

1  前处理

编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

3.1

脱脂

溶液浓度，每天监测 1 次

FMEA、控制计划、过程规范、

过程记录表

3.2 温度，每班监测 1 次

3.3 时间，每班监测 1 次

3.4
电流 / 电压（如果有），每班监

测 1 次

3.5 液位控制，每班监测 1 次

3.6 按照作业文件定期更换脱脂槽液

3.7 按照作业文件定期更换水洗槽液
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编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

3.8

酸洗

溶液浓度，每天监测 1 次

FMEA、控制计划、过程规范、

过程记录表

3.9
时间，少于 10 分钟或按客户具

体要求，每班监测 1 次

3.10 酸洗溶液中添加有效缓蚀剂

3.11 液位控制，每班监测 1 次

3.12 按照作业文件定期更换酸洗槽液

3.13 按照作业文件定期更换水洗槽液

3.14

活化

溶液浓度，每天监测 1 次

FMEA、控制计划、过程规范、

过程记录表

3.15 时间，每班监测 1 次

3.16 液位控制，每班监测 1 次

3.17 按照作业文件定期更换活化槽液

3.18 按照作业文件定期更换水洗槽液

2  电镀

编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

3.19

酸性电镀

金属浓度，每班监测 1 次

FMEA、控制计划、过

程规范、过程记录表

3.20 温度，自动控制，每班监测 1 次

3.21 时间，自动控制，每班监测 1 次

3.22
电流 / 电压，自动控制，每班监

测 1 次

3.23 氯离子浓度，每天监测 1 次

3.24 pH 值，每 2h 监测 1 次

3.25 整流器，每班校对 1 次电流

3.26
过滤机压力，每班监测 1 次，定

期进行过滤网清洗和更换

3.27 每天进行霍尔槽试验

3.28 缓冲剂，每天监测 1 次

3.29 液位控制，每班监测 1 次

3.30 按照作业文件定期更换电镀槽液

3.31 按照作业文件定期更换水洗槽液

续表  
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编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

3.32

碱性电镀

金属浓度，每班监测 1 次

FMEA、控制计划、过

程规范、过程记录表

3.33 温度，自动控制，每班监测 1 次

3.34 时间，自动控制，每班监测 1 次

3.35
电流 / 电压，自动控制，每班监 

测 1 次

3.36 氢氧根浓度，每天监测 1 次

3.37 整流器，每班校对 1 次电流

3.38
过滤机压力，每班监测 1 次，定

期进行过滤网清洗和更换

3.39 每天进行霍尔槽试验

3.40 液位控制，每班监测 1 次

3.41 按照作业文件定期更换电镀槽液

3.42 按照作业文件定期更换水洗槽液

3  后加工

编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

3.43

除氢

（按客户需求）

炉温，自动控制，每班监测 1 次

FMEA、控制计划、过

程规范、过程记录表

3.44 时间，自动控制，每班监测 1 次

3.45 在客户规定的时间内达到除氢温度

3.46 提供每次实际的炉温曲线

3.47

出光

pH 值，每班至少监测 1 次

FMEA、控制计划、过

程规范、过程记录表

3.48 时间，每班监测 1 次

3.49 液位控制，每班监测 1 次

3.50 按照作业文件定期更换出光槽液

3.51 按照作业文件定期更换水洗槽液

3.52

钝化

钝化前必须纯水洗，纯水的电导率

必须满足作业文件，每班监测 1 次

纯水的电导率

FMEA、控制计划、过

程规范、过程记录表

3.53 钝化剂含量，每天监测 1 次

3.54 pH 值，每 2h 监测 1 次

3.55 温度，自动控制，每班监测 1 次

3.56 时间，每批监测 1 次

3.57
杂质（如：铁，锌），每月监 

测 1 次

3.58 搅拌，每班监测 1 次

3.59 液位控制，每班监测 1 次

3.60 按照作业文件定期更换钝化槽液

3.61 按照作业文件定期更换水洗槽液

续表  
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编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

