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1. 质量方针 

联合技术环境控制与安防致力于运用完美的质量产品和服务来满足客户的需求，以期达到客户满意。我们是全球领

先的暖通空调、冷冻、楼宇控制、火灾预防、探测和灭火系统，以及安防解决方案提供商；我们通过运用ACE运营系统

在创新和设计、产品开发与售后服务等方面达成卓越水平。  

供应商在保证产品的质量和成本效益方面发挥不可或缺的作用，并应遵守本手册中规定的或以其他方式沟通的所有

要求。   

 

2. 目的 

本手册规定了对供应商质量体系和表现的最初始的和持续的要求。 

备注: UTC Climate | Controls | Security在本手册中简称为CCS。 

 

3. 适用范围 

本供应商质量手册适用于向 CCS 工厂提供用于组成 CCS 产品的一部分的生产材料、交付的软件、供应商设计的产

品的供应商、也包括为 CCS 旗下品牌提供贴牌产品和提供产品相关服务的供应商。本手册也适用于联合技术和 CCS 的

内部供应商(即 CCS 控股的供应商和合资公司(JV’s) 。每个 CCS 的工厂都可能有自己附加的特殊要求，以及为实施这些

特殊要求而建立的具体程序。如果 CCS 工厂的要求与本手册中涉及的要求相冲突时，将遵循两者之间更为严格的要求。 

 

4. 期望 

4.1. 所采购的产品及与产品相关的服务应符合以下已确立的

规范： 

 适用于具体零件和服务的图纸 

 适用于商品(Commodity)和具体零件的工程规范和/或可靠性要求 

 适用于产品或服务的材料规范 

 适用的法律法规/行业标准 

 获得 CCS 批准的变更和偏差 

 已签订的商务协议条款 

4.2. 供应商被要求：  

1. 证明和维护符合所有文件规定的要求，包括设计性能、可靠性、过程控制和能力。 

2. 提供资源来参与产品质量策划。   

3. 有变更控制系统来及时和正确地应对变更。在任何情况下，在实施有可能影响成型、装配、功能、互换性或

可靠性的变更之前，必须得到书面批准。其包括制造过程、产品质量验收标准和测试要求。 

4. 有一个已装订成档的且已验证的质量体系在供应商处运行，其覆盖了CCS产品/过程的开发、制造和交付的所

有阶段。供应商应同意在需要时执行现场评审或验证。 
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5. 维护过程、产品和服务的相关文档。 

6. 向下级供应链提出类似于本手册中提及的质量期望和控制。 

7. 负责所有下级供应商的质量包括”指定采购”的供应商。 

8. 保留有专业人员和资源来进行有效的根本原因分析和及时采取纠正及预防措施。 

9. 当存在对产品质量、可靠性、安全、设计和/或生产，或本手册描述的其他任何有负面影响的情形时，必须通

知CCS。 

10. 承担由于不良质量而影响CCS及其客户的责任。 

11. 当有任何影响UTC环保承诺或法律法规要求的情形或变更时，必须通知CCS。 

12. 完全遵循UTC的商业道德规范和供应商的行为准则。 

13. 维护自我审核体系来确保符合上述要求。 

 

4.3 沟通 

通常情况下可以联系下列人员： 

主要联系人 – 对涉及到供应链和采购活动的所有问题时，采购人员是主要联系人。 

产品/零件质量 - 任何有关产品质量的问题请联系 CCS 相应使用工厂的供应商质量保证人员(SQA)。 

商业道德问题 - UTC 为任何对商业道德规范有疑问的供应商准备了联系方式，供应商可以直接点击如下网址，联

系独立的调查专员协助解决你的疑问。访问： 

http://www.utc.com/How-We-Work/Ethics-And-Compliance/Pages/Ombudsman-Program.aspx 

 

4.4 供应商信息  

新的供应商必须向CCS提供包括下列信息在内的通用信息： 

需要认证用于生产批量产品的供应商工厂的DUNS代码 

   需要提供所认证的供应商所在地的关键联系人清单 

需要提供第三方质量体系认证复印件 

 

