报告编号：   2023001114000553   
强制性认证自我声明

企业自查报告

（2024年度）

工厂名称：河北光华荣昌汽车部件有限公司

工厂地址：河北省沧州市黄骅经济开发区泰山道150号
产品类别：汽车座椅及座椅头枕

实施规则编号：CNCA-00C-008：2019

CACN-C11-12：2014
自查日期：2024.9.28

注：a) 有“是”、“否”的地方，请在“是”或“否”小方格中打号“×”以示选择；

b) 如果选择“是”、“否”均不适合的，请在相应条款处注明原因：

1． 概况

1．1工厂基本信息：

工厂名称：河北光华荣昌汽车部件有限公司

工厂地址：河北省沧州市黄骅经济开发区泰山道150号
认证联络人员：刘清馨

电话（含区号）：0317-5965339           传真：                邮政编码：061100
1．2自我声明基本情况：

1．2．1  工厂名称、地址是否发生变化                          是 FORMCHECKBOX 
    否FORMCHECKBOX
 

如果（是），请描述具体情况。

1．2．2  工厂组织结构是否发生变化                            是 FORMCHECKBOX 
     否FORMCHECKBOX
  

如果（是），请描述具体情况。

1．2．3 此次自查是否涉及自我声明状态变更（暂停或注销）       是 FORMCHECKBOX 
     否FORMCHECKBOX
 

如果（是），请随自查报告报送产品符合性变更信息。

2．工厂质量保证能力

2.1职责和资源

2.1.1  工厂是否规定与保证认证要求符合性和产品一致性等有关的各类人员的职责及相互关系?

是FORMCHECKBOX
      否 FORMCHECKBOX 

工厂是否在其管理层内任命质量负责人？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

质量负责人为：(生产企业管理层 (OEM制造商管理层  FORMCHECKBOX 
其它：                管理层质量负责人姓名:  葛雁宇            职务:  副总经理             

质量负责人是否具有以下方面的职责和权限、并有充分能力胜任？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