3.62

封闭

封闭前必须纯水洗，纯水的电导率

必须满足作业文件，每班监测 1 次

纯水的电导率

FMEA、控制计划、过

程规范、过程记录表

3.63 含量（固含量），每天监测 1 次

3.64 pH 值，每 2h 监测 1 次

3.65 温度，自动控制，每班监测 1 次

3.66 过滤，每周 1 次

3.67 时间，每班监测 1 次

3.68 液位控制，每班监测 1 次

3.69 按照作业文件定期更换封闭槽液

3.70

烘烤固化

炉温，自动控制，每班监测 1 次
FMEA、控制计划、过

程规范、过程记录表
3.71 时间，自动控制，每班监测 1 次

3.72 提供每次实际的炉温曲线

4  成品检验及验证

编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

3.73 现场检验 6.4.1

生产现场检验区域、检验作业指导

书、可视化的典型镀层缺陷案例分

析、试验设备的计量检定及使用前

检查确认

3.74 外观 6.4.2 检验记录

3.75 厚度 6.4.3 检验记录

3.76 耐腐蚀试验 6.4.4 检验记录

3.77 附着力 6.4.5 检验记录

3.78 除氢验证（如果需要） 6.4.6 检验记录

3.79 合金比例 6.4.7 检验记录

3.80 六价铬含量 6.4.8 检验记录

3.81 摩擦系数 6.4.9 检验记录

3.82 螺纹精度 6.4.10 检验记录

续表  
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第四部分  电镀装饰铬

1  塑料基材的前处理

编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

4.1

清洁或预粗化

（如果有）

温度自动控制，每周手动验证 1 次

FMEM，控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.2 溶液浓度，每周检测 1 次

4.3 时间，自动控制

4.4 搅拌，自动

4.5 液位，自动，每班监测 1 次

4.6 流动水洗，自动

4.7 按照作业文件定期更换槽液

4.8

粗化

温度自动控制，每周手动验证 1 次

FMEA，控制计划、

过程规范、过程记 

录表

4.9
溶液浓度，铬酸，硫酸每班检测 1 次，

三价铬含量每周 1 次

4.10 时间，自动控制

4.11 搅拌，自动

4.12 液位，自动，每班监测 1 次

4.13 水洗

4.14

铬还原

室温，15-30℃

FMEA，控制计划、

过程规范、过程记 

录表

4.15 溶液浓度，每周检测 1 次，及时更换

4.16 时间，自动控制

4.17 搅拌，自动

4.18 液位，自动，每班监测 1 次

4.19 流动水洗，自动

4.20 按照作业文件定期更换槽液

4.21

预浸

温度自动控制，每班手动验证 1 次

FMEA，控制计划、

过程规范、过程记 

录表

4.22
溶液浓度，每 3 天检测盐酸浓度 

1 次

4.23 时间，自动控制

4.24 搅拌，自动

4.25 液位，自动，每班监测 1 次

4.26 流动水洗，自动

4.27 按照作业文件定期更换槽液
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编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