5. 供应商合格化的要求 

    供应商应该建立和维护质量管理体系来确保产品满足客户的所有要求和期望。 

5.1. 质量体系 

所有供应商应该建立并保持一个有效的文件化的质量体系，用于沟通、识别、协调和控制从设计、开发、生产和交

付高质量的产品和服务的所有关键活动。 

http://www.utc.com/How-We-Work/Ethics-And-Compliance/Pages/Ombudsman-Program.aspx
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所有供应商必须有以下几种之一的由公认、独立、具有资质的第三方认证机构认证的的国际质量管理体系： 

    ISO9001 质量管理体系 —  要求 

    ISO/TS16949 质量管理体系 —  汽车行业要求 

    SAE AS9100 质量管理体系 —  航空行业要求 

没有获得第三方认证的例外情形需要按特例进行管理。CCS 对应工厂的质量经理将会同使用同一供应商的所有其

它 CCS 的工厂讨论是否可以豁免上述提及的第三方认证。在此情况下必须完成现场的 Q+审核。供应商可能被要求承担

CCS 人员完成这些审核所产生的费用。 

备注：一旦发生第三方认证过期或被撤销的情况，供应商必须立刻通知 CCS。 

CCS 保留以下权利： 

 通过现场评审来核实供应商的质量体系 

 按适用的质量标准核实供应商的符合性 

 用 Q+审核来代替第三方认证或者作为第三方审核的补充 

 取消不符合标准的供应商的资格。在该情况下，供应商在恢复业务之前必须经过完整的重新认可流程。 

 

5.2. CCS质量体系审核 

CCS 采用 Q+对质量体系进行评估和审核。Q+包括供应商自我评估和 CCS 实施现场审核。这由 CCS 仅适用于本

手册的 5.1 章节所列的情形。 

Q+自我评估和审核的标准条款是用来评估供应商的质量体系、过程控制能力、也用来帮助供应商识别自己的优势、

不足或需要改进的地方。 

Q+自我评估 

当要求自我评估时，供应商必须独立地完成自我评估并由 CCS 进行确认。Q+标准总体上遵照 ISO9001 并附加了保

证有效的过程控制和质量结果的特殊要求。供应商完成自我评估后，对于某些未达到 Q+标准中最低要求的条款应制定

并递交行动计划。 

 

Q+审核 

现场审核包括对质量体系和过程控制的审核。旨在对供应商当前的质量体系、过程控制及质量承诺进行公平地评价。 

CCS 会按照新的质量体系要求对 Q+审核标准进行实时修订。 

 

5.3 过程审核 

CCS 有可能会对供应商的制造工厂进行过程认证审核。审核的重点是供应商用来制造 CCS 产品的特定的过程质量

控制，和零件/商品特定的过程要求。另外 CCS 保留对下级供应商进行类似过程审核的权力。 

此类审核不会免除供应商对于生产和交付合格产品的责任。
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6. 生产零件&生产过程合格化要求 

