
生产订单

销售订单号 客户名称 产品代码 产品名称 规格型号 生产类型 生产订单号 订单行号 数量 备注

编号：ZMN/QR-ZZ-143/A

生产部门

ZMNXSDD26031

2360

399959 30.01.63.020 超声洁牙机

标配版D600 LED(

中文)

按单生产 ZMNSC260300007 1 5洁牙机A线

注意：如按库存生产，则无需填写销售订单号和客户名称。

下 达 人:

下达时间: 2026/03/23

信息部



序号 物料编码 物料名称 规格型号 批号 单位 申请数量 实发数量 产品规格型号 仓库 备注

客    户:

领料部门:

生产订单号:

日      期:

文件编号:

领料单号:

订单行号:

399959

洁牙机A线

ZMNSC260300007

2026/03/23

ZMN/QR-GY-005/A0

MOMFY013778

1

M O M F Y 0 1 3 7 7 8

生  产  领  料  单

1 21.01.01.207

超声洁牙机手

柄

HD-8H(白色/

塑料)

ZMN25120015 Pcs 5 5

标配版D600

LED(中文)

原材仓

2 19.01.059 胶水

Cyberbond

2008(20g)

ZMN25120012 Pcs 5 5

标配版D600

LED(中文)

原材仓

发料人: 收料人:

2026/03/24 23:30:192026/03/24 23:27:53



序号 物料编码 物料名称 规格型号 批号 单位 申请数量 实发数量 产品规格型号 仓库 备注

客    户:

领料部门:

生产订单号:

日      期:

文件编号:

领料单号:

订单行号:

399959

洁牙机A线

ZMNSC260300007

2026/03/23

ZMN/QR-GY-005/A0

MOMFY013779

1

M O M F Y 0 1 3 7 7 9

生  产  领  料  单

1 13.01.13.018 底座

U600（未刻

标）

ZMN25121800

001

Pcs 5 5

标配版D600

LED(中文)

原材仓

2 13.01.14.002

上盖(含浅紫罗

兰触摸屏)

D600 ZMN25120011 Pcs 5 5

标配版D600

LED(中文)

原材仓

发料人: 收料人:

2026/03/24 23:30:252026/03/24 23:28:03



序号 物料编码 物料名称 规格型号 批号 单位 申请数量 实发数量 产品规格型号 仓库 备注

客    户:

领料部门:

生产订单号:

日      期:

文件编号:

领料单号:

订单行号:

399959

洁牙机A线

ZMNSC260300007

2026/03/24

ZMN/QR-GY-005/A0

MOMFY013781

1

M O M F Y 0 1 3 7 8 1

生  产  领  料  单

1 13.01.13.018 底座

U600（未刻

标）

ZMN25121800

001

Pcs 3 3

标配版D600

LED(中文)

原材仓

发料人: 收料人:

2026/03/24 23:46:172026/03/24 23:44:13



M O M F Y 0 1 3 7 8 0

生产补料单

表单编号：ZMN-QR-GY-053/A

补料部门：洁牙机A线 ZMNSC260300007 订单行号：1

日    期： MOMFY013780

序号 物料编码 物料名称 规格型号 单位 申请数量 实发数量 仓库 补料原因 备注

2026/03/24 补 料 单 号:

生产订单号 ：

1

13.01.13.