a) 确保《强制性产品认证实施规则工厂质量保证能力要求》（编号：CNCA-00C-005）的要求在工厂得到有效的实施和保持；

b) 确保产品一致性以及产品与标准的符合性；

c) 了解CCC自我声明和标志的使用要求，自我声明注销、暂停、撤销的条件，确保加施CCC标志产品的自我声明状态持续有效；

2.1.2工厂是否配备必须的生产设备、检验试验仪器设备以满足稳定生产符合认证依据标准要求产品的需要？ 请描述主要生产、检测设备：

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

	关键生产设备明细表         

	工厂名称： 
	
	
	共  页  第  页

	序号
	生产设备名称
	制造商
	主要技术参数
	台数
	工位

	1
	重卡正司机流水线
	厦门三友和机械有限公司
	23M
	1
	装配

	2
	重卡副司机流水线
	北京迪阳自动化设备有限公司
	26．4M
	1
	装配

	3
	B40前排流水线
	厦门三友和机械有限公司
	26M
	1
	装配

	4
	B40后排流水线
	厦门三友和机械有限公司
	ZY—SC—012
	1
	装配

	5
	吊卧铺皮带线
	北京迪阳自动化设备有限公司
	26M
	1
	装配

	6
	C50皮带线
	北京迪阳自动化设备有限公司
	23M
	1
	装配

	7
	空压机
	柳州富达
	LU45—10
	1
	装配

	8
	五洋空压机
	         五洋赛德
	45KW
	1
	装配

	9
	电热恒温干燥箱
	中科博大
	1570KW
	1
	装配

	10
	高温烘箱
	苏瑞电子
	RGW—350
	2
	装配

	11
	阿特拉斯枪
	北京前哨科技发展有限公司
	0-100N
	2
	装配

	12
	注塑机
	宁波海天
	合模力：1200T

注射量：200g
	2
	装配

	13
	注塑机
	宁波海天
	合模力：2000T

注射量：400g
	1
	装配

	14
	注塑机
	宁波海天
	合模力：3200T

注射量：800g
	2
	装配

	15
	注塑机
	宁波海天
	合模力：3800T

注射量：1100g
	1
	装配

	16
	注塑机
	宁波海天
	合模力：4700T

注射量：1800g
	1
	装配

	17
	注塑机
	宁波海天
	合模力：5300T

注射量：2200g
	1
	装配

	18
	小型电热蒸汽锅炉
	上饶博鑫
	6KW
	1
	装配

	19
	组装传输机
	上海百纳川
	2.5KW
	2
	装配

	20
	配电柜*4
	黄骅市万鑫
	400A
	2
	装配

	21
	气扳机
	青岛前哨
	——
	1
	装配

	22
	打标机
	优料坊（北京）

经贸有限公司
	——
	2
	装配

	23
	气动C型卡环枪
	Stanley
	——
	1
	装配

	24
	气动起子
	和瑞公司
	——
	2
	装配

	25
	扭力扳手
	日本东日
	QL100N4
	1
	装配

	26
	表盘式扭矩扳手
	浙江嵊州腾达五金

公司
	0-100N
	1
	装配

	27
	缝纫机
	上海惠工
	1300-2000转
	1
	装配

	28
	数控裁床
	上海和鹰
	裁减速度：高速

30-40/mm：低速
	
	装配

	29
	发泡成套设备
	湖南精正设备制造

有限公司
	模温：60±10℃

料温：23±3℃

油压：160±30Bar

料压：（A料）130±30Bar

      （B料）130±30Bar

发泡成型时间：7.5±1min

脱模剂桶压：0.4±0.2Mpa
	1套
	装配

	
	
	
	
	
	装配

	
	
	
	
	
	装配

	
	
	
	
	
	装配

	
	
	
	
	
	装配

	
	
	
	