4.28

活化

温度自动控制，每班手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记 

录表

4.29
溶液浓度，每班检测 1 次（Pd，Sn，

HCl），每周检测铬离子浓度

4.30 时间，自动控制

4.31 搅拌，自动

4.32 液位，自动，每班监测 1 次

4.33 流动水洗，自动

4.34

解胶 / 加速

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记 

录表

4.35 溶液浓度，每天检测 1 次

4.36 时间，自动控制

4.37 搅拌，自动

4.38 液位控制，每班监测 1 次

4.39 流动水洗，自动

4.40 按照作业文件定期更换槽液

4.41

化学镍

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.42 溶液浓度，每班检测 1 次

4.43 时间，自动控制

4.44 搅拌，自动

4.45 液位，手动，每班监测 1 次

4.46 流动水洗

4.47

化学镍层活化

（如有）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.48 溶液浓度，每 3 天检测 1 次

4.49 时间，自动控制

4.50 搅拌，自动

4.51 液位，手动，每班监测 1 次

4.52 流动水洗，自动

4.53 按照作业文件定期更换槽液

4.54

预镀镍 / 

预镀铜

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.55 溶液浓度，每 3 天检测 1 次

4.56 时间，自动控制

4.57 搅拌，自动

4.58 液位，手动，每班监测 1 次

4.59 流动水洗，自动

续表  
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2  金属材料的前处理

编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

4.60

除蜡

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.61 溶液浓度，每 3 天检测 1 次

4.62 按化学品产品技术说明书

4.63 时间，自动控制

4.64 搅拌，自动

4.65 液位，手动，每班监测 1 次

4.66 流动水洗，自动

4.67 按照作业文件定期更换槽液

4.68

除油（热浸）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.69 溶液浓度，每天检测 1 次

4.70 时间，自动控制

4.71 搅拌，自动

4.72 液位，手动，每班监测 1 次

4.73 流动水洗，自动

4.74 按照作业文件定期更换槽液

4.75

除油（电解）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.76 溶液浓度，每天检测 1 次

4.77 时间，自动控制

4.78 搅拌，自动

4.79 液位，手动，每班监测 1 次

4.80 流动水洗，自动

4.81 按照作业文件定期更换槽液

4.82

弱腐蚀 

（如有）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.83 溶液浓度，每天检测 1 次

4.84 时间，自动控制

4.85 搅拌，自动

4.86 液位，手动，每班监测 1 次

4.87 流动水洗，自动

4.88 按照作业文件定期更换槽液
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编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

4.89

除垢（只对铝

合金）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.90 溶液浓度，每天检测 1 次

4.91 时间，自动控制

4.92 搅拌，自动

4.93 液位，手动，每班监测 1 次

4.94 流动水洗，自动

4.95 按照作业文件定期更换槽液

4.96

沉锌（只对铝

合金）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.97 溶液浓度，每天检测 1 次

4.98 时间，自动控制

4.99 搅拌，自动

4.100 液位，手动，每班监测 1 次

4.101 流动水洗，自动

4.102

脱锌（只对铝

合金）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.103 溶液浓度，每 3 天检测 1 次

4.104 时间，自动控制

4.105 搅拌，自动

4.106 液位，手动，每班监测 1 次

4.107 流动水洗，自动

4.108 按照作业文件定期更换槽液

4.109

预镀（如果有）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程记

录表

4.110 溶液浓度，每天检测 1 次

4.111 时间，自动控制

4.112 搅拌，自动

4.113 液位，手动，每班监测 1 次

4.114 流动水洗，自动

续表  
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3  电镀

编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

4.115

酸性镀铜

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计

划、过程规范、

过程记录表

4.116

溶液浓度，每 3 天检测 1 次，添加

剂按化学品产品技术说明书推荐的

频次测试，每班做霍尔槽试片

4.117 时间，自动控制

4.118 电流，自动控制

4.119 过滤，连续

4.120 搅拌，自动

4.121 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.122 流动水洗，自动

4.123

铜活化

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计

划、过程规范、

过程记录表

4.124 溶液浓度，每 3 天检测 1 次

4.125 时间，自动控制

4.126 电流，自动控制

4.127 过滤，连续

4.128 搅拌，自动

4.129 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.130 流动水洗，自动

4.131 按照作业文件定期更换槽液

4.132

镀半光亮镍

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计

划、过程规范、

过程记录表

4.133

溶液浓度，每 3 天检测 1 次，添加

剂按化学品产品技术说明书推荐的

频次测试，每班做霍尔槽槽试片

4.134 时间，自动控制

4.135 电流，自动控制

4.136 过滤，连续

4.137 搅拌，自动

4.138 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.139 pH，手动，每班 1 次

4.140 内应力测试，每 3 月 1 次

4.141 镀层延展性测试，每 3 月 1 次
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编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