018

底座 U600（未刻标） Pcs 1 1 原材仓 人为补料

发料人/日期：

2026/03/24 23:44:07

收料人/日期：

2026/03/24 23:46:05



生产退料单

表单编号：ZMN/QR-GY-045/A

M O M A S N 2 3 1 1 0 2 6 3 2

退料部门：

日   期 ：

ZMNSC260300007洁牙机A线

2026/03/24

物料编码 物料名称 规格型号 单位 申请数量 实退数量 退料类型 仓库 备注 采购执行

生产订单号 ： 1订单行号：

退 料 单 号： MOMASN231102632

序号

13.01.13.01

8

底座

U600（未刻

标）

Pcs 1 1 来料不良退料

原材料

仓

来料不良 赵春龙1

退料人/日期： 收料人/日期：

2026/03/24 23:38:082026/03/24 23:39:43



生产退料单

表单编号：ZMN/QR-GY-045/A

M O M A S N 2 3 1 1 0 2 6 3 3

退料部门：

日   期 ：

ZMNSC260300007洁牙机A线

2026/03/24

物料编码 物料名称 规格型号 单位 申请数量 实退数量 退料类型 仓库 备注 采购执行

生产订单号 ： 1订单行号：

退 料 单 号： MOMASN231102633

序号

13.01.13.01

8

底座

U600（未刻

标）

Pcs 1 1 作业不良退料

原材料

仓

作业不良 赵春龙1

退料人/日期： 收料人/日期：

2026/03/24 23:38:482026/03/24 23:40:25



生产退料单

表单编号：ZMN/QR-GY-045/A

M O M A S N 2 3 1 1 0 2 6 3 4

退料部门：

日   期 ：

ZMNSC260300007洁牙机A线

2026/03/24

物料编码 物料名称 规格型号 单位 申请数量 实退数量 退料类型 仓库 备注 采购执行

生产订单号 ： 1订单行号：

退 料 单 号： MOMASN231102634

序号

13.01.13.01

8

底座

U600（未刻

标）

Pcs 2 0 良品退料

原材料

仓

良品退料 赵春龙1

退料人/日期： 收料人/日期：

2026/03/24 23:41:322026/03/24 23:41:30



超声洁牙机生产流转卡

序号 工序名称 操作员 报工数量 设备资产编码 复核人

生产部门：洁牙机A线

产品名称：

生产数量：

超声洁牙机

5

生产订单号：ZMNSC260300007

产品型号：

开工日期：

D600 LED（ceshi）

2026/03/24

订单行号：1

作业指导书编号：

完工日期：

AA10-EIN-250618163500-1

2026/03/25

表单编号：ZMN-QR-ZZ-277/C0

关键设备名称 设备输出关键参数工步名称 不良数量 备注

1001

预装刻标

5 KBJ240723002 大族刻标机

电流毫安

刻标

1001 5 KBJ240723002 大族刻标机

电压V

刻标

1001 5 KBJ240723002 大族刻标机

功率W

刻标

1002

预装焊接

2 D2310-001 焊机

大气压强:111MPa

装变压器

1002 3 D2310-001 焊机

大气压强:222MPa

装变压器

1002 2 D2310-001 焊机

焊接温

度:111mw/cm2

装变压器

1002 3 D2310-001 焊机

焊接温

度:222mw/cm2

装变压器

1003

预装组装1

2

粘机脚、装装饰帽

与手柄支架

1003 3

粘机脚、装装饰帽

与手柄支架

1004 2装单通、水量开关

1004 3装单通、水量开关

1005 2

焊装脚踏插座，涂

胶

1005 3

焊装脚踏插座，涂

胶

1006 2装电源插座

1006 3装电源插座

1007

预装组装2

5装触摸电路板

1008 5固定水槽座

1009 5消毒盒清洁 1

1010 5装胶圈 1

1011

预装写程序

5 ZMN-CS-0016 笔记本电脑写程序

1011 5 ZMN-CS-0026 笔记本电脑写程序

1012

总装焊接

2焊内部电路

1012 3焊内部电路

1013 2整机焊接

1013 3整机焊接

1014 2 D2310-001 焊机

大气压强:111MPa

焊接

1014 1 D2310-001 焊机

大气压强:111MPa

焊接

1014 2 D2310-001 焊机

大气压强:222MPa

焊接



超声洁牙机生产流转卡

1014

总装焊接

2 D2310-001 焊机

焊接温

度:111mw/cm2

焊接

1014 1 D2310-001 焊机

焊接温

度:111mw/cm2

焊接

1014 2 D2310-001 焊机

焊接温

度:222mw/cm2

焊接

1015

总装组装

5 LSD231024009 螺丝刀-L6

扭力:555N·cm

装内部水路

1016 5 LSD231024006 螺丝刀-L3

扭力:555N·cm

装变压器

1017 5 CSY231024002 温度测试仪-T装主电路板

1018

总装调试

5 CSY231024002 温度测试仪-T装尾线

1019 5调试

1020 总装稳定性测试 5稳定性测试

1021 总装检测 5检测

1022

总装整装

5 CSY231024002 温度测试仪-T装主机 1

1022 5 LSD231024004 螺丝刀-L

扭力:555N·cm

装主机

1023 5

摇电阻、扎线、点

胶

1024 5 CSY231024002 温度测试仪-T

固定机盖、通酒精

、测电

1025

总装打印

5打印、贴标签

1026 5包装配件

1027 5

清洁机器、贴底座

标签

1028 5检装工作尖

1029 5 ZMN2025189 笔记本电脑打印

1029 5 ZMN-JC-0003 测试仪3打印

1029 5 ZMN-JC-0004 测试仪4打印

1030

总装包装

5检验脚踏

1031 5水瓶检查、贴膜

1032 5配装机资料

1033 5 ZMN-CS-0022 笔记本电脑包装

温度测试仪-T:CSY231024002

温度测量仪:LHJ250905041

生产负责人审核确认签字/日期： 2026/03/25

说明：

1、关键设备：是指产线用于生产的电批、烙铁、烤箱、稳压电源、性能测试工装等直接作用在产品上的输入型设备；

2、设备输出关键参数：是指关键设备输出的参数会直接影响或改变产品的性能的参数；如电批的力矩、烙铁的温度、烤箱的温度、时间、电

源的电压、电流、压力机的压力、电机的转速等；

3、设备输出关键参数的来源依据为作业指导书规定数值范围，并在产线作业前经点检测量到的实际值。



稳定性测试记录表

表单编号：ZMN-QR-ZZ-278/A

生产部门： 生产订单号： 订单行号：1 生产数量：5洁牙机A线 ZMNSC260300007

产品名称：超声洁牙机 产品型号： 作业指导书编号/阶段/版本: AA10-EIN-250618163500

产品测试状态设置

（模式、档位、测试时间

等关键设置）

工作模式：Whitening模式,功率设置3W，运行20S，停歇20S

序号

测试架

编号

测试

数量

日期 开始时间 结束时间 操作员

不良

数量

检验员 备注

L001 2 2026/03/25 0:18 0:18 01

L003 3 2026/03/25 0:18 0:18 02



不合格品处置单

表单编号：ZMN/QR-QA-012/B

序

号

不合格品评审

签字/日期品管评审

物料名称 物料批号 不合格数量 问题描述 记录人日期

生产部门：洁牙机A线 产品名称：超声洁牙机 产品型号：D600 LED 生产订单号：ZMNSC260300007 订单行号：1

1

报废(数量：1 )

返工(数量：0 )

胶水 ZMN25120012 12026/03/24

2026/03/25 00:28:33

2

报废(数量：0 )

返工(数量：1 )

底座 ZMN25121800001 12026/03/24

2026/03/25 00:28:33

3

报废(数量：1 )

返工(数量：0 )