	
	装配

	30
	机器人焊接系统
	唐山松下
	——
	2
	装配


	关键检测设备明细表 

	序号
	检测仪器、设备名称
	制造商
	测量范围
	精度
	台数
	工位

	1
	三坐标测量机
	深圳市壹兴佰精密机械有限公司
	x轴800mm

y轴1200mm

z轴500mm
	0.005um
	1
	试验验证

	2
	后视镜反射率仪
	北京同锐鑫科技有限公司
	无
	测量重复性<0.5%

测量准确度<±2%

测量速度<1s
	1
	试验验证

	3
	XWN-100微机控制电子万能试验机
	长春市新科试验设备有限公司
	10t
	0.01N
	1
	试验验证

	4
	泡沫硬度测试仪
	长春市新科试验设备有限公司
	5000N
	0.01N
	1
	试验验证

	5
	后视镜失真率仪
	北京同锐鑫科技有限公司
	无
	0.001
	1
	试验验证

	6
	洛氏硬度计
	济南时代集团
	0-100HR
	±1N
	1
	试验验证

	7
	低温试验箱
	北京低温设备厂
	0-（-40）℃
	±1℃
	1
	试验验证

	8
	扭矩性能疲劳试验机
	济南试金
	500N.m
	0.1N.m
	1
	试验验证

	9
	阻燃试验箱
	温州市大荣纺织仪器有限公司
	YG3815D-Ⅱ
	无
	1
	试验验证

	10
	泡沫切割机
	长春市新科试验设备有限公司
	0-500mm
	0.01mm
	1
	试验验证

	11
	体视显微镜
	上海研光机科技有限公司
	XTZ-E
	4.5X
	1
	试验验证

	12
	XLH-500泡沫塑料落球回弹测定仪
	长春市新科试验设备有限公司
	XLH-500
	无
	1
	试验验证

	13
	扭矩扳手测试仪
	日本东日
	200N
	0.01N
	1
	试验验证

	14
	数显式推拉力计
	上海高致精密仪器有限公司
	0-200N
	0.01N
	1
	试验验证

	15
	曲率半径测试仪
	杭州鼎盛科技仪器有限公司
	0-6.5mm
	0.01μm
	1
	尺寸检验

	16
	扭矩扳手测试仪
	URYU
	0-10N.m
	0.1Um
	1
	试验验证

	17
	色差仪
	汉普光电
	/
	/
	1
	试验验证

	18
	漆膜附着力测试仪
	台州市艾泽
	1mm/2mm
	/
	1
	试验验证

	19
	盐雾试验箱
	上海实验仪器厂
	/
	/
	1
	试验验证

	20
	后视镜撞击试验台
	北京同锐鑫科技有限公司
	/
	/
	1
	试验验证

	21
	高低温交变试验箱
	百年设备测试有限公司
	0-150°C
	0.1°C
	1
	试验验证

	22
	弹簧疲劳试验机
	济南试验仪器设备厂
	5000N
	1N
	1
	试验验证

	23
	电热恒温水槽
	上海实验仪器厂
	0-99.9°C
	0.1°C
	1
	试验验证

	24
	数显式磁性测厚仪
	德国尼克斯
	0-3000UM
	0.1μm
	1
	试验验证

	25
	游标卡尺
	桂林
	0-150mm
	0.02mm
	1
	尺寸检验

	26
	电动铅笔硬度测试仪
	昆山明朗仪器
	/
	/
	1
	试验验证

	27
	电子式拉力试验机
	TOP-TAIK
	0-2000N
	0.1N
	1
	试验验证

	28
	稳压电源
	深圳鑫立科技
	0.1-30V

0.1-10A
	0.1
	1
	试验验证

	29
	气密性检测仪
	郑州斯倍思机电有限公司
	0-1200Pa
	1Pa
	1
	总装

	30
	滑轨检测仪
	厦门三友和机械有限公司
	解锁力;0-400N

滑动力：0-800N
	1N
	1
	总装

	31
	靠背检测仪
	厦门三友和机械有限公司
	解锁力;0-200N

回复力：0-400N
	1N
	1
	总装

	32
	数显扳手
	上海儒法精密机械有限公司
	20—100N.M
	±1%
	2
	来料检验

	33
	游标卡尺
	哈尔滨量具刃具集团有限公司
	0-200mm
	0.02mm
	1
	来料检验

	34
	游标卡尺
	桂林量具刃具有限公司
	0-300mm
	0.02mm
	1
	来料检验

	35
	游标卡尺
	北京量具刃具厂
	0-600mm
	0.02mm
	1
	来料检验

	36
	游标万能角度尺
	上海利时达量具刃具厂
	0-360度
	2分
	1
	来料检验

	37
	外径千分尺
	北京量具刃具厂
	0-25mm
	0.01mm
	1
	来料检验


	38
	数显推拉力计
	艾德堡仪器有限公
	0-300N
	2.0N
	1
	来料检验


工厂是否配备相应的人力资源，确保从事对产品认证质量有影响的工作人员具备必要的能力？工厂总人数: 298人    与认证产品相关人数：  83人  

是FORMCHECKBOX
      否 FORMCHECKBOX 

工厂是否建立并保持适宜的产品生产、检验试验、储存等必备的环境和设施？

是FORMCHECKBOX
      否 FORMCHECKBOX 

对于需以租赁方式使用的外部资源，工厂应确保外部资源的持续可获得性和正确使用；工厂应保存与外部资源相关的记录，如合同协议、使用记录等。

是FORMCHECKBOX
     否FORMCHECKBOX
  

2.2 文件和记录

2.2.1工厂是否建立并保持文件化的程序，对《强制性产品认证实施规则工厂质量保证能力要求》（编号：CNCA-00C-005）中要求的文件和记录、以及必要的外来文件和记录进行控制，产品设计标准或规范是否不低于该产品的认证依据标准要求？