生产零件认证是为了确保该零件能符合技术/性能上的要求。生产过程认证是为了确保该指定的制造过程能够生产出

质量稳定的且可接受的产品。 

所有的生产零件样品提交都必须符合生产零件批准程序（PPAP）。每种 PPAP 等级的通用要求都可以在附录 1 里

找到。CCS 需要采购产品的工厂会定义提交 PPAP 的等级 1-5。PPAP 的具体提交要求会由附件 2 的 PPAP 提交申请表

或类似的方法定义出来。 

备注：通用型市场商品（COTS），如果零件产品符合第 13 章节所定义的通用型市场商品原则，那么可以不需要提

交 PPAP。通用型市场商品的供应商应该与所使用的 CCS 工厂进行沟通以期符合所用工厂的要求。 

PPAP 的提交必须在批量生产之前且越早越好，提交日期需要与 CCS 使用该产品的工厂达成一致。 

备注：对于 PPAP 提交的具体时间及要求，需与供应商所对应的 CCS 业务单元联系沟通。 

供应商在未收到 CCS 签署在零件提交保证书（PSW）附件 1 上的完全或临时性批准前，请勿发运生产零件。在未

得到 CCS 的完全批准时，CCS 会告知有疑问的内容。供应商必须制定纠正措施并重新提交进行审批。 

CCS 会自行决定是否对部分或全部的 PPAP 内容在供应商的生产现场进行确认以作为过程认证审核的一部分。 

 PPAP 保证书的有效性 

除非在PSW上另有规定，否则其批准结果在整个合同周期内都有效或者直到被CCS撤回。  

此外，若有下列情形之一发生时，供应商必须在第一批产品发运前通知 CCS： 

 对以前发运零件的不符之处进行纠正 

 通过批准的产品变更授权(PCA)带来的设计记录、规范或材料的工程变更而引发的产品变更  

 对以前被批准的零部件采用了备选工艺或材料 

 使用新的或改造过的工装模具（不包括易损工装）、模具、铸模、仿形模，包括采用新添的或更换的工装所进

行得生产  

 对现有的工装和设备进行整修或重新调整后的生产  

 过程和制造工艺的变更。包括润滑剂、模具脱模剂或其他工艺方案的变更  

 将工装和设备转移到其它生产场所或新增的生产场所进行生产  

 零件、材料或服务的供应商发生变化（如热处理、电镀）  

 工装停止批量生产达到或超过12个月后又重新投入生产的  

 因供应商质量问题而导致CCS要求暂停或延缓发货  

 任何导致供应商控制计划(CP)变更的其它活动  

 第三方质量体系认证失效或者被撤销 

当有以上任何情形发生时，供应商应该通过供应商偏差申请表(SDR)附件 9 来通知 CCS。CCS 会评审 SDR;并可能

要求全部或部分的 PPAP 的重新提交。一旦要求重新提交，CCS 使用零件的工厂会同供应商沟通提交的等级。 

应该在第一批产品发货前，必须取得完全的或临时性的书面批准。 
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PPAP等级 

CCS要求根据PPAP提交目的的不同等级 (1-5) 对零件进行批准。  

PPAP等级的定义: 

等级 1 只向客户提交零件保证书(PSW)。 

等级 2 向客户提交零件保证书 PSW 和产品样品及有限的支持性数据。 

等级 3 向客户提交零件保证书 PSW 和产品样品及完整的支持性数据。 

等级 4 向客户提交零件保证书 PSW 和客户指定的其它要求。 

等级 5 零件保证书、产品样品和完整的支持性数据保存在供应商的生产制造地点以供评审。 

备注：等级3将作为默认的提交等级，除非另有规定。PPAP文档必须保留提交页表格（附件1）和章节10（记录） 

备注：取决于不同的使用业务单元的项目需求，供应商可能需要完成对生产节拍与产能考核的选项。项目的供应商质量

工程师将对具体的生产节拍与产能考核提出需求。 

 

6.1 产品的年度重新评估 

 
所有供应商每年必须完成一次对于产品图纸标准的全尺寸验证报告、所有已标识的关键特殊特性的过程认证总结、以及

获取当前使用的材质报告认证。供应商需要保持这些记录以期在对应的CCS工厂有要求时能出具加以佐证。 

备注：对于CCS质量代表要求的过程认证数据提交，请参照章节7 

 

当具体的 CCS 业务单元开出详细的要求时，供应商需要根据需求提交完整的年度全尺寸检查和 PPAP 数据包。供应商

应该重新验证生效零件/部件/物料，并且能够在 CCS 提出需求的一周内完成提交结果。[测试实验如需超过 1 周的要求

时间时，必须协调安排好所要求的重新生效事宜] 。 这些特殊特性需求、备注、测试都是重新认证的一部分，且需要在

PPAP 批准时被标识出。 

 