超声洁牙机手柄 ZMN25120015 12026/03/25

2026/03/25 00:28:33

备注

处置记录

序

号

品管签字/日期生产工艺问题的处置记录原材料问题的处置记录

不合格数

1

否

是

（整改单号：ZG26002）

可接受的风险

不可接受的风险

（整改单号：        ）

1

严重性等级不合格率 是否发起《供应商改善行动》 可能性等级 风险（指数）可接受水平

2026/03/25 00:30:01

不合格数

2

否

是

（整改单号：ZG26003）

可接受的风险

不可接受的风险

（整改单号：        ）

1

严重性等级不合格率 是否发起《供应商改善行动》 可能性等级 风险（指数）可接受水平

2026/03/25 00:30:01

不合格数

3

否

是

（整改单号：ZG26001）

可接受的风险

不可接受的风险

（整改单号：        ）

1

严重性等级不合格率 是否发起《供应商改善行动》 可能性等级 风险（指数）可接受水平

2026/03/25 00:30:01

注：1、两个表格的顺序是对应关系，如上表格序号“1”的问题对应下表格序号“1”的处置记录。

    2、对于“生产工艺”问题的风险等级填写依据《风险管理程序》ZMN/OP-24进行。



检测记录表

表单编号：ZMN-QR-ZZ-343/A

生产部门： 产品名称： 产品型号： 生产数量： 检测工序：

订单行号： 作业指导书编号/阶段/版本：

序号 检测设备名称 检验依据 检测值序列号 检测结果 测试时间 测试人

洁牙机A线

ZMNSC260300007

超声洁牙机

1

D600 LED（ceshi） 总装焊接

AA10-EIN-250618163500

5

生产订单号：

检测设备编号检验项目

1 测试仪2

检验依据-符合检测

要求

3.1AAA021 合格 2026/03/25ZMN-JC-0002

检验项目-脚踏启动测

试

2 测试仪1

检验依据-符合检测

要求

1.1AAA021 合格 2026/03/25ZMN-JC-0001检验项目-喷雾气源

3 测试仪2

检验依据-符合检测

要求

2.2AAA022 不合格 2026/03/25ZMN-JC-0002

检验项目-脚踏启动测

试

4 测试仪1

检验依据-符合检测

要求

1.2AAA022 合格 2026/03/25ZMN-JC-0001检验项目-喷雾气源

5 测试仪2

检验依据-符合检测

要求

3.3AAA023 合格 2026/03/25ZMN-JC-0002

检验项目-脚踏启动测

试

6 测试仪1

检验依据-符合检测

要求

1.3AAA023 合格 2026/03/25ZMN-JC-0001检验项目-喷雾气源

7 测试仪2

检验依据-符合检测

要求

3.5AAA024 合格 2026/03/25ZMN-JC-0002

检验项目-脚踏启动测

试

8 测试仪1

检验依据-符合检测

要求

1.5AAA024 合格 2026/03/25ZMN-JC-0001检验项目-喷雾气源

9 测试仪2

检验依据-符合检测

要求

3.5AAA025 合格 2026/03/25ZMN-JC-0002

检验项目-脚踏启动测

试

10 测试仪1

检验依据-符合检测

要求

1.5AAA025 合格 2026/03/25ZMN-JC-0001检验项目-喷雾气源

复核人/日期： 2026/3/25 0:39:54



检测记录表

表单编号：ZMN-QR-ZZ-343/A

生产部门： 产品名称： 产品型号： 生产数量： 检测工序：

订单行号： 作业指导书编号/阶段/版本：

序号 检测设备名称 检验依据 检测值序列号 检测结果 测试时间 测试人

洁牙机A线

ZMNSC260300007

超声洁牙机

1

D600 LED（ceshi） 总装调试

AA10-EIN-250618163500

5

生产订单号：

检测设备编号检验项目

1

老化架-JYJ-D,

老化架-JYJ

检验依据-符合检测

要求

3.1AAA021 合格 2026/03/25

检验项目-测试辐射记

录用

2 测试仪3

检验依据-符合检测

要求

3.1AAA021 合格 2026/03/25ZMN-JC-0003检验项目-机壳升温

3 测试仪4

检验依据-符合检测

要求

3.1AAA021 合格 2026/03/25ZMN-JC-0004检验项目-外观与结构

4

老化架-JYJ-D,

老化架-JYJ

检验依据-符合检测

要求

3.2AAA022 合格 2026/03/25

检验项目-测试辐射记

录用

5 测试仪3

检验依据-符合检测

要求

3.2AAA022 合格 2026/03/25ZMN-JC-0003检验项目-机壳升温

6 测试仪4

检验依据-符合检测

要求

3.2AAA022 合格 2026/03/25ZMN-JC-0004检验项目-外观与结构

7

老化架-JYJ-D,

老化架-JYJ

检验依据-符合检测

要求

3.3AAA023 合格 2026/03/25

检验项目-测试辐射记

录用

8 测试仪3

检验依据-符合检测

要求

3.3AAA023 合格 2026/03/25ZMN-JC-0003检验项目-机壳升温

9 测试仪4

检验依据-符合检测

要求

3.3AAA023 合格 2026/03/25ZMN-JC-0004检验项目-外观与结构

10

老化架-JYJ-D,

老化架-JYJ

检验依据-符合检测

要求

3.4AAA024 合格 2026/03/25

检验项目-测试辐射记

录用

11 测试仪3

检验依据-符合检测

要求

3.4AAA024 合格 2026/03/25ZMN-JC-0003检验项目-机壳升温

12 测试仪4

检验依据-符合检测

要求

3.4AAA024 合格 2026/03/25ZMN-JC-0004检验项目-外观与结构

13

老化架-JYJ-D,

老化架-JYJ

检验依据-符合检测

要求

3.5AAA025 合格 2026/03/25

检验项目-测试辐射记

录用

14 测试仪3

检验依据-符合检测

要求

3.5AAA025 合格 2026/03/25ZMN-JC-0003检验项目-机壳升温

15 测试仪4

检验依据-符合检测

要求

3.5AAA025 合格 2026/03/25ZMN-JC-0004检验项目-外观与结构

复核人/日期： 2026/3/25 0:40:20



检测记录表

表单编号：ZMN-QR-ZZ-343/A

生产部门： 产品名称： 产品型号： 生产数量： 检测工序：

订单行号： 作业指导书编号/阶段/版本：

序号 检测设备名称 检验依据 检测值序列号 检测结果 测试时间 测试人

洁牙机A线