是FORMCHECKBOX
       否 FORMCHECKBOX 

文件控制程序名称和/或编号： 《GR-21文件控制程序 》                   

记录控制程序名称和/或编号： 《GR-21文件控制程序 》  

对可能影响认证产品与标准的符合性和型式试验合格样品一致性的主要内容，工厂是否有必要的设计文件（如图纸、样版、关键元部件和材料）、工艺文件和作业指导书？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

设计文件：FORMCHECKBOX
 有(FORMCHECKBOX
 图纸 FORMCHECKBOX
 样版 FORMCHECKBOX
 关键元部件和材料FORMCHECKBOX
 其它(需在检查结果描述中说明))   

工艺文件/作业指导书名称和或编号：

驾驶员座椅总成检验基准书WI(Q)-NX-JSY-01
驾驶员座椅总成零部件检验基准书WI（Q）-NX-JSY-02
驾驶员座椅总成控制计划CP(M)-NX -JSY-01
驾驶员座椅总成零部件控制计划CP（M）-NX-JSY-02
驾驶员座椅总成生产作业标准书WI(P)-NX-JSY-01

2.2.2工厂是否确保文件的充分性、适宜性及使用文件的有效版本？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

2.2.3工厂是否确保质量记录清晰、完整、可追溯，以作为产品符合规定要求的证据，与质量相关的记录保存期应满足法律法规的要求，质量记录的保存期不得少于24个月。
是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

2.2.4工厂应识别并保存与产品认证相关的重要文件和质量信息，

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

适用时包括：
FORMCHECKBOX
认证证书状态信息 FORMCHECKBOX
型式试验报告 FORMCHECKBOX
初次/年度监督工厂检查报告
FORMCHECKBOX
产品变更/扩展批准资料   FORMCHECKBOX
适用简化流程的关键件变更批准的相关记录

FORMCHECKBOX
年度监督抽样检测报告    FORMCHECKBOX
产品质量投诉及处理结果

 FORMCHECKBOX 
其他（选择时，需在检查结果描述中说明具体内容）

2.3采购与关键件控制

2.3.1工厂是否在采购文件中明确关键件的技术要求，该要求是否满足整机认证的规定，并与型式试验报告确认的一致？采购文件的名称和/或编号： 驾驶员座椅总成零部件控制计划CP(M)-NX -JSY-02

是FORMCHECKBOX
      否 FORMCHECKBOX 

工厂是否建立并保持关键件合格供应商名录，关键件是否从经批准的合格供应商处购买？合格供应商名录名称和或编号：合格供应商清单 （GR-42-00-02） 

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

工厂是否保存关键件采购、使用等记录，如进货单、出入库单、台帐等？

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

2.3.2工厂是否建立并保持文件化的程序，在进货（入厂）时完成对采购关键件的技术要求进行验证和/或检验并保存相关记录。

进货检验或验证文件名称和/或编号： GR-71-01进料检验管理办法/驾驶员座椅总成零部件检验基准书WI(Q)- NX-JSY-02/驾驶员座椅总成零部件控制计划CP(M)-NX-JSY-02
是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

2.3.3对于采购关键件的质量特性，工厂是否选择适当的控制方式以确保持续满足关键件的技术要求，以及最终产品满足认证要求，并保存相关记录？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

适当的控制方式可包括（可多选）：

FORMCHECKBOX
a）获得CCC证书或可为最终产品强制性认证承认的自愿性产品认证结果，工厂应确保其证书状态的有效。  

FORMCHECKBOX
b）没有获得相关证书的关键件，其定期确认检验应符合产品认证实施规则/细则的要求。

 FORMCHECKBOX 
c）工厂自身制定控制方案，其控制效果不低于2.3.3(a)或(b)的要求。（选择时应在检查结果描述中简单描述方案内容）

关键件定期确认检验文件名称和/或编号： 驾驶员座椅总成零部件检验基准书WI(Q)- NX-JSY-02/驾驶员座椅总成零部件控制计划CP(M)-NX -JSY-02

