
××汽车部件实业有限公司认证案例 

 

推荐机构：中汽认证中心 

认证类型：强制性产品认证 

检查员：肖利民、孟升 

一、案例背景 

本案例研究的是一个强制性产品认证审核中“关于增值服务”的课题。受审

核组织为XXXX汽车部件实业有限公司，是一家专业从事汽车零部件开发和生产的

中小型企业,该公司的产品审核范围是：汽车安全带产品。  

审核时间： 

第一次：2008 年 3 月 23~24 日； 

第二次：2010 年 3 月 26~27 日； 

第三次：2012 年 3 月 24~25 日。 

二、审核场景 

2008年3月24日上午,审核员在安全带装配车间装配流水线观察到作业人员

正在装配三点式4型汽车安全带产品,其车感紧急锁止性能、带感紧急锁止性能、

角度倾斜锁止性能是安全带产品强制性认证要求的100%检验项目。  

在安全带装配流水线末端，工厂配备了一台安全带倾斜角度锁止检验机和一

台安全带紧急锁止检验机，检验员在对认证产品进行 100%的例行检验。 

三、认证标准要求 

    汽车安全带强制性产品认证标准 GB14166-2003《机动车成年乘员用安全带

和约束系统》规定：三点式 4 型安全带当织带拉出方向加速度为 2G 时，安全带

必须锁止，且锁止距离不得大于 50mm；当车感方向加速度为 0.45G 时，安全带

必须锁止，且锁止距离不得大于 50 mm；当安全带总成倾斜角度小于 12°时，安

全带不得锁止；当倾斜角度大于 27°时，安全带必须锁止。 

四、检验作业指导书要求 

为确保认证产品的生产一致性，工厂建立了检验作业指导书，编制了倾斜

锁止检验记录表、带感紧急锁止检验记录表和车感紧急锁止检验记录表，要求对

上述安全特性进行 100%的检验，并对检验结果进行 100%记录。 



五、审核过程 

审核员在安全带装配流水线末端观察到工厂检验员按检验作业指导书要求，

首先进行倾斜角度锁止检验，并记录每只安全带的锁止角度；然后进行车感紧急

锁止检验和带感紧急锁止检验，将锁止距离按事先策划好的表格，在不同的锁止

区间做频次记录。当时工厂已生产了两百多只安全带，从检验记录上看绝大多数

产品合格，倾斜锁止角度在12°至27°之间，紧急锁止距离在0mm至50mm之间，

且服从正态分布。对每个不合格产品，检验员均填写了不合格品处置单，记录了

不合格类别为车感不合格、带感不合格或倾斜角度不合格，然后用橡皮筋将不合

格品处置单捆扎在安全带上，再放到红色不合格品箱中等待返工。返工后的产品

重新进行了检验。 

上述审核发现表明，工厂在安全带的例行检验和不合格品控制环节符合认

证要求。但进一步观察发现，工厂在做上述检验并进行 100%记录时，每只产品

花费了 50 秒至 1 分钟时间。当时流水线上已积压了一部分待检产品，表明检验

节拍不能满足生产节拍的需要，存在潜在风险。 

审核员问：“为什么在检验记录表格上把锁止距离划分为不同的区间，并全

数对安全带锁止距离进行频次统计？你们分析这些数据吗？” 

检验员答：“一般我们不会分析这些数据。记录这些只是为了产品追溯的的

需要，并且可以统计产品一次交检合格率。” 

审核员说：“我注意到产品上没有唯一性标识，所以这些记录无法实现一一

对应的追溯；世界上许多著名的汽车安全带制造商，迄今为止还没有发现对汽车

安全带产品有这种一一对应的追溯需求。如果想知道一次交检合格率，只要简单

记录一下每批产品合格品和不合格品的数量就可以算出合格率。” 

审核员接着问：“为什么对每个不合格品要填写一个《不合格品处置单》？” 

检验员答：“为了返工的需要，如果是车感不合格，就去更换车感组件；如

果是带感不合格，就去更换带感组件。” 

审核员说：“如果只是为了返工的需要，是否可以有更简便的办法，比如用

1号箱放置车感不合格品，用 2号箱放置带感不合格品，这样可以节省出填写不

合格品处置单的时间，达到同样的目的” 。 

这时陪同审核的总经理插话说：“我们经历了很多次第二、三方审核，审核



人员都说我们检验记录做得好，只有您提了这么多问题。” 

审核员答：“没错，你们既做了检验，又做了详细记录，完全满足了符合性

要求。但在策划检验和质量记录的时候，可能没有关注到目的、方法、成本和效

率的统一。其实对 3C 认证来说，安排 100%的例行检验就是为了确保放行的每只

产品符合认证标准要求；对不合格品进行控制的目的就是为了拒收不合格品，防

止不合格品的非预期使用。这些检验和控制过程需要记录，但如何记录要考虑到

很多因素。比如您需要哪些信息？是否有追溯的需要？是记录合格的信息还是不

合格的信息？是记录单个产品的信息还是一批产品的信息？标准从来没有说该

怎么记录。全世界汽车安全带企业生产的瓶颈之一是生产的速度快，在线检验的

速度慢，尤其是我国中小型安全带企业检验资源相对薄弱，更应该把有限的资源

用在最关键的环节。况且检验节拍与生产节拍不协调，对检验有效性控制也是一

种潜在风险，增大了出错的概率。” 

