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1．目  的
为满足《Ⅱ型自愿认证通用规则》CQC12-000001-2020及CQC16-491261-2022 汽车座椅及座椅头枕认证规则对生产一致性控制的要求,确保批量生产的认证产品持续符合认证规则和相关法律法规的要求。
2．范  围
适用于长春光华荣昌汽车部件有限公司批量生产的汽车座椅及头枕产品。
3．引用文件和执行标准
CQC12-000001-2020 Ⅱ型自愿认证通用规则
 CQC16-491261-2022 汽车座椅及座椅头枕认证规则
  GB 15083 -2019  汽车座椅系统强度要求及试验方法
 GB 8410-2006    汽车内饰材料的燃烧特性 
此控制计划涉及认证产品相关信息：
	序号
	证书编号
（申请编号）
	申请人
	制造商
	生产厂
	产品名称

	1
	CQC20013258371
	北京光华荣昌汽车部件有限公司

	北京光华荣昌汽车部件有限公司

	长春光华荣昌汽车部件有限公司

	汽车座椅及头枕


	2
	CQC20013258370
	
	
	
	

	3
	CQC23107413686
	
	
	
	

	4
	CQC23107396554
	
	
	
	

	5
	CQC23107413685
	
	
	
	

	6
	CQC22107344418
	
	
	
	

	7
	CQC22107344419
	
	
	
	

	8
	CQC23107413684
	
	
	
	

	9
	CQC23107407081
	
	
	
	

	10
	CQC23107407079
	
	
	
	

	11
	CQC23107413683
	
	
	
	

	12
	CQC22107348633
	
	
	
	


4．职  责
4.1 质量负责人负责公司产品一致性的总体管理。
4.2 与生产一致性控制有关的各部门职责，见《3C及E标认证一致性控制管理办法》GR-61-06中“4 职责和权限”。

长春光华荣昌汽车部件有限公司







5． 生产一致性检测（检验、试验和检查）控制
5.1驾驶员座总成（CQC20013258371）
	来料检验

	序号
	检验项目
	测量仪器和设备
	样本
	所执行的文件名称及编号
	检测结果的判定条件
	检测结果分析、记录和保存要求
	试验和检查的场所
	责任部门
	不一致时的追溯和处理措施

	
	
	
	容量
	频次
	
	
	
	
	
	

	1
	外观
	目测
	1次
	每批
	零部件检验基准书WI(Q)-B27JSY-01
	依据产品进货检验规范中规定的各零部件检验判定准则执行
	进货检验记录/材质报告或出厂检验报告
	待检区
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	2
	尺寸
	卡尺、卷尺
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	标识（面套）
	目测
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	调节行程
（滑轨）
	游标卡尺
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	调节性能（调角器、滑轨）
	手动测试
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	升降行程（升降器）
	游标卡尺
	
	
	
	
	
	
	
	

	成品

	序号
	检验项目
	测量仪器和设备
	样本
	所执行的文件名称及编号
	检测结果的判定条件
	检测结果分析、记录和保存要求
	试验和检查的场所
	责任部门
	不一致时的追溯和处理措施

	
	
	
	容量
	频次
	
	
	
	
	
	

	1
	外观质量
	目视
	100%
	每批
	CCGR-71-02过程检查管理办法
	护面总成应缝合牢固，缝合部位不允许漏缝、开缝、脱线、跳线。表面应挺括、饱满、整洁，不应有外露线头、脱色、污迹、破损、皱折及划伤。
	                                例行检验记录
	车间
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	2
	功能检验
	手动检测
	100%
	每批
	CCGR-71-02过程检查管理办法
	滑轨滑动顺畅，无卡滞现象；调角器调节功能有效；升降调节功能有效；安全带拉出回位有效
	                                例行检验记录
	车间
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	3
	一般技术要求
	计量器具/试验设备
	1次
	1年
	GB15083-2019  汽车座椅系统强度要求及试验方法
	GB15083-2019 汽车座椅系统强度要求及试验方法中的要求
	合格报告 存档
	国家认可实验室
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	4
	座椅靠背及其调节装置的强度试验
	
	
	
	
	
	
	
	
	








	序号
	检验项目
	测量仪器和设备
	样本
	所执行的文件名称及编号
	检测结果的判定条件
	检测结果分析、记录和保存要求
	试验和检查的场所
	责任部门
	不一致时的追溯和处理措施