如果（是），请举例说明某个关键零部件和材料的检验项目、方法、频次和判定准则，具体可填写下表，或提供相关证据的复印件（或电子文档）。

	关键件定期确认检验自查表

	关键件信息
	关键件名称
	型号/规格
	生产企业/生产者

	
	滑轨总成
	SHT0015629
	江苏力乐汽车部件股份有限公司

	定期确认检验要求
	检验项目
	检验方法
	检验频次
	判定准则

	
	外观
	目测/手动测试
	次/批
	黑色电泳漆面平整，表面无磕碰、划伤、掉漆等缺陷、允许轻微流痕，但不允许有针孔与麻点；2、焊接牢固，焊缝美观，无漏焊、虚焊等焊接缺陷，同时零部件无尖角毛刺

	
	车身安装尺寸
	总成检具
	次/批
	将滑轨放置到总成检具上检测，通/止

	
	功能
	手动测试
	次/批
	1、手动调节滑轨手柄1-2次，手柄抬起后滑轨可完成解锁，松开手柄后可自然回位；2、前后滑动滑轨2-3次，滑轨前后滑动顺畅、无卡滞、异响

	定期确认检验记录
	检验日期
	记录名称/编号

	
	2024.9
	IQC检验报告GR-71-01-04
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2.3.4当从经销商、贸易商采购关键件时，工厂是否采取适当措施以确保采购关键件的一致性并持续满足其技术要求。

对于委托分包方生产的关键部件、组件、分总成、总成、半成品等，工厂是否按采购关键件进行控制，以确保所分包的产品持续满足规定要求。

对于自产的关键件，是否按第2.4条要求进行控制。

是FORMCHECKBOX
      否 FORMCHECKBOX 

2.4生产过程控制
2.4.1关键工序是否进行识别并实施有效控制？关键工序操作人员是否具备相应的能力?关键工序的控制能否确保认证产品与标准的符合性、产品一致性；如果关键工序没有文件规定就不能保证认证产品质量时，是否制定相应的作业指导书，使生产过程受控？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

关键工序名称：焊接（全序）、骨架组装、发泡、缝纫、座椅总装
作业指导书名称和/或编号（如有）：驾驶员座椅总成生产作业标准书WI(P)-NX-JSY-01
现场生产的产品名称：驾驶员座椅总成      型号/规格：RC517009（AZ160051000250）
2.4.2产品生产过程如对环境条件有要求，工厂是否保证工作环境满足规定要求？

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

2.4.3必要时，工厂是否对适宜的过程参数进行监视、测量?

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

2.4.4工厂是否建立并保持对生产设备的维护保养制度，以确保设备的能力持续满足生产要求。

是FORMCHECKBOX
   否 FORMCHECKBOX 

2.4.5必要时，工厂是否按规定要求在生产的适当阶段对产品及其特性进行检查、监视、测量，以确保产品与标准的符合性及产品一致性。 

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

控制方式（可多选）：

FORMCHECKBOX
生产作业指南     FORMCHECKBOX
照片        FORMCHECKBOX
图纸     FORMCHECKBOX
样品

FORMCHECKBOX
其他（选择时，需在检查结果描述中详细描述）

      描述：对焊接件定期进行金相切割实验，检查焊件熔深情况；
2.5例行检验和确认检验

2.5.1工厂是否建立并保持文件化的程序，对最终产品的例行检验和/或确认检验进行控制，检验程序是否符合规定要求，程序的内容应包括检验频次、项目、内容、方法、判定等？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

例行检验文件名称和/或编号： GR-71-02《过程检查管理办法》/驾驶员座椅总成检验基准书WI(Q)- NX-JSY-01/驾驶员座椅总成控制计划CP(M)-NX -JSY-01

