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价格 .00/个

规格参数 佳检认证:体系认证
TS16949:汽车及零部件质量体系
福建:厦门

公司地址 厦门市集美区集美大道1300号创新大厦820室（
注册地址）
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产品详情

IATF16949对生产过程的要求

一、生产和服务提供

        (一)、生产和服务提供的控制（7.5.1）

        组织应策划并在受控条件下进行生产和服务提供。受控条件 应包括：

            a、 获得表述产品特性的信息；

            b、 必要时，获得作业指导书；

            c、 使用适宜的设备；

            d、 获得和使用监视和测量装置；

            e、 实施监视和测量；

            f、   放行、交付和交付后活动的实施。

        (二)、生产和服务提供过程的确认（7.5.2）

        当生产和服务提供过程的输出不能由后续的监视或测量加以验证时，组织应对任何这
样的过程实施确认。这包括公在产品使用或服务已交付之后问题才显现的过程。

        组织应对这些过程作出安排，适用时包括：



            a、 为过程的评审和批准所规定的准则；

            b、 设备的认可和人员资格的鉴定；

            c、 使用特定的方法和程序；

            d、 记录的要求；

            e、 再确认。

        以上要求适用于生产和服务提供的所有过程。

 

二、产品标识和可追溯性

        1 、产品标识和可追溯性必须有书面程序；

        2、用图样、吊牌或标签等 进行产品标识；

        3、产品或批次的可追溯性标识需要记录。

 

三、过程控制

        (一)、组织应确定并策划直接影响质量的生产、安装和服务过程，确保这些过程在受控
状态下进行。受控状态包括：

            1、如果没有形成文件的程序就不能保证
质量时，则应对生产、安装和服务的方法制定形成文件程序

            2、设备和环境必须适合 工作要求；

            3、厂房应保 持清洁、有序和良好维护状态；

           
4、除不可预见的自然灾害外，应有应付影响正常生产偶发事故应急处理计划，确保正常供货。

            5、要求监视过程参数和 产品特性。

            6、过程控制 必须符合相关的标准、法规、质量计划和组织的程序文件。

            7、使用特殊特性时，应 符合顾客要求；

            8、需要 时，对过程和设备进行认可；

            9、工作技艺标准必须以实用的方式规定；

            10、特殊过程必须按照书 面程序进行监督和/或实施；



        (二)、过程监视和作业指导书

            1、负责操作的所有员工 ，都应有书面的操作和监督指导书；

            2、这些指导书必须在工 作场所，不中断操作情况下查阅到；

            3、这些指导书可能是过 程卡、检验和实验室试验操作规程等形式；

            4、应尽可能包括所列的
项目于指导书中。员工必须悉知作业指导书和他们工作的目标。

        (三 )、过程控制的维护

            1、保 持和超出PPAP规定的能力指数和性能指数；

            2、确保控制计划 和过程流程图的实施；

            3 、在控制图上要标记对过程有影响的事件；

            4、在顾客同意下，可以 对能力指数很高的过程修改控制计划。

            5、过程不稳定或能力不 足时，应根据控制计划采取相应的反应计划，包括对
输出的控制和100%检验。但要强调，这只是临时性措施，并应经顾客批准
。控制输出和100%检验是一种不经济的不得已的暂时性措施。

        (四)、过程控制要求的修改

        在某些情况下，顾客可能要求高于或低于规定的过程能力或性能要求。此时，控制计
划必须作相应的注释（即在PPAP控制计划中产品/过程规范/公差栏中注出）

        (五)、作业准备的验证

            1、 无论何时进行作业准备（如作业的初步运行、材料的改变、作业更改、
运行期间过长的停顿），均必须进行作业准备验证。

            2、 作业准备人员应易于得到作业指导书，推荐采用末件比较的方法（上批
产品的最后一部分和本批的开始一部分）进行验证。

            3、 较好的办法是通过控制图进行验证，即在控制图上未出现特殊原因变差
，2/3的点在控制限宽度中部1/3的区域。

        (六)、过程更改

            1、零件编号、工程等级
、制造场所、材料来源和生产过程的更改要经顾客事先批准，而且可能要求再提交PPAP。

            2、若有多个场所、过程
和材料来源的选择，最初的批准可以提交多个PPAP，但当更改时，组织仍必须通知顾客。

            3、鼓励持续改进的更改 ，但仍应经顾客批准。



 

四、不合格品的控制及纠正与预防措施

        1、必须清楚标识所有不合格品或可疑产品、材料或隔离区；

        2、对不合格品按规定做出处理；

        3、在工作场所应易于得到返工指导书，并为相应的操作者所使用；

        4、制定和跟踪优先减少不合格品的计划；

        5、参与调查与产品、过程和质量体系有关的不合格产生的原因，并记录调查结果；

        6、参与制定消除不合格原因所需的纠正措施；

        7、实施控制，以确保纠正措施的执行及其有效性；

       
8、采用纠正措施及其实施的控制，来消除在其他类似的过程和产品中存在的不合格原因；

        9、利用适当的信息来源。如影响产品质量的 过程和作业让步、审核结果、质量记录、
服务报告和顾客意见，以发现、分析并消除不合格的潜在原因；

        10、对任何要求预防措施的问题确定所需的处理步骤；

        11、采取预防措施并实施控制，以确保有效性；

        12、确保将所采取措施的有关信息提交给管理评审。

 

五、搬运、包装、防护 和交付

        1、避免对所采购的材料、过程工作中产品的损坏；

        2、产品的包装与标识必须按顾客要求进行；

        3、当产品受组织控制时，组织应对其采用适当的防护和隔离措施；

        4、在最终检验和试验后，组织应采取保护产品质量的措施。合同要求时，这种保护应
延续到交付的目的地；

        5、组织应建立为确保百分 之百按期发货的体系，以满足顾客生产及服务要求。如果不
能确保百分之百按期发货，组织应采取纠正措施改进交付能力，包括与顾客就交付问题进行信息沟通；

        6、组织的生产计划活动应按计划单进 行。

 

六、统计技术的应用



        在生产的全过程中，采用适宜的统计技术对生产过程进行监视和控制。
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