	
	
	
	容量
	频次
	
	
	
	
	
	

	5
	座椅固定装置、调节装置、锁止装置和位移装置的强度试验
	计量器具/试验设备
	1次
	1年
	GB15083-2019  汽车座椅系统强度要求及试验方法
	GB15083-2019 汽车座椅系统强度要求及试验方法中的要求
	合格报告 存档
	国家认可实验室
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	6
	座椅吸能性试验
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	头枕一般要求
	计量器具/试验设备
	1次
	1年
	GB15083-2019  汽车座椅系统强度要求及试验方法
	GB15083-2019  汽车座椅系统强度要求及试验方法
	合格报告 存档
	国家认可实验室
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	8
	头枕吸能性试验
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	头枕高度
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	头枕与靠背间距
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	头枕间隙距离
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	头枕宽度
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	头枕静强度试验
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	头枕高度调整极限
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	燃烧特性（护面、填充物、护板，每种材质）
	计量器具/试验设备
	1次
	1年
	GB8410-2006    汽车内饰材料的燃烧特性
	GB8410-2006    汽车内饰材料的燃烧特性中的要求
	合格报告 存档
	国家认可实验室
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行





5.2前座总成（CQC20013258370）
	来料检验

	序号
	检验项目
	测量仪器和设备
	样本
	所执行的文件名称及编号
	检测结果的判定条件
	检测结果分析、记录和保存要求
	试验和检查的场所
	责任部门
	不一致时的追溯和处理措施

	
	
	
	容量
	频次
	
	
	
	
	
	

	1
	外观
	目测
	1次
	每批
	零部件检验基准书WI(Q)-B27QZ-01
	依据产品进货检验规范中规定的各零部件检验判定准则执行
	进货检验记录/材质报告或出厂检验报告
	待检区
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	2
	尺寸
	卡尺、卷尺
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	标识（面套）
	目测
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	调节性能（调角器）
	手动测试
	
	
	
	
	
	
	
	

	成品

	序号
	检验项目
	测量仪器和设备
	样本
	所执行的文件名称及编号
	检测结果的判定条件
	检测结果分析、记录和保存要求
	试验和检查的场所
	责任部门
	不一致时的追溯和处理措施

	
	
	
	容量
	频次
	
	
	
	
	
	

	1
	外观质量
	目视
	100%
	每批
	CCGR-71-02过程检查管理办法
	护面总成应缝合牢固，缝合部位不允许漏缝、开缝、脱线、跳线。表面应挺括、饱满、整洁，不应有外露线头、脱色、污迹、破损、皱折及划伤。
	                                例行检验记录
	车间
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	2
	功能检验
	手动检测
	100%
	每批
	CCGR-71-02过程检查管理办法
	调角器调节功能有效；安全带拉出回位有效
	                                例行检验记录
	车间
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	3
	一般技术要求
	计量器具/试验设备
	1次
	1年
	GB15083-2019  汽车座椅系统强度要求及试验方法
	GB15083-2019 汽车座椅系统强度要求及试验方法中的要求
	合格报告 存档
	国家认可实验室
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	4
	座椅靠背及其调节装置的强度试验
	
	
	
	
	
	
	
	
	





	序号
	检验项目
	测量仪器和设备
	样本
	所执行的文件名称及编号
	检测结果的判定条件
	检测结果分析、记录和保存要求
	试验和检查的场所
	责任部门
	不一致时的追溯和处理措施

	
	
	
	容量
	频次
	
	
	
	
	
	

	5
	座椅固定装置、调节装置、锁止装置和位移装置的强度试验
	计量器具/试验设备
	1次
	1年
	GB15083-2019  汽车座椅系统强度要求及试验方法
	GB15083-2019 汽车座椅系统强度要求及试验方法中的要求
	合格报告 存档
	国家认可实验室
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	6
	座椅吸能性试验
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	头枕一般要求
	计量器具/试验设备
	1次
	1年
	GB11550 -2009  汽车座椅头枕性能要求和试验方法
	GB11550 -2009  汽车座椅头枕性能要求和试验方法中的要求
	合格报告 存档
	国家认可实验室
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	8
	头枕吸能性试验
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	头枕高度
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	头枕与靠背间距
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	头枕间隙距离
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	头枕宽度
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	头枕静强度试验
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	头枕高度调整极限
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	燃烧特性（护面、填充物、护板，每种材质）
	计量器具/试验设备
	1次
	1年
	GB8410-2006    汽车内饰材料的燃烧特性
	GB8410-2006    汽车内饰材料的燃烧特性中的要求
	合格报告 存档
	国家认可实验室
	技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行





