
2024年邵东市五金工具产品质量监督抽查实施细则
1 适用范围

本细则适用于五金工具产品质量市级监督抽查。本细则内容包括本产品分类、企业规模划分、检验依据、抽样、检验要求、判定原则及异议处理复检和附则。

2 产品分类

2.1 产品分类及代码

产品分类及代码见表1 。

表1  产品分类及代码

	产品分类
	一级分类
	二级分类
	三级分类

	分类代码
	C
	34
	3422

	分类名称
	制造业
	金属制品业
	手工具制造


2.2产品种类

五金工具是指铁、钢、铝等金属经过锻造、压延、切割等物理加工制造而成的各种金属器件的总称。根据产品用途，可以分为工具五金、建筑五金、日用五金、锁具、磨具、厨卫五金、家居五金以及五金零部件等。

3 企业规模划分

根据五金工具产品行业的实际情况，生产企业规模以五金工具产品年销售额为标准划分为大、中、小型企业。见表2。

表2  企业规模划分

	企业规模
	大型企业
	中型企业
	小型企业

	销售额/万元
	≥20000
	≥2000且＜20000
	＜2000


4 检验依据

GB/T 4388-2008 ：呆扳手、梅花扳手、两用扳手的型式

GB/T 4389-2013 ：螺钉与螺母的装配工具，双头呆扳手、双头梅花扳手、两用扳手头部外形的最大尺寸

GB/T 4390-2008 ：公制扳手开口和扳手孔的常用公差

GB/T 4391-2008 ：双头扳手的对边尺寸组配

GB/T4393-2008 ：呆扳手、梅花扳手、两用扳手技术规范

GB/T4440-2022：活扳手

GB/T 13473-2008 ：钢锤通用技术条件

QB/T 1290.1-2010 ：钢锤，八角锤

QB/T 1290.2-2010：钢锤，圆头锤

QB/T 1290.3-2010：钢锤，钳工锤

QB/T 1290.4-2010：钢锤，扁尾锤

QB/T 1290.5-2010：钢锤，检车锤

QB/T 1290.6-2010：钢锤，敲锈锤

QB/T 1290.7-2010：钢锤，焊工锤

QB/T 1290.8-2010：钢锤，羊角锤

QB/T 1290.9-2010：钢锤，木工锤

QB/T 1290.10-2010：钢锤，石工锤

GB/T 10635-2013 螺钉旋具通用技术条件

QB/T 2564.2-2012  螺钉旋具  一字槽螺钉旋具旋杆 

QB/T 2564.3-2012螺钉旋具  十字槽螺钉旋具旋杆 

QB/T 2564.4-2012螺钉旋具  一字槽螺钉旋具 

QB/T 2564.5-2012 螺钉旋具  十字槽螺钉旋具

GB/T 6290-2013夹扭钳和剪切钳 通用技术条件

QB/T2440.1-2007 夹扭钳 尖嘴钳

QB/T2440.2-2007夹扭钳 扁嘴钳

QB/T2440.3-2007夹扭钳 圆嘴钳

QB/T2441.1-2007剪切钳 斜嘴钳

QB/T2441.2-2007剪切钳 顶切钳

QB/T2442.1-2007夹扭剪切钳 钢丝钳

QB/T2442.2-2007夹扭剪切钳 电工钳

QB/T2442.3-2007夹扭剪切钳 带刃尖嘴钳

QB/T2442.4-2007 夹扭剪切钳 鲤鱼钳

QB/T2508-2016管子钳

GB/T 230.1-2018  金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法

GB/T 8170-2008: 数值修约规则与极限数值的表示和判定

相关的法律法规、部门规章和规范

5 抽样 

5.1抽样产品应是产品标准规定的一般工作条件下的五金工具。

5.2抽样方案

在企业成品库内随机抽取经企业检验合格或以任何方式表明合格的、十二个月以内生产的产品。

在生产领域抽样时，抽样基数不少于50件；

在流通领域抽样或网络抽检时，抽样基数满足抽样数量即可。

5.3检验样品

在本规范中，检验机构在检验过程中对检验结果进行复验所采用的样品，应是抽取的检验样品，不能采用备用样品。备用样品仅是指被抽查企业或者经过确认了样品的生产企业对检验结果提出异议，需要对不合格项目进行复检时，采用的备用样品。