确认检验文件名称和/或编号： GR-71-02《过程检查管理办法》/驾驶员座椅总成检验基准书WI(Q)- NX-JSY-01/驾驶员座椅总成控制计划CP(M)-NX -JSY-01            
2.5.2工厂是否按规定对认证产品实施例行检验？是否保存相关的例行检验记录？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

2.5.3工厂是否按规定对认证产品实施确认检验？工厂是否保留确认检验记录？

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

 确认检验的执行情况：

FORMCHECKBOX
企业自己进行检测 FORMCHECKBOX 
国家抽查 FORMCHECKBOX 
地方抽查 FORMCHECKBOX 
其它（选择时应在检查结果描述中具体说明）FORMCHECKBOX
企业委托实验室进行（选择时要在检查描述中记录实验室名称及相关认可证明信息资料）

实验室名称： 中机科（北京）车辆检测工程研究院有限公司                   

实验室编号：   L0138 

如果（是），请列举例行检验的项目、确认检验方式和报告编号。具体可填写下表，或提供相关证书的复印件（或电子文档）。

	例行检验/确认检验自查表（产品类别：汽车座椅）

	产品信息
	获证产品名称
	型号/规格
	对应CCC自我声明编号

	
	驾驶员座椅总成


	RC517009（AZ160051000250）
	2023001114000553

	例行检验要求
	检验项目
	检验方法
	检验频次
	判定准则

	
	外观
	目测
	100%
	1.座椅总成中各部件的骨架焊接应牢固、可靠、不得有漏焊、焊接错位、虚焊等焊接缺陷。金属件及金属骨架应进行防腐防锈处理，表面涂层均匀、无掉漆、气泡、划伤、锈斑和堆积流痕；外表面不允许有危害乘客安全的局部凸起、尖棱、毛刺等突出物；2.座椅表面应挺括、饱满、整体不应有变色、脱色、污损、划伤、褶皱等疵病；
3.座椅总成的坐垫缝制线条与靠背缝制线条应对齐，相差不大于4mm;

	
	塑料件外观
	目测
	100%
	①各配合注塑件之间无明显色差现象

②塑料件表面无磕碰及划伤

③塑料件之间配合间隙均匀，无明显漏缝现象

	
	性能检测
	手动检测
	100%
	1、
手动解锁调角器手柄2-3下，调角器手柄解锁无异响同时座椅靠背调节顺畅、功能正常；

2、拉动安全带使安全带插扣与安全带锁扣连接，过程中安全带拉动顺畅，然后打开安全带锁扣，安全带自动回位；

3、手动拨动滑轨连杆2-3次，滑轨连杆自然下落锁止滑轨，无卡滞；

4、手动前后滑动滑轨1-2次，滑动过程顺畅无卡滞，滑道功能有效；

5、手动调节升降器手柄1-2次，座椅升降功能有效，无异响、卡滞；


	例行检验记录
	检验日期
	记录名称/编号
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	确认检验要求
	检验项目
	检验方法
	检验频次
	判定准则

	
	外观
	目测
	按GB2828一般检验水平1执行
	1.座椅总成中各部件的骨架焊接应牢固、可靠、不得有漏焊、焊接错位、虚焊等焊接缺陷。金属件及金属骨架应进行防腐防锈处理，表面涂层均匀、无掉漆、气泡、划伤、锈斑和堆积流痕；外表面不允许有危害乘客安全的局部凸起、尖棱、毛刺等突出物；2.座椅表面应挺括、饱满、整体不应有变色、脱色、污损、划伤、褶皱等疵病；
3.座椅总成的坐垫缝制线条与靠背缝制线条应对齐，相差不大于4mm;