4.142

镀高硫镍（如

果有）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计

划、过程规范、

过程记录表

4.143

溶液浓度，每 3 天检测 1 次，添加

剂按化学品产品技术说明书推荐的

频次测试，每班做霍尔槽槽试片

4.144 时间，自动或手动控制

4.145 电流，自动控制

4.146 过滤，连续

4.147 pH，手动，每班 1 次

4.148 搅拌，自动

4.149 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.150

镀光亮镍

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计

划、过程规范、

过程记录表

4.151

溶液浓度，每 3 天检测 1 次，添加

剂按化学品产品技术说明书推荐的

频次测试，每班做霍尔槽槽试片

4.152 时间，自动控制

4.153 电流，自动控制

4.154 过滤，连续

4.155 搅拌，自动

4.156 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.157 pH，手动，每班 1 次

4.158 内应力测试，每 3 月 1 次

4.159 镀层延展性测试，每 3 月 1 次

4.160

镀珍珠镍（如

果适用）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计

划、过程规范、

过程记录表

4.161

溶液浓度，每天检测 1 次，添加剂

按化学品产品技术说明书推荐的频

次测试，每班做霍尔槽槽试片

4.162 时间，自动控制

4.163 电流，自动控制

4.164 循环镀液

4.165
按照化学品产品技术说明书提供的

参数控制

4.166 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.167 pH，手动，每班 1 次

4.168 每班检查颜色是否在上下限内

续表  
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编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

4.169

镀高应力镍（如

果适用）

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程

记录表

4.170

溶液浓度，每 3 天检测 1 次，添加

剂按化学品产品技术说明书推荐的

频次测试，每班做霍尔槽槽试片

4.171 时间，自动控制

4.172 电流，自动控制

4.173 过滤，连续

4.174 搅拌，自动

4.175 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.176 pH，手动，每班 1 次

4.177 微裂纹密度测试，每天 1 次

4.178

镀微孔镍

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程

记录表

4.179

溶液浓度，每 3 天检测 1 次，添加

剂按化学品产品技术说明书推荐的

频次测试

4.180 时间，自动控制

4.181 电流，自动控制

4.182 镀液循环

4.183 搅拌，自动（空气）

4.184 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.185 pH，手动，每班 1 次

4.186 流动水洗，自动

4.187
抽样板做多层镍电位差（S.T.E.P）

测试，每班 1 次

4.188

镍活化

温度自动控制，每天手动 

验证 1 次

FMEA、控制计划、

过程规范、过程

记录表

4.189 溶液浓度，每 3 天检测 1 次

4.190 时间，自动控制

4.191 电流，自动控制

4.192
液位，自动或手动，每班 

监测 1 次

4.193 流动水洗，自动

4.194
温度自动控制，每天手动 

验证 1 次

4.195 按照作业文件定期更换槽液

4.196

六价镀铬

溶液浓度，每 3 天检测 1 次（Cr 和

硫酸，铬酸 / 硫酸比例），添加剂按

化学品产品技术说明书推荐的频次

测试，每 3 天做霍尔槽槽试片
FMEA、控制计划、

过程规范、过程

记录表

4.197 时间，自动控制

4.198 电流，自动控制

4.199
液位，自动或手动，每班 

监测 1 次

4.200
抽样板做微孔数（镍封数）测试，  每

班 1 次

4.201 流动水洗，自动

续表  
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编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 不符合 需改进

4.202

三价镀铬

温度自动控制，每天手动验证 1 次

FMEA、控制计

划、过程规范、

过程记录表

4.203

溶液浓度，每天检测 1 次，添加剂

按化学品产品技术说明书推荐的频

次测试，每 3 天做霍尔槽槽试片

4.204 时间，自动控制

4.205 电流，自动控制

4.206
过滤，连续，按化学品产品技术说

明书

4.207 搅拌，自动

4.208 液位，自动或手动，每班监测 1 次

4.209 pH, 手动，每天 1 次

4.210
各化学槽后的

清洗水

最好是三级逆水溢流水洗，每周 /

或做线保养时，把第一级水洗槽的

水换掉，要求清洗水是纯水

FMEA、控制计

划、过程规范、

过程记录表

4  成品检验及验证

编号 评价项 要求与标准 客观证据
评价

符合 符合 符合

4.211 现场检验 7.4.1

生产现场检验区域、检验作业指

导书、可视化的典型镀层缺陷案

例分析

4.212 外观 7.4.2 检验记录

4.213 铜层厚度

7.4.3

检验记录

4.214 半光亮镍层厚度测试方法 检验记录

4.215 高硫镍层厚度（如果有） 检验记录

4.216 光亮镍层厚度 检验记录

4.217 微孔镍层厚度 检验记录

4.218 铬层镍层厚度 检验记录

4.219 微孔数测试 7.4.4 检验记录

4.220 镀层结合力测试 7.4.5 检验记录

4.221 冷热循环测试 7.4.6 检验记录

4.222 抗腐蚀测试 7.4.7 检验记录

续表  