5.4样品处置

检验样品和备用样品由抽样人员带回或寄送至所业务室。将封条展开粘贴于已包装样品封口处，由封样人和企业代表在封条和样品包装上骑缝签名；网络抽样时，待样品到达后，由抽样人员封样完好后，交业务室。为防拆封，可使用多张封条。封取好的样品必须保存在干燥、室温、无腐蚀性气氛的环境中。样品运送时应防止剧烈碰撞损坏样品。

5.5抽样单

应按有关规定填写抽样单，并记录被抽查产品及企业相关信息。同时记录被抽查企业上一年度生产的五金工具产品销售总额，以万元计；若企业上一年度未生产，则记录本年度实际销售额，并加以注明。对于产品检验所需的样品技术参数等信息，需要被抽企业提供的，应经企业确认。

钢锤产品：规格型号注明锤体重量（g）。

扳手产品：规格型号对边尺寸s；梅花扳手型式（A、Z、G、W），两用扳手型式（A、B）。

螺钉旋具产品：规格型号注明旋杆长度（mm）

注：记录的“产品销售总额”中的产品是指计划抽查的产品，如计划抽查“钢锤”，应记录被抽查企业的所有钢锤年销售总额。

5.6样品交接

抽样人将所抽检样及备样带回一并将抽样单及相关文书带回交至业务室。待业务室将样品编号完毕后由检验部门领取样品进行检验。 

6 检验要求

6.1检验项目及重要程度分类见表3～表5。

表3  钢锤检验项目及重要程度分类

	序号
	检验项目
	依据法律法规或标准
	强制性/推荐性
	检测方法
	重要程度或不合格程度分类

	
	
	
	
	
	B类a
	C类b

	1
	锤击面硬度
	GB/T 13473-2008
	推荐性
	GB/T 230.1-2009
	●
	

	2
	锤顶硬度
	GB/T 13473-2008
	推荐性
	GB/T 230.1-2009
	●
	

	3
	锤孔硬度
	GB/T 13473-2008
	推荐性
	GB/T 230.1-2009
	●
	

	4
	拉脱试验
	GB/T 13473-2008
	推荐性
	GB/T 13473-2008
	●
	

	5
	锤柄强度试验
	GB/T 13473-2008
	推荐性
	GB/T 13473-2008
	●
	

	6
	锤体重量
	GB/T 13473-2008
	推荐性
	GB/T 13473-2008
	
	●

	a 重要质量项目

b 一般质量项目


表4  螺钉旋具检验项目及重要程度分类

	序号
	检验项目
	依据法律法规或标准
	强制性/推荐性
	检测方法
	重要程度或不合格程度分类

	
	
	
	
	
	B类a
	C类b

	1
	硬度
	QB/T 2564.2-2012  QB/T 2564.3-2012
	推荐性
	GB/T 230.1-2018
	●
	

	2
	旋杆扭矩
	QB/T 2564.2-2012  QB/T 2564.3-2012
	推荐性
	GB/T 10635-2013
	●
	

	3
	旋杆长度
	QB/T 2564.2-2012  QB/T 2564.3-2012
	推荐性
	GB/T 10635-2013
	
	●

	4
	旋杆和旋柄的连接强度
	GB/T 10635-2013
	推荐性
	GB/T 10635-2013
	●
	

	a 重要质量项目

b 一般质量项目


表5  扳手检验项目及重要程度分类

	序号
	检验项目
	依据法律法规或标准
	强制性/推荐性
	检测方法
	重要程度或不合格程度分类

	
	
	
	