	
	塑料件外观
	目测
	按GB2828一般检验水平1执行
	①各配合注塑件之间无明显色差现象

②塑料件表面无磕碰及划伤

③塑料件之间配合间隙均匀，无明显漏缝现象

	
	性能检测
	手动检测
	按GB2828一般检验水平1执行
	1、
手动解锁调角器手柄2-3下，调角器手柄解锁无异响同时座椅靠背调节顺畅、功能正常；

2、拉动安全带使安全带插扣与安全带锁扣连接，过程中安全带拉动顺畅，然后打开安全带锁扣，安全带自动回位；

3、手动拨动滑轨连杆2-3次，滑轨连杆自然下落锁止滑轨，无卡滞；

4、手动前后滑动滑轨1-2次，滑动过程顺畅无卡滞，滑道功能有效；

5、手动调节升降器手柄1-2次，座椅升降功能有效，无异响、卡滞；

	
	燃烧特性
	核对第三方实验室报告
	1次/1年
	GB8410-2006，燃烧速度小于100mm/min

	
	安全带固定点强度
	核对第三方实验室报告
	1次/1年
	GB14167

	
	汽车座椅头枕强度
	核对第三方实验室报告
	1次/1年
	GB15083

	
	座椅总成强度
	核对第三方实验室报告
	1次/1年
	GB15083

	确认检验记录
	检验日期
	记录名称/编号
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2.6检验试验仪器设备

2.6.1工厂是否配备足够的检验试验仪器设备，确保在采购、生产制造、最终检验试验等环节中使用的仪器设备能力满足认证产品批量生产时的检验试验要求。

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

检验试验人员是否能正确使用仪器设备，掌握检验试验的要求并有效实施？（检验人员包括：进料检验/例行检验/确认检验/自计量校准人员）

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

2.6.2用于确定产品符合规定要求的检验试验仪器设备是否按规定的周期进行校准或检定？校准或检定是否溯源至国家或国际基准？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

对自行校准的，是否有文件规定校准方法、验收准则和校准周期等？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

仪器设备的校准或检定状态是否能被使用及管理人员方便识别？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

对于委托外部机构进行的校准或检定活动，工厂是否确保外部机构的能力满足校准或检定要求，并保存相关能力评价结果。

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

是否保存仪器设备的校准或检定记录？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

如果（是），请将用于例行检验和确认检验的设备基本情况填写在下表。

	测试设备
	型号
	出厂编号
	检定日期
	计量校准证书编号

	游标卡尺
	（0-150）mm
	7375
	2024年3月
	420086856-002

	游标卡尺
	（0-500）mm
	01090152
	2024年3月
	420086861-002

	数显式推拉力计
	HG-200
	12080205
	2024年3月
	320059445

	阻燃试验箱
	YG（B）815D
	26802
	2024年3月
	320059409

	数显扳手
	10-200N.m
	158053
	2024年3月
	420086871

	盒尺
	0-5m
	264186
	2024年3月
	420086860-001


2.6.3必要时，工厂是否按规定要求对例行检验设备实施功能检查？

当发现功能检查结果不能满足规定要求时，是否能追溯至已检测过的产品？必要时，是否对这些产品重新进行检测？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

是否规定操作人员在发现设备功能失效时需采取的措施？工厂是否保存功能检查结果及仪器设备功能失效时所采取措施的记录。

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

2.7不合格品的控制

2.7.1对于采购、生产制造、检验等环节中发现的不合格品，工厂应采取标识、隔离、处置等措施，避免不合格品的非预期使用或交付。

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

返工或返修后的产品是否重新检验？

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

2.7.2对于国家级和省级监督抽查、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，工厂应分析不合格产生的原因，并采取适当的纠正措施。工厂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。

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

工厂是否保存相关的信息收集、原因分析、处置及防止再发生的措施等记录？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

2.8内部质量审核 

2.8.1工厂是否建立文件化的内部质量审核程序，确保工厂质量保证能力的持续符合性、产品一致性以及产品与标准的符合性。对审核中发现的问题，工厂应采取适当的纠正措施、预防措施。工厂是否保存内部质量审核结果？