6．关键原材料和零部件的控制计划
6.1驾驶员座总成关键原材料的控制计划（CQC20013258371）
	序号
	关键件名称
	生产厂
	检验项目
	控制要求/检验要求
	记录形式
	检验方法/工具/场所
	责任部门
	检验频次
	不一致时的处理措施

	1
	底座总成
	黄骅市长生汽车灯镜有限公司
	外观质量、安装尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺/待检区
	技术质量科

	GB2828 一般I级
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行



	[bookmark: OLE_LINK15][bookmark: OLE_LINK16][bookmark: _Hlk423983606]2
	滑轨总成
	常州华阳万联汽车部件有限公司
	外形尺寸、安装尺寸、调节行程、调节性能
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	3
	气囊减震器总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
	外观质量、安装尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	4
	升降机构总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
	外观质量、安装尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	5
	棕垫靠背
	一汽四环总装福利包装有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或
	目测、卷尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	6
	座垫护面总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
长春市天利得科技有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺、卷尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	7
	靠背骨架焊接总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺、卷尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	8
	调角器总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
	外形尺寸、安装尺寸、调节性能
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	9
	座盆
	黄骅市长生汽车灯镜有限公司
	外形尺寸、安装尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	10
	坐垫泡沫总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	技术质量科

	GB2828 一般I级
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行


	11
	罩壳
	吉林省永固塑料制品有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	技术质量科

	GB2828 一般I级
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行


	12
	安全带总成
GD30AN-1001
	重庆光大产业集团公司
	外观质量
	零部件控制计划
CP(M)-B27JSY-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27JSY-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	技术质量科

	GB2828 一般I级
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行




6.2前座总成关键原材料的控制计划（CQC20013258370）

	序号
	关键件名称
	生产厂
	检验项目
	控制要求/检验要求
	记录形式
	检验方法/工具/场所
	责任部门
	检验频次
	不一致时的处理措施

	1
	底座总成
	黄骅市长生汽车灯镜有限公司
	外观质量、安装尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27QZ-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺/待检区
	技术质量科

	GB2828 一般I级
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行



	2
	棕垫靠背
	一汽四环总装福利包装有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27QZ-02
	来料检验报告/材质报告或
	目测、卷尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	3
	座垫护面总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
长春市天利得科技有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27QZ-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺、卷尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	4
	靠背骨架焊接总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测、卡尺、卷尺/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	5
	调角器总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
	外形尺寸、安装尺寸、调节性能
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27QZ-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	6
	座盆
	黄骅市长生汽车灯镜有限公司
	外形尺寸、安装尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27QZ-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	
	GB2828 一般I级
	

	7
	坐垫泡沫总成
	河北光华荣昌汽车部件有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27QZ-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	技术质量科

	GB2828 一般I级
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行


	8
	罩壳
	吉林省永固塑料制品有限公司
	外观质量、尺寸
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27QZ-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	技术质量科

	GB2828 一般I级
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行


	9
	安全带总成
GD30AN-1001
	重庆光大产业集团公司
	外观质量
	零部件控制计划
CP(M)-B27QZ-02
零部件检验基准书
WI(Q)-B27QZ-02
	来料检验报告/材质报告或出厂检验报告
	目测/待检区
	技术质量科

	GB2828 一般I级
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行


















6.2关键生产/装配过程（CQC20013258370、CQC20013258371）
	序号
	关键过程/工序名称
	关键设备/工具
	制造/装配/检验的场所
	所执行的文件名称及编号
	责任部门
	不一致时的追溯和处理措施

	1
	装配
	生产线
	车间现场
	V2020CQC013004-633328驾驶员座总成按照以下文件进行操作：
B27过程控制计划CP(M)-B27JSY-01
B27作业指导书WI(P)-B27JSY-01
B27检验基准书WI(Q)-B27JSY-01
D03过程控制计划CP(M)-D03JSY-01
D03作业指导书WI(P)-D03JSY-01
D03检验基准书WI(Q)-D03JSY-01
	生产制造科
技术质量科
	按《质量异常控制程序》CCGR-15执行

	
	
	
	