ZMNSC260300007

超声洁牙机

1

D600 LED（ceshi） 总装检测

AA10-EIN-250618163500

5

生产订单号：

检测设备编号检验项目

1 测试仪5

检验依据-符合检测

要求

12.1AAA021 合格 2026/03/25ZMN-JC-0005检验项目-外壳漏电流

2 测试仪5

检验依据-符合检测

要求

12.2AAA022 合格 2026/03/25ZMN-JC-0005检验项目-外壳漏电流

3 测试仪5

检验依据-符合检测

要求

12.3AAA023 合格 2026/03/25ZMN-JC-0005检验项目-外壳漏电流

4 测试仪5

检验依据-符合检测

要求

12.4AAA024 合格 2026/03/25ZMN-JC-0005检验项目-外壳漏电流

5 测试仪5

检验依据-符合检测

要求

12.5AAA025 合格 2026/03/25ZMN-JC-0005检验项目-外壳漏电流

复核人/日期： 2026/3/25 0:40:36



过程检验记录表

表单编号：ZMN/QR-QA-003/C

生产部门 产品名称 产品型号 生产订单号 订单行号

生产数量

检验项目

5 抽检数量 5 依据《D600 LED（ceshi）》（ZMN/WI-02-762/1.0）中所规定的检验项目

检验时间1 2 3 4 5 6 7 8 备注检验结果

洁牙机A线 超声洁牙机 D600 LED（ceshi） ZMNSC260300007 1

检验设备名称

检验依据

检验员序号 检验工序 检验设备编号

焊接

/

2026/03/25√ √ √ √ √ / / / 合格1 总装焊接

/

配件装配

/

2026/03/25√ √ √ √ √ / / / 合格2 总装组装

/

调试1

/

2026/03/25√ √ √ √ √ / / / 合格3 总装调试

/

调试2

/

2026/03/2529.80 25.20 28.40 28 29.60 / / / 合格4 总装焊接

/

性能检测1

/

2026/03/25√ √ √ √ √ / / / 合格5 总装检测

/

性能检测2

/

2026/03/2530.30 26.30 30.40 25.70 25.30 / / / 合格6 总装检测

/

整机装配

/

2026/03/25√ √ √ √ √ / / / 合格7 总装整装

/

打印包装

/

2026/03/25√ √ √ √ √ / / / 合格8 总装包装

/

注：

1、对于定性检验项目，合格项目打“√”，不合格项目打“×”并在备注栏中描述问题；

2、对于定量检验项目，则在对应位置记录检测数据；

3、不适合项目则用“/”填充，对于稳定性测试记录则专门记录在《稳定性测试记录表》上。
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表单编号： ZMN/QR-QA-005/C

产品名称 超声洁牙机 产品机型 D600 LED 生产订单号 ZMNSC260300007 1订单行号 生产总数 5

抽样方案 IL:S-3;AQL:1.5;Ae:0; Re:1 检验日期

2026/03/25

检验数量 5

检验依据

序号 检验项目 设备编号 机器编号 技术要求 检测值

项目检验结果 机器检验结果

备注

    依据《D600 LED（ceshi）》 ZMN/WI-02-770 中所规定的检验项目

设备名称

1 外观与结构 ZMN-JC-0004 AAA021

1.1外包装盒应没有损坏和脏污，包装盒上的内容和标签应符合图纸或文件要

求，标签上的序列号应与主机上序列号要相同。

√ 合格 合格测试仪4

2 外观与结构 ZMN-JC-0005 AAA021

1.2壳体表面应无飞边、缩水、划伤、杂色点等现象。配合面要求配合紧密，

不能出现明显缝隙。

√ 合格 合格测试仪5

3 外观与结构 AAA021

1.3机壳、底座及配件上的丝印或刻标内容应符合批准的图纸或文件要求。底

座上应贴有标签，标签内容应符合图纸或文件要求。

√ 合格 合格

4 外观与结构 AAA021 1.4弯机表面无飞边、划伤，与手柄配合无松动、缝隙。 √ 合格 合格

5 设备功能 AAA021 2345544 √ 合格 合格

6 外观与结构 AAA021

3.1将工装插入弯机头上，按开机键让手柄转动，用手慢慢捏紧工装，手柄能

力度达到反转瞬间能从正转-反转，然后再反转-正转。

√ 合格 合格

7 外观与结构 AAA021

3.2开机显示后，按键背光要柔和、显示屏亮度均匀，不能缺笔画。按动每个

按钮，按键声音要清晰，且能轻易触发。按开关按键让手柄运转，要求底座

触摸按键都不亮且处于锁定状态。

√ 合格 合格

8 外观与结构 AAA021

3.3 将机器调至根测和机括功能界面，将测量线一端插入底座，另一端分别

接探针、唇钩，要求测量线与底座、唇钩、探针配合良好，无过紧插不进或

松动现象。将探针、唇钩短接，要求机器根测功能显示“OVER”。

√ 合格 合格

9 外观与结构 AAA021

3.4将USB线接到主机和手柄上，测试棒插入弯机头，将插在白色测量线一端

的探针（或唇钩）与弯机头上的测试棒短接，要求主机根测功能显

示“OVER”。

√ 合格 合格

10 外观与结构 AAA021 3.5将测试器插入底座接口时，要求主机发出滴滴声响。 √ 合格 合格

11 外观与结构 ZMN-JC-0001 AAA021

4.1设定转速为100rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

101 合格 合格测试仪1

12 外观与结构 AAA021

4.2设定转速为600rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

585 合格 合格

13 外观与结构 AAA021

4.3设定转速为1200rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出

的转速误差范围为±10%。

1239 合格 合格

14 外观与结构 ZMN-JC-0002 AAA021

5.1设定扭矩为0.4N.cm、转速为100rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

0.38 合格 合格测试仪2

15 外观与结构 ZMN-JC-0003 AAA021

5.2设定扭矩为2.5N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

2.08 合格 合格测试仪3
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16 外观与结构 AAA021