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

文件名称和/或编号： GR-13内部审核控制程序 /GR-61-063C及E标认证一致性控制管理办法 

9 认证产品的变更及一致性控制

2.9.1工厂是否建立并保持文件化的程序，对可能影响产品一致性及产品与标准的符合性的变更（如工艺、生产条件、关键件和产品结构等）进行控制，程序是否符合规定要求。

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

2.9.2 是否在认证产品变更实施前补充型式试验并重新报送产品符合性信息？     

是 FORMCHECKBOX 
    否 FORMCHECKBOX 
     未发生FORMCHECKBOX

2.9.3工厂是否从产品设计（设计变更）、工艺和资源、采购、生产制造、检验、产品防护与交付等适用的质量环节，对产品一致性进行控制，以确保产品持续符合认证依据标准要求?

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

2.10产品防护与交付

2.10.1工厂是否在采购、生产制造、检验等环节所进行的产品防护，如标识、搬运、包装、贮存、保护等应符合规定要求。必要时，工厂是否按规定要求对产品的交付过程进行控制?

是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

2.11 CCC自我声明和标志管理

2.11.1工厂对CCC自我声明和标志的管理及使用是否符合自我声明实施规则的规定？对于统一印制的标准规格CCC标志或采用印刷、模压等方式加施的CCC标志，工厂应保存使用记录。

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

2.11.2对于下列产品，不得加施CCC标志或放行，是否符合规定：

是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

(a)未获认证的强制性产品认证目录内产品；

(b)获证后的变更需经认证机构确认，但未经确认的产品；

(c)超过认证有效期的产品；

(d)已暂停、撤销、注销的证书所列产品；

(e)不合格产品。

3．产品一致性检查

3．1  认证产品的铭牌、说明书和包装箱上标注的产品名称、规格、型号、警示警告标识是否与型式试验样品/型式试验报告一致。                          是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

3．2  产品的安全结构或内部布线等与型式试验样品是否一致；若不一致，是否进行变更测试并报送变更信息并经确认。                                   是FORMCHECKBOX
     否 FORMCHECKBOX 

3．3  产品所配用的零部件、元器件或材料与经认证机构确认的型式试验样品是否一致；若不一致，是否向进行变更测试并报送变更信息。                    是FORMCHECKBOX
    否 FORMCHECKBOX 

如果（是），请填写下表（每一产品类别至少抽取一个型号进行一致性检查）。

	产品类别
	型号/规格
	商标
	报告编号
	备注

	定阻尼器
	SHT0010464
	
	
	

	可变阻尼器
	SQX3000-6805462
	
	
	

	滑轨总成
	SHT0015629
	
	
	

	悬浮气路总成
	SHT0013365
	
	
	

	2.0气囊总成
	SHT0013134
	
	
	

	1.白料
2.黑料
	1.3600、TPOP93/28
2.7025
	
	
	

	注塑粒子
	PP
	
	
	

	面料
	主料
T644

辅料
TR5216
	
	
	

	
	主料
6257

辅料
TR5216
	
	
	

	
	主料T792-1

辅料05396
	
	
	

	圆盘
	H4G-6805106

SQX3000-6805114
	
	
	

	安全带总成


	KS28AM.109
	
	自我声明号：2020981104000399
	

	
	KS28AM.175
	
	自我声明号：
2020981104000398
	

	
	HA301
	
	自我声明号：2020971104000310
	

	Q195管材
	25*2mm 
	
	
	


如果（否），请描述如何整改

4．自评结果

FORMCHECKBOX
自查无问题

 FORMCHECKBOX 
  自查存在相关问题，需要纠正、整改。

（请描述问题点及纠正、整改计划）

自查人员签名：

工厂代表（签名）：

日期：

联系人：                                 联系电话：

电子邮件：