	V2020CQC013004-633327前座总成按照以下文件进行操作：
过程控制计划CP(M)-B27QZ-01
作业指导书WI(P)-B27QZ-01
检验基准书WI(Q)-B27QZ-01
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7. 强制性产品认证证书和认证标志的控制
7.1 认证证书的控制
集团体系办负责认证产品一致性的监控和影响认证产品一致性的变更申请，并负责认证证书的管控。当以下影响产品一致性的关键因素发生变更时，认证证书需进行变更：
7.1.1商标更改；
7.1.2由于产品命名方法的变化引起的获证产品名称、型号更改；
7.1.3产品型号更改；
7.1.4在证书上增加同种产品其它型号；
7.1.5在证书上减少同种产品其它型号；
7.1.6生产企业名称更改，地址不变，生产企业没有搬迁；
7.1.7生产企业名称更改，地址名称变化，生产企业没有搬迁；
7.1.8 生产企业名称不变，地址名称更改，生产企业没有搬迁；
7.1.9生产企业搬迁；
7.1.10原认证委托人的名称和/或地址更改；
7.1.11原生产者（制造商）的名称和/或地址更改；
7.1.12产品认证所依据的国家标准、技术规则或者认证实施细则发生了变化；
7.1.13明显影响产品的设计和规范发生了变化；
7.1.14增加/减少适用性一致的关键件供应商或关键件供应商名称变更；
7.1.15生产企业的质量体系发生变化（例如所有权、组织机构或管理者发生了变化）；
7.1.16其他机构换证申请
7.1.17到期换证
7.1.18其它； 
7.2认证标志的控制
7.2.1 CCC标志的使用管理执行CCGR-61-06《3C及E标认证一致性控制管理办法》6.1.4 3C标识管理
	序号
	控制内容
	控制方法
	责任部门

	1
	证书管理
	CCGR-61-06《3C及E标认证一致性控制管理办法》6.1.3 3C证书及现有模压证书管理
	集团体系办

	2
	标志管理/印刷标志控制
	CCGR-61-06《3C及E标认证一致性控制管理办法》6.1.4 3C标识管理
	技术质量科


   7.2.2 对已获得认证证书的产品，质量工程师按照要求进行一致性检查，重点关注面套缝制CCC布标；
   7.2.3终检、出库时，不定时地检查认证标志的加贴情况，若发现不合格品或非获证产品必须禁止使用，不予出厂。
   7.2.4认证标志在使用中损坏造成报废时，使用部门应销毁该标签，并将报废标签放在相应的器具内。
   7.2.5对于报废和不合格的相关产品，由技术质量科最终确定，确保销毁报废和不合格产品上的3C标志。
8.生产一致性控制计划的控制

8.1生产一致性控制计划的制定和申报
技术质量科在其他相关部门协助下制定《生产一致性控制计划》，并提交认证机构进行审查。若认证机构认为生产一致性控制计划不满足要求，技术质量科应牵头进行整改并重新提交，直到生产一致性控制计划审查通过。

8.2 生产一致性控制计划的变更
生产一致性控制计划发生变更时，公司应向认证机构进行申报，具体工作流程由相关部门将变更内容提交到集团体系办，集团体系办整理汇总后将资料上报认证机构，申报的内容包括：
1 ）变更的项目及变更前后的内容说明；
2 ）认证机构对于相关变更的批准；
3 ）变更前后的试验/验证（确认）报告；
4 ）变更后的一致性控制计划书。
生产一致性控制计划变更的情况应包括一致性计划主要内容的变更，控制方法、控制要求的变更，组织机构或管理架构的变更以及公司对于这些变更影响生产一致性的分析说明等。
生产一致性计划的变更，除涉及汽车产品试验或检查、关键件以及产品的一致性和与标准的符合性的项目需事先向认证机构申报外，其他项目如：一些关键过程控制方式的变更、人员和设备的变更、生产不一致追溯和处理措施的变更等，可在生产一致性执行报告中向认证机构每年提交一次说明。凡生产一致性控制计划发生变更的，除在执行报告中进行变化说明外，公司还应另提供一份新版本的生产一致性控制计划。

8.3 生产一致性控制计划的执行
8.3.1 技术质量科负责组织相关部门对上一年度《生产一致性控制计划》的实施情况进行总结。
8.3.2 本控制计划涉及的相关资料、文件，按《文件控制程序》CCGR-21进行管理并归档。
8.3.3 本控制计划规定的质量记录按《文件控制程序》CCGR-21进行填写、保存。
8.3.4 本控制计划所有引用程序以最新版本为准，每年进行一次有效性确认，如有重大变化向认证机构提出申请。