5.3设定扭矩为5.0N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

5.07 合格 合格

17 电介质强度 AAA021

8.1 A-a2(在带电部分和未保护接地外壳之间)部分加4000V测试电压，历

时1min无击穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

18 电介质强度 AAA021

8.2 B-a(在应用部分和带电部分之间)部分加4000V 测试电压，历时1min无击

穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

19 外壳漏电流 AAA021 单一故障状态：≤ 500µA。 379 合格 合格

20 外观与结构 AAA021 根据装箱单进行核对确保机器配件、随机资料正确齐全。 √ 合格 合格

21 外壳漏电流 AAA021 正常状态：≤100µA。 21 合格 合格

22 外观与结构 ZMN-JC-0004 AAA022

1.1外包装盒应没有损坏和脏污，包装盒上的内容和标签应符合图纸或文件要

求，标签上的序列号应与主机上序列号要相同。

√ 合格 合格测试仪4

23 外观与结构 ZMN-JC-0005 AAA022

1.2壳体表面应无飞边、缩水、划伤、杂色点等现象。配合面要求配合紧密，

不能出现明显缝隙。

√ 合格 合格测试仪5

24 外观与结构 AAA022

1.3机壳、底座及配件上的丝印或刻标内容应符合批准的图纸或文件要求。底

座上应贴有标签，标签内容应符合图纸或文件要求。

√ 合格 合格

25 外观与结构 AAA022 1.4弯机表面无飞边、划伤，与手柄配合无松动、缝隙。 √ 合格 合格

26 设备功能 AAA022 2345544 √ 合格 合格

27 外观与结构 AAA022

3.1将工装插入弯机头上，按开机键让手柄转动，用手慢慢捏紧工装，手柄能

力度达到反转瞬间能从正转-反转，然后再反转-正转。

√ 合格 合格

28 外观与结构 AAA022

3.2开机显示后，按键背光要柔和、显示屏亮度均匀，不能缺笔画。按动每个

按钮，按键声音要清晰，且能轻易触发。按开关按键让手柄运转，要求底座

触摸按键都不亮且处于锁定状态。

√ 合格 合格

29 外观与结构 AAA022

3.3 将机器调至根测和机括功能界面，将测量线一端插入底座，另一端分别

接探针、唇钩，要求测量线与底座、唇钩、探针配合良好，无过紧插不进或

松动现象。将探针、唇钩短接，要求机器根测功能显示“OVER”。

√ 合格 合格

30 外观与结构 AAA022

3.4将USB线接到主机和手柄上，测试棒插入弯机头，将插在白色测量线一端

的探针（或唇钩）与弯机头上的测试棒短接，要求主机根测功能显

示“OVER”。

√ 合格 合格

31 外观与结构 AAA022 3.5将测试器插入底座接口时，要求主机发出滴滴声响。 √ 合格 合格

32 外观与结构 ZMN-JC-0001 AAA022

4.1设定转速为100rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

99 合格 合格测试仪1

33 外观与结构 AAA022

4.2设定转速为600rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

594 合格 合格

34 外观与结构 AAA022

4.3设定转速为1200rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出

的转速误差范围为±10%。

1232 合格 合格
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35 外观与结构 ZMN-JC-0002 AAA022

5.1设定扭矩为0.4N.cm、转速为100rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

0.41 合格 合格测试仪2

36 外观与结构 ZMN-JC-0003 AAA022

5.2设定扭矩为2.5N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

2.49 合格 合格测试仪3

37 外观与结构 AAA022

5.3设定扭矩为5.0N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

4.59 合格 合格

38 电介质强度 AAA022

8.1 A-a2(在带电部分和未保护接地外壳之间)部分加4000V测试电压，历

时1min无击穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

39 电介质强度 AAA022

8.2 B-a(在应用部分和带电部分之间)部分加4000V 测试电压，历时1min无击

穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

40 外壳漏电流 AAA022 单一故障状态：≤ 500µA。 398 合格 合格

41 外观与结构 AAA022 根据装箱单进行核对确保机器配件、随机资料正确齐全。 √ 合格 合格

42 外壳漏电流 AAA022 正常状态：≤100µA。 42 合格 合格

43 外观与结构 ZMN-JC-0004 AAA023

1.1外包装盒应没有损坏和脏污，包装盒上的内容和标签应符合图纸或文件要

求，标签上的序列号应与主机上序列号要相同。

√ 合格 合格测试仪4

44 外观与结构 ZMN-JC-0005 AAA023

1.2壳体表面应无飞边、缩水、划伤、杂色点等现象。配合面要求配合紧密，

不能出现明显缝隙。

√ 合格 合格测试仪5

45 外观与结构 AAA023

1.3机壳、底座及配件上的丝印或刻标内容应符合批准的图纸或文件要求。底

座上应贴有标签，标签内容应符合图纸或文件要求。

√ 合格 合格

46 外观与结构 AAA023 1.4弯机表面无飞边、划伤，与手柄配合无松动、缝隙。 √ 合格 合格

47 设备功能 AAA023 2345544 √ 合格 合格

48 外观与结构 AAA023

3.1将工装插入弯机头上，按开机键让手柄转动，用手慢慢捏紧工装，手柄能

力度达到反转瞬间能从正转-反转，然后再反转-正转。

√ 合格 合格

49 外观与结构 AAA023

3.2开机显示后，按键背光要柔和、显示屏亮度均匀，不能缺笔画。按动每个

按钮，按键声音要清晰，且能轻易触发。按开关按键让手柄运转，要求底座

触摸按键都不亮且处于锁定状态。

√ 合格 合格

50 外观与结构 AAA023

3.3 将机器调至根测和机括功能界面，将测量线一端插入底座，另一端分别

接探针、唇钩，要求测量线与底座、唇钩、探针配合良好，无过紧插不进或

松动现象。将探针、唇钩短接，要求机器根测功能显示“OVER”。

√ 合格 合格

51 外观与结构 AAA023

3.4将USB线接到主机和手柄上，测试棒插入弯机头，将插在白色测量线一端

的探针（或唇钩）与弯机头上的测试棒短接，要求主机根测功能显

示“OVER”。

√ 合格 合格

52 外观与结构 AAA023 3.5将测试器插入底座接口时，要求主机发出滴滴声响。 √ 合格 合格

53 外观与结构 ZMN-JC-0001 AAA023

4.1设定转速为100rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

104 合格 合格测试仪1
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54 外观与结构 AAA023