在末次会议上审核组向工厂提出了以下改进建议： 

1. 建议改进检验记录表格，减少记录时间，提高检验效率； 

2. 在新产品试生产阶段，可对安全带产品的倾斜角度锁止、车感紧急锁止、

带感紧急锁止等安全特性进行初始过程能力研究； 

3. 在产品量产阶段，可对安全带产品的倾斜角度锁止、车感紧急锁止、带

感紧急锁止等安全特性采用 SPC 技术，其目的不仅仅是确保产品满足法

规要求，而且要达到预防控制，消除异常波动。 

六、客户改进过程 

在末次会议上总经理对审核组的改进建议表示认可。总经理认为这次审核解

决了一个长期困扰他们的问题。过去在建立质量管理体系的时候只知道“说到的

要做到”，“做到的要记下来”，有时候是为了记录而记录，不知道到底为什么记

录，如何记录，如何利用记录。在策划记录的时候有些形而上学，把宝贵的时间

用在了记一些不需要的信息上。 

总经理要求质量部做好以下工作： 

1. 分析现有的记录表格，按照合规、需要和效率原则对检验记录表格进行

改进； 

2. 结合 ISO/TS16949 认证、3C 认证以及 SPC 技术的培训，在关键过程采用



SPC 技术。 

七、效果 

2010 年 3 月 26—27 日审核组再次对 XXXX 汽车部件实业有限公司进行了工

厂检查。 

工厂对安全带产品的检验及记录进行了重新策划。为了减小生产风险，工厂

安排了作业准备验证，以首件检验方式进行，并形成首件检验记录。对批量生产

的产品进行 100%例行检验，检验内容没有变化，但对检验记录表格进行了改进，

检验记录中保留了安全带的产品型号、批号（生产日期）、生产数量、不合格品

信息以及返工处理信息，取消了对每只安全带紧急锁止距离、倾斜角度锁止的频

次记录。为了满足顾客要求，对例行检验合格的安全带产品安排了出厂抽查，并

形成较详细的出厂抽查记录。上述做法与全球主要汽车安全带生产企业的相关控

制方法基本一致。 

上述改进的效果如下： 

1.因取消了填写每只安全带的倾斜角度锁止检验记录、车感紧急锁止检验记

录和带感紧急锁止检验记录，检验员的作业动作更符合人机工程的要求，减少了

不必要的转身、拿笔、记录、放笔、再转身等多余动作，每只合格的安全带的检

验时间减少了约 15 秒钟。因将不同缺陷的不合格品箱进行了标识，省去了对每

只不合格品填写《不合格品处置单》过程，每只不合格品的处置时间减少了约

15 秒钟。平均每只安全带检验时间减少了 30%以上。 

2.减轻了检验员的工作强度，减少了不必要的移动动作，使检验员更加专注

于检验，从而减少了出错的概率。 

3. 优化了质量记录表格，使记录的填写、保存、查询更方便。 

4. 关键生产过程初步采用了统计过程控制，使质量管理上升到更高一个层

次，不仅确保了产品检验合格（即满足工程规范），而且使生产过程受控（即允

许随机波动，预防异常波动）。 

审核组在第二次对该工厂审核时进一步观察到工厂业务量有了较大的增长，

一旦检验设备发生故障，生产将无法进行，势必影响向整车厂准时交付。于是检

查组在审核报告中提出了进一步改进建议“应关注例行检验设备发生故障时的应

急反应计划”。 



2012 年 3 月 24—25 日审核组第三次对 XXXX 汽车部件实业有限公司进行了

审核，对其统计过程控制的有效性、检验流程及方法的改进做进一步跟踪。目前，

该工厂已将均值-极差控制图用于关键零件的加工过程，将 P 控制图用于安全带

总成关键特性的控制。为了进一步提高检验效率，并监视紧急锁止、角度倾斜锁

止检验过程，工厂更新了检验测试系统，在流水线上配备了双台角度倾斜锁止检

验设备和双台紧急锁止检验设备。为了提升新产品开发实力和竞争优势，有效控

制汽车安全带产品生产一致性，去年工厂建立了安全带动态实验室，这在国内中

小型安全带生产企业是少见的。 

八、结论 

审核组从本案例的实施过程中体会到，一名强制性产品认证检查员在实施现

场审核时，不仅要关注受审核方工厂质量保证体系的有效性、认证产品的一致性，

在时间许可的情况下还可关注客户质量管理体系的效率。通过查阅文件和记录、

面谈、观察等技巧的运用，通过流程分析、人机工程分析、统计过程控制等技术

的运用，找出客户质量控制的薄弱环节，提出改进建议，使强制性产品认证在满

足有效性、产品一致性要求的同时，在改进客户质量管理体系的效率等方面提供

增值服务，其最终结果势必也会降低认证风险，并提升客户满意度和强制性产品

认证的公信力。 

 