9.出现生产不一致时的纠正、预防和召回措施	

9.1 当进货检验发现不一致（供应商不符、质量不合格等）时，应立即对来料按《进料检验管理办法》CCGR-71-01、《质量异常控制程序》CCGR-15《不合格品控制程序》CCGR-73进行标识、隔离和处置。
9.2 工厂内部检验产品发现不一致（外观不合格、装配不符合要求等）情况时，应立即对未出厂产品按《过程检查管理办法》CCGR-71-02、《质量异常控制程序》CCGR-15、《不合格品控制程序》CCGR-73进行标识和隔离，在实施返工/返修和重新检验合格后予以放行。
9.3 当国家和省级质量监督抽查、质检执法、市场反馈发现产品存在不合格情况时，属于不符合法规质量信息，由公司质量负责人组织相关部门确定合格对象范围，分析不合格产生的原因，制定对策并实施。若不一致涉及到认证产品的关键特性（法规、安全、环保）时，由集团体系及工厂质量及时将整改措施上报CCC认证机构，并执行变更、暂停、注销等认证程序。
9.4 当客户或市场对认证产品一致性发生投诉时，由技术质量科针对投诉产品的产品结构及技术参数及投诉项目展开原因调查、分析，核实投诉内容是否属实，如属实给予立即整改，并向客户或市场提交整改报告，并保存整改记录。
9.5 产品不一致发生后的追溯和纠正措施
      9.5.1 工厂执行《产品标识和可追溯性管理办法》CCGR-43-05中6.7实现产品追溯的要求，按产品生产批次号对产品进行标识，以追溯到产品不一致发生的原因、批次、数量。
9.5.2 工厂执行《纠正和预防措施控制程序》CCGR-75和《再发防止控制程序》CCGR-76, 建立结构化的纠正措施方法，对所有产品不一致的问题分析原因，制定纠正措施。技术质量科负责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。

10.认证标准和相关法律法规的更新

为规范认证标准和相关法律法规获取和识别活动，及时获取与识别适用的认证标准和相关法律法规和其它要求，由技术质量科负责收集和更新法律法规，并将最新版本存档，并组织对认证标准和相关法律法规进行学习。
10.1 认证标准和相关法律法规收集、更新；
10.1.1认证标准和相关法律法规的内容为国家的认证法律、法规、条例、实施细则和认证标准；
10.1.2收集或者获取的渠道包括国家和地方行政主管部门、公共媒体、行业主管部门、顾客；
10.1.3技术质量科应与认证部门建立稳定的联系，定期从各级认证部门获取公司认证管理适用的法律法规； 
若收集到的认证标准和相关法律法规为以前版本的更新，技术质量科应按照《文件控制程序》CCGR-21及时对以前版本进行作废处理。
10.1.4上述获取活动应及时记录在《外来文件清单》上，并及时更新《外来文件清单》。
10.1.5对获取的认证标准和相关法律法规，技术质量科在一个月内发放给相关部门执行，文件发放执行，同时收回旧版本或做好标识，并建立发放、回收、标识记录《文件发放/回收记录》，保存法规全文。
10.2各部门应组织员工进行学习，各部门应执行新法律法规条款。