4.2设定转速为600rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

583 合格 合格

55 外观与结构 AAA023

4.3设定转速为1200rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出

的转速误差范围为±10%。

1113 合格 合格

56 外观与结构 ZMN-JC-0002 AAA023

5.1设定扭矩为0.4N.cm、转速为100rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

0.42 合格 合格测试仪2

57 外观与结构 ZMN-JC-0003 AAA023

5.2设定扭矩为2.5N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

2.07 合格 合格测试仪3

58 外观与结构 AAA023

5.3设定扭矩为5.0N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

4.72 合格 合格

59 电介质强度 AAA023

8.1 A-a2(在带电部分和未保护接地外壳之间)部分加4000V测试电压，历

时1min无击穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

60 电介质强度 AAA023

8.2 B-a(在应用部分和带电部分之间)部分加4000V 测试电压，历时1min无击

穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

61 外壳漏电流 AAA023 单一故障状态：≤ 500µA。 388 合格 合格

62 外观与结构 AAA023 根据装箱单进行核对确保机器配件、随机资料正确齐全。 √ 合格 合格

63 外壳漏电流 AAA023 正常状态：≤100µA。 39 合格 合格

64 外观与结构 ZMN-JC-0004 AAA024

1.1外包装盒应没有损坏和脏污，包装盒上的内容和标签应符合图纸或文件要

求，标签上的序列号应与主机上序列号要相同。

√ 合格 合格测试仪4

65 外观与结构 ZMN-JC-0005 AAA024

1.2壳体表面应无飞边、缩水、划伤、杂色点等现象。配合面要求配合紧密，

不能出现明显缝隙。

√ 合格 合格测试仪5

66 外观与结构 AAA024

1.3机壳、底座及配件上的丝印或刻标内容应符合批准的图纸或文件要求。底

座上应贴有标签，标签内容应符合图纸或文件要求。

√ 合格 合格

67 外观与结构 AAA024 1.4弯机表面无飞边、划伤，与手柄配合无松动、缝隙。 √ 合格 合格

68 设备功能 AAA024 2345544 √ 合格 合格

69 外观与结构 AAA024

3.1将工装插入弯机头上，按开机键让手柄转动，用手慢慢捏紧工装，手柄能

力度达到反转瞬间能从正转-反转，然后再反转-正转。

√ 合格 合格

70 外观与结构 AAA024

3.2开机显示后，按键背光要柔和、显示屏亮度均匀，不能缺笔画。按动每个

按钮，按键声音要清晰，且能轻易触发。按开关按键让手柄运转，要求底座

触摸按键都不亮且处于锁定状态。

√ 合格 合格

71 外观与结构 AAA024

3.3 将机器调至根测和机括功能界面，将测量线一端插入底座，另一端分别

接探针、唇钩，要求测量线与底座、唇钩、探针配合良好，无过紧插不进或

松动现象。将探针、唇钩短接，要求机器根测功能显示“OVER”。

√ 合格 合格

72 外观与结构 AAA024

3.4将USB线接到主机和手柄上，测试棒插入弯机头，将插在白色测量线一端

的探针（或唇钩）与弯机头上的测试棒短接，要求主机根测功能显

示“OVER”。

√ 合格 合格
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73 外观与结构 AAA024 3.5将测试器插入底座接口时，要求主机发出滴滴声响。 √ 合格 合格