	
	B类a
	C类b

	1
	硬度
	GB/T 4393-2008
	推荐性
	GB/T 230.1-2018
	●
	

	2
	扭矩
	GB/T 4393-2008
	推荐性
	GB/T 4393-2008
	●
	

	3
	开口和孔的尺寸精度
	GB/T 4393-2008 GB/T 4390-2008

GB/T 4440-2022
	推荐性
	GB/T 4393-2008

GB/T4440-2022
	●
	

	4
	小肩离缝 
	GB/T4440-2013 
	推荐性
	GB/T4440-2022
	●
	

	5
	电镀层厚度
	GB/T 4393-2008

GB/T 4440-2022
	推荐性
	GB/T 4393-2008

GB/T 4440-2022
	
	●

	a 重要质量项目

b 一般质量项目


表6  钳类检验项目及重要程度分类
	序号
	检验项目
	依据法律法规或标准
	强制性/推荐性
	检测方法
	重要程度或不合格程度分类

	
	
	
	
	
	B类a
	C类b

	1
	基本尺寸
	QB/T2440.1-2007 QB/T2440.2-2007QB/T2440.3-2007QB/T2441.1-2007QB/T2441.2-2007QB/T2442.1-2007QB/T2442.2-2007QB/T2442.3-2007QB/T2442.4-2007 
	
	GB/T 6291-2013
	
	●

	2
	剪切性能
	GB/T 6290-2013
	推荐性
	GB/T 6291-2013
	●
	

	3
	硬度
	GB/T 6290-2013
	推荐性
	GB/T 230.1-2018
	●
	

	4
	抗弯强度
	GB/T 6290-2013
	推荐性
	GB/T6291-2013
	●
	

	5
	钳嘴打开角度
	GB/T 6290-2013
	推荐性
	GB/T6291-2013
	●
	

	6
	刃口缝隙
	GB/T 6290-2013
	推荐性
	GB/T6291-2013
	●
	

	7
	嘴顶偏摆量
	GB/T 6290-2013
	推荐性
	GB/T6291-2013
	●
	

	a 重要质量项目

b 一般质量项目


6.2检验应注意的问题

6.2.1检验机构在接收样品时，必须认真检查样品的外包装、封条是否完整、样品是否完好。

6.2.2若被检产品明示的质量要求高于本规范中检验项目依据的标准要求时，应按被检产品明示的质量要求判定。

若被检产品明示的质量要求低于本规范中检验项目依据的强制性标准要求时，应按照强制性标准要求判定。

若被检产品明示的质量要求低于或包含规范中检验项目依据的推荐性标准要求时，应以被检产品明示的质量要求判定。

若被检产品明示的质量要求缺少本规范中检验项目依据的强制性标准要求时，应按照强制性标准要求判定。

若被检产品明示的质量要求缺少本规范中检验项目依据的推荐性标准要求时，该项目不参与判定，但应在检验报告备注中进行说明。

6.2.3如果样品在检验过程中上一项目检验后导致产品损坏而不能正常运行以至无法进行下一步有关项目的检验时，则判定该样品为不合格。

7 判定原则

7.1单项判定

7.1.1  B类项目判定原则

所检B类项目均按判定数组n(Ac,Re)为5（1，2）进行判定。

7.1.2 C类项目判定原则

所检C类项目均按判定数组n(Ac,Re)为5（2，3）进行判定。

7.2产品检验结果综合判定原则

经检验，检验项目全部合格，判定为被抽查产品合格；检验项目中任一项或一项以上不合格，判定为被抽查产品不合格。

8 异议处理

对判定不合格产品进行异议处理时，按以下方式进行：

8.1核查不合格项目相关证据，能够以记录（纸质记录或电子记录或影像记录）或与不合格项目相关联的其它质量数据等检验证据证明，作出维持原检验结论的复检结论。

8.2对需要复检并具备检验条件的，处理企业异议时应当按原监督抽查方案对抽取的备用样品组织复检，并出具检验报告。复检结论为最终结论。
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