11.工厂质量保证能力
11.1 职责
  我司通过各岗位岗位职责规定与质量活动有关的各类人员职责及相互关系，且在组织内指定质量负责人，并具有以下方面的职责和权限：
a) 负责建立满足本文件要求的质量体系，并确保其实施和保持；
b) 确保模压认证标志的产品符合认证标准的要求；
c) 建立文件化的程序，确保加施CCC标志产品的证书状态持续有效。
详见《质量手册》GR-01 质量负责人任命书
11.2文件和记录
公司建立了程序文件《文件控制程序》CCGR-21控制公司管理体系各类文件，确保各相关场所使用的文件均为有效版本，从而保证体系运行畅通。控制和管理管理体系记录，为保证产品记录符合规定要求、体系有效运行以及产品、相关活动或服务的可追溯性及采取纠正和预防措施提供依据。
11.3采购和进货检验
11.3.1 供应商的控制
对供应商进行选择、管理，以保证供应商能长期、稳定地提供质量优良、价格合理的物料和服务，建立《供应商控制程序》CCGR-45。
由集团前期质量部负责组织对新供应商的选择，负责新开发物料技术要求的确定和样品的确认；
集团采购管理部负责建立供应商基本档案资料，负责供应商管理及采购合同的签订；
工厂技术质量科负责供应商质量管理。
11.3.2 原材料的检验/验证
  原材料入库前，技术质量科按照《进料检验管理办法》CCGR-71-01进行检验并做好相应记录，发现原材料不合格时，按《不合格品控制程序》CCGR-73的相关规定进行处理。
11.4 生产过程控制和过程检验
技术质量科检验人员进行过程巡检时，按《过程检查管理办法》CCGR-71-02对关键工序等进行巡检，并做好相应记录《过程检验记录》。
当生产过程发现不合格时，按《不合格品控制程序》CCGR-73的相关规定进行处理。
工厂执行《产品标识和可追溯性管理办法》CCGR-43-05中6.7实现产品追溯的要求，按产品生产批次号对产品进行标识，以便追溯产品批次。
11.5 检验试验仪器设备
11.5.1技术质量科按照《监视测量装置控制程序》CCGR-55做好实验、检验设备的识别、校验，确保使用的仪器满足认证产品批量生产时的检验试验要求。
11.5.2量具、检测设备校准或检定后，应当标识其状态，可以用文字、颜色等标识，出具有关符合规范的说明，并将校准和验证结果的记录予以保持。
技术质量科负责建立检验试验仪器设备台账，并将检测设备按规定的周期送交具有检定资质的机构检定。
11.6 不合格品的控制
  为规范不合格品（进货、过程、成品）和可疑产品的控制，防止其非预期使用、流转和交付，工厂建立《不合格品控制程序》CCGR-73，该控制程序所涉及的不合格品按程序中的要求进行标识和隔离。同时按《纠正措施控制程序》和《预防措施控制程序》要求对不合格情况进行根本原因的分析和改善，经返工、返修后的产品应重新检验，并保存对不合格品的处置记录。
11.7 内部质量审核
    为规范产品审核过程及过程审核的管理，以确保产品质量及生产过程的稳定性，提高产品质量竞争力，满足顾客要求，建立《内部审核控制程序》CCGR-13，由管理者代表负责过程审核计划及产品审核计划的批准；质检部经理负责过程审核计划及产品审核计划的审核；质检部负责编制过程审核计划及年度的产品审核计划及组织过程审核及产品审核的实施，并对纠正和预防措施实施效果进行验证，达到效果的，予以关闭，对审核资料进行归档；各部门负责配合过程审核及产品审核的实施及审核不符合项的整改。
11.8产品防护与交付
 为确保原材料、半成品、成品、外协件及外购件的质量满足客户要求，避免因搬运、包装、储存或交付环节产生的损坏、变质等并准确及时的将产品交付给客户，同时确保出入库数据及在库管理与账物的一致性，制定《仓储管理办法》CCGR-43-01。
由生产管理科负责制订及更新《仓储管理办法》CCGR-43-01，并负责入库成品、外协件、原材料的搬运、储存、发货时的防护管理，以及运输过程中各个环节管理。生产管理科负责生产过程中产品的防护管理；技术质量科负责检验环节中产品的防护管理。
11.9 CCC证书和标志的管理及使用 
为规范CCC证书及标志的管理及使用，公司按照CCGR-61-06《3C及E标认证一致性控制管理办法》6.1.4 3C标识管理实施管理。
本文件引用文件见附件。































附录：生产一致性控制计划中涉及的文件名称及编号
本生产一致性控制计划中涉及的文件及编号如下（排名不分先后）：
《质量手册》GR-01
《3C及E标认证一致性控制管理办法》CCGR-61-06
《质量异常控制程序》CCGR-15
《文件控制程序》CCGR-21
《进料检验管理办法》CCGR-71-01
《质量异常控制程序》CCGR-15
《不合格品控制程序》CCGR-73
《产品标识和可追溯性管理办法》CCGR-43-05
《纠正和预防措施控制程序》CCGR-75
《再发防止控制程序》CCGR-76
《过程检查管理办法》CCGR-71-02
《监视测量装置控制程序》CCGR-55
《仓储管理办法》CCGR-43-01
《内部审核控制程序》CCGR-13
《仓储管理办法》CCGR-43-01