74 外观与结构 ZMN-JC-0001 AAA024

4.1设定转速为100rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

96 合格 合格测试仪1

75 外观与结构 AAA024

4.2设定转速为600rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

609 合格 合格

76 外观与结构 AAA024

4.3设定转速为1200rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出

的转速误差范围为±10%。

1214 合格 合格

77 外观与结构 ZMN-JC-0002 AAA024

5.1设定扭矩为0.4N.cm、转速为100rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

0.42 合格 合格测试仪2

78 外观与结构 ZMN-JC-0003 AAA024

5.2设定扭矩为2.5N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

2.1 合格 合格测试仪3

79 外观与结构 AAA024

5.3设定扭矩为5.0N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

4.77 合格 合格

80 电介质强度 AAA024

8.1 A-a2(在带电部分和未保护接地外壳之间)部分加4000V测试电压，历

时1min无击穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

81 电介质强度 AAA024

8.2 B-a(在应用部分和带电部分之间)部分加4000V 测试电压，历时1min无击

穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

82 外壳漏电流 AAA024 单一故障状态：≤ 500µA。 437 合格 合格

83 外观与结构 AAA024 根据装箱单进行核对确保机器配件、随机资料正确齐全。 √ 合格 合格

84 外壳漏电流 AAA024 正常状态：≤100µA。 49 合格 合格

85 外观与结构 ZMN-JC-0004 AAA025

1.1外包装盒应没有损坏和脏污，包装盒上的内容和标签应符合图纸或文件要

求，标签上的序列号应与主机上序列号要相同。

√ 合格 合格测试仪4

86 外观与结构 ZMN-JC-0005 AAA025

1.2壳体表面应无飞边、缩水、划伤、杂色点等现象。配合面要求配合紧密，

不能出现明显缝隙。

√ 合格 合格测试仪5

87 外观与结构 AAA025

1.3机壳、底座及配件上的丝印或刻标内容应符合批准的图纸或文件要求。底

座上应贴有标签，标签内容应符合图纸或文件要求。

√ 合格 合格

88 外观与结构 AAA025 1.4弯机表面无飞边、划伤，与手柄配合无松动、缝隙。 √ 合格 合格

89 设备功能 AAA025 2345544 √ 合格 合格

90 外观与结构 AAA025

3.1将工装插入弯机头上，按开机键让手柄转动，用手慢慢捏紧工装，手柄能

力度达到反转瞬间能从正转-反转，然后再反转-正转。

√ 合格 合格

91 外观与结构 AAA025

3.2开机显示后，按键背光要柔和、显示屏亮度均匀，不能缺笔画。按动每个

按钮，按键声音要清晰，且能轻易触发。按开关按键让手柄运转，要求底座

触摸按键都不亮且处于锁定状态。

√ 合格 合格
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92 外观与结构 AAA025

3.3 将机器调至根测和机括功能界面，将测量线一端插入底座，另一端分别

接探针、唇钩，要求测量线与底座、唇钩、探针配合良好，无过紧插不进或

松动现象。将探针、唇钩短接，要求机器根测功能显示“OVER”。

√ 合格 合格

93 外观与结构 AAA025

3.4将USB线接到主机和手柄上，测试棒插入弯机头，将插在白色测量线一端

的探针（或唇钩）与弯机头上的测试棒短接，要求主机根测功能显

示“OVER”。

√ 合格 合格

94 外观与结构 AAA025 3.5将测试器插入底座接口时，要求主机发出滴滴声响。 √ 合格 合格

95 外观与结构 ZMN-JC-0001 AAA025

4.1设定转速为100rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

97 合格 合格测试仪1

96 外观与结构 AAA025

4.2设定转速为600rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出的

转速误差范围为±10%。

600 合格 合格

97 外观与结构 AAA025

4.3设定转速为1200rpm，用转速仪表对手柄的输出转速进行测试，要求输出

的转速误差范围为±10%。

1209 合格 合格

98 外观与结构 ZMN-JC-0002 AAA025

5.1设定扭矩为0.4N.cm、转速为100rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

0.38 合格 合格测试仪2

99 外观与结构 ZMN-JC-0003 AAA025

5.2设定扭矩为2.5N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

2.22 合格 合格测试仪3

100 外观与结构 AAA025

5.3设定扭矩为5.0N.cm、转速为350rpm，用扭矩仪表对手柄的输出扭矩进行

测试，误差范围：±20%。

4.48 合格 合格

101 电介质强度 AAA025

8.1 A-a2(在带电部分和未保护接地外壳之间)部分加4000V测试电压，历

时1min无击穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

102 电介质强度 AAA025

8.2 B-a(在应用部分和带电部分之间)部分加4000V 测试电压，历时1min无击

穿或闪烁现象。

√ 合格 合格

103 外壳漏电流 AAA025 单一故障状态：≤ 500µA。 430 合格 合格

104 外观与结构 AAA025 根据装箱单进行核对确保机器配件、随机资料正确齐全。 √ 合格 合格

105 外壳漏电流 AAA025 正常状态：≤100µA。 64 合格 合格

根据上述检验结果判定抽检样品是否合格通过：    检验员/日期 ：

2026/03/25

      审核/日期：

  注：检验合格项目打“√” ；不合格项目打“×”并在备注栏中写明不合格原因；如有检测数据的项目必须如实填写检测数据； 不适用项目划“/”。

2026/03/25不合格合格



包装留样单

表单编号：ZMN-QR-ZZ-332

产品名称：超声洁牙机

包装留样

生产订单号： 订单行号：型号：

留样人/日期： 2026/03/25



标签留样单

产品名称：超声洁牙机 型号：标配版D600 LED(中文) 生产订单号：ZMNSC260300007 订单行号：1超声洁牙机 标配版D600 LED(中文) ZMNSC260300007

表单编号：ZMN-QR-ZZ-331

底座标签留样样品

UDI条形码使用记录

打印总张数

不合格UDI码

不合格处理

留样数

6 张

1 张

报废

张

UDI条形码留样样品

针头隔板留样样品

留样人/日期： 2026/03/25



表单编号：ZMN/QR-ZZ-157/D

产品编号表A

生产订单号：ZMNSC260300007

序号 机器序列号 手柄序列号

订单行号：1

序号 机器序列号 手柄序列号 序号 机器序列号 手柄序列号

产品名称： 产品型号：

1 AAA021 AAA021

2 AAA022 AAA022

3 AAA023 AAA023

4 AAA024 AAA024

5 AAA025 AAA025

6

记录人/日期： 2026/03/25 复核人/日期： 2026/03/25



产品入库单

表单编号：ZMN/QR-GY-008/A

交货部门： 单据日期： 单据号：

生产订单号 订单行号 物料编码 物料名称 规格型号 单位 数量 备注数量

2026/03/25洁牙机A线 MOMASN231102635

ZMNSC260300007 1 30.01.63.020 超声洁牙机

标配版D600

LED(中文)

Pcs 单据12

交货人： 收货人：品管：

2026/03/25 01:17:252026/03/25 00:48:562026/03/25 01:08:12



产品入库单

表单编号：ZMN/QR-GY-008/A

交货部门： 单据日期： 单据号：

生产订单号 订单行号 物料编码 物料名称 规格型号 单位 数量 备注数量

2026/03/25洁牙机A线 MOMASN231102636

ZMNSC260300007 1 30.01.63.020 超声洁牙机

标配版D600

LED(中文)

Pcs 单据23

交货人： 收货人：品管：

2026/03/25 01:17:442026/03/25 00:48:562026/03/25 01:08:36



成品放行记录表

编号：ZMN/QR-QA-088/C测试

产品名称： 超声洁牙机 型号：

生产订单号： ZMNSC260300007 1 2 台订单行号 数量：

批记录名称 完成情况

成品放行记录表 已完成 未完成 不适用

生产订单 已完成 未完成 不适用

领料单 已完成 未完成 不适用

生产流转卡 已完成 未完成 不适用

稳定性测试 已完成 未完成 不适用

辐射记录表 已完成 未完成 不适用

不合格处置单 已完成 未完成 不适用

退料单 已完成 未完成 不适用

生产补料单 已完成 未完成 不适用

标签留样单 已完成 未完成 不适用

包装留样单 已完成 未完成 不适用

产品编号表 已完成 未完成 不适用

过程检验记录 已完成 未完成 不适用

成品检验记录 已完成 未完成 不适用

成品入库单 已完成 未完成 不适用

经审批确认，该批产品：

符合放行要求，准许放行。

品管批准放行签字/日期：

不符合放行要求，不予以放行。

2026/03/25

经审核确认，该批产品的标识、标签、说明书、彩盒内容以及生产过程控制：

符合欧盟法规要求，准许放行。

合规负责人批准放行签字/日期：

不符合符合欧盟法规要求，不予以放行。

2026/03/25

备注：

    销往欧盟国家的产品需合规负责人进行审核确认放行，销往非欧盟国家的产品经品管部放行授权人审

核确认即可放行。



成品放行记录表

编号：ZMN/QR-QA-088/C测试

产品名称： 超声洁牙机 型号：

生产订单号： ZMNSC260300007 1 3 台订单行号 数量：

批记录名称 完成情况

成品放行记录表 已完成 未完成 不适用

生产订单 已完成 未完成 不适用

领料单 已完成 未完成 不适用

生产流转卡 已完成 未完成 不适用

稳定性测试 已完成 未完成 不适用

辐射记录表 已完成 未完成 不适用

不合格处置单 已完成 未完成 不适用

退料单 已完成 未完成 不适用

生产补料单 已完成 未完成 不适用

标签留样单 已完成 未完成 不适用

包装留样单 已完成 未完成 不适用

产品编号表 已完成 未完成 不适用

过程检验记录 已完成 未完成 不适用

成品检验记录 已完成 未完成 不适用

成品入库单 已完成 未完成 不适用

经审批确认，该批产品：

符合放行要求，准许放行。

品管批准放行签字/日期：

不符合放行要求，不予以放行。

2026/03/25

经审核确认，该批产品的标识、标签、说明书、彩盒内容以及生产过程控制：

符合欧盟法规要求，准许放行。

合规负责人批准放行签字/日期：

不符合符合欧盟法规要求，不予以放行。

2026/03/25

备注：

    销往欧盟国家的产品需合规负责人进行审核确认放行，销往非欧盟国家的产品经品管部放行授权人审

核确认即可放行。



成品放行记录表

编号：ZMN/QR-QA-088/C测试

产品名称： 超声洁牙机 型号：

生产订单号： ZMNSC260300007 1 2 台订单行号 数量：

批记录名称 完成情况

成品放行记录表 已完成 未完成 不适用

生产订单 已完成 未完成 不适用

领料单 已完成 未完成 不适用

生产流转卡 已完成 未完成 不适用

稳定性测试 已完成 未完成 不适用

辐射记录表 已完成 未完成 不适用

不合格处置单 已完成 未完成 不适用

退料单 已完成 未完成 不适用

生产补料单 已完成 未完成 不适用

标签留样单 已完成 未完成 不适用

包装留样单 已完成 未完成 不适用

产品编号表 已完成 未完成 不适用

过程检验记录 已完成 未完成 不适用

成品检验记录 已完成 未完成 不适用

成品入库单 已完成 未完成 不适用

经审批确认，该批产品：

符合放行要求，准许放行。

品管批准放行签字/日期：

不符合放行要求，不予以放行。

2026/03/25

经审核确认，该批产品的标识、标签、说明书、彩盒内容以及生产过程控制：

符合欧盟法规要求，准许放行。

合规负责人批准放行签字/日期：

不符合符合欧盟法规要求，不予以放行。

2026/03/25

备注：

    销往欧盟国家的产品需合规负责人进行审核确认放行，销往非欧盟国家的产品经品管部放行授权人审

核确认即可放行。



成品放行记录表

编号：ZMN/QR-QA-088/C测试

产品名称： 超声洁牙机 型号：

生产订单号： ZMNSC260300007 1 3 台订单行号 数量：

批记录名称 完成情况

成品放行记录表 已完成 未完成 不适用

生产订单 已完成 未完成 不适用

领料单 已完成 未完成 不适用

生产流转卡 已完成 未完成 不适用

稳定性测试 已完成 未完成 不适用

辐射记录表 已完成 未完成 不适用

不合格处置单 已完成 未完成 不适用

退料单 已完成 未完成 不适用

生产补料单 已完成 未完成 不适用

标签留样单 已完成 未完成 不适用

包装留样单 已完成 未完成 不适用

产品编号表 已完成 未完成 不适用

过程检验记录 已完成 未完成 不适用

成品检验记录 已完成 未完成 不适用

成品入库单 已完成 未完成 不适用

经审批确认，该批产品：

符合放行要求，准许放行。

品管批准放行签字/日期：

不符合放行要求，不予以放行。

2026/03/25

经审核确认，该批产品的标识、标签、说明书、彩盒内容以及生产过程控制：

符合欧盟法规要求，准许放行。

合规负责人批准放行签字/日期：

不符合符合欧盟法规要求，不予以放行。

2026/03/25

备注：

    销往欧盟国家的产品需合规负责人进行审核确认放行，销往非欧盟国家的产品经品管部放行授权人审

核确认即可放行。