 

7. 过程认证 (ProCert) 

过程认证是 CCS 用于对制造过程、商业活动、支持活动、维修活动、组装和测试过程达到并维持统计受控和有能

力的过程的一种方法论。过程认证遵循特定规定的方法，运用一套标准的质量工具来让过程的输出达到稳定、减少过程

的变异并推动持续的改进。 

要求供应商对 CCS 定义的所有关键特性在他们自己的制造过程中实施过程认证。当 CCS 批准时，如果其它类似于

过程认证的方法能满足描述在附录 2 中的要求时，也使可以使用的。 

备注：供应商需提交过程认证数据给 CCS，具体的相关要求可以和所对应的 CCS 质量代表沟通。 

除了 CCS 定义的关键特性，也鼓励供应商识别其它的关键特性。其中必须考虑到所交付成品上的特性、上游来的

产品特性以及工艺参数控制等。 

有设计职责的供应商必须识别他们自己额外的关键特性。  

所有识别的关键特性必须满足过程认证的要求，或者其它类似定义在附录 2 – 过程认证中所批准的方法。 
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所有的 KC’s在 PPAP 提交时必须达到里程碑 4(KC’s / KPC’s被认证)。在 PPAP 提交时作为最低要求达到程碑 3 (过

程控制) 也可能会被接受，但是前提是需要有 CCS 批准的临时性应对计划 (Containment Plan) 。 

对所有关键特性的持续控制必须采用统计过程控制(SPC)方法或批准的防错方法。SPC 或防错方法的类别和控制频

率应该定义在控制计划中并与采购零件的 CCS 工厂达成了一致。 

所有用于评估和控制关键特性的量具必须证明有足够的可重复性和再现性。 

关键特性 (KC) （详见章节13详细定义） 

关键特性是指材料、工艺、零件、装配或测试中的任何特性，这些特性在其特定要求之内或之外的变异对产品的适

配、性能、服务寿命、可制造性、信息、服务或其它期望的输出有重大影响。 

CCS 会定义需要供应商完成过程认证的关键特性。关键产品特性(KPC’s)将会通过多种途径来与供应商进行交流，

包括： 

 CCS 工程图纸和技术规范中的符号和/或标志 

 对已发现的过程问题、生产问题和客户现场问题的书面沟通 

在 CCS 文件中会用到下列各种符号来标注关键产品特性： 

 

安全- 如果一个产品特性不按规定的接受范围(公差)生产，它会导致伤亡事故、财产损失、疾病、

产品损坏、环境损害、和/或污染等巨大风险时则被定义为安全相关特性。  

 

功能 -如果一个产品特性不按规定的接受范围(公差)生产，它会导致明显的可靠性问题、功能性能

问题或让产品不能工作的可能原因、或不能满足客户的要求和期望时，则被定义为功能相关的特

性。 

 

过程- 由于不同的供应商，或者在规定范围内(公差)的变差对零件、部件、产品，或选型对满

足适配、装配、安装和测试的能力有显著影响而由制造过程识别出来并确定为高风险的产品特

性。 

                    

另外，有些旧的图纸可能用一些其他的符号来表示关键特性。参见附录 2。 

备注:  

在图纸/设计文件中采用 X、F、P 识别出的 KCs 称为 KPCs (关键产品特性)。对 KCs 实施的所有过程认证的要求等

同适用于 KPCs。 

7.1 备用控制手段 

备用控制手段（Alternate Means of Control）是在 CCS 图纸的备注或 CCS 标准有要求时可能用到的一种质量控制

方法。当图纸/标准标识出具体需要的 AMC 控制的特性和/或条件时，生产者需要提供详细的说明包括 CCS 采购的实物

所需的备用控制手段是什么，怎样保持记录和符合性的客观证据。 

AMC 控制的实例可能包括，但不局限于： 

可追溯性——产品、零部件、物料 

加严检验 （严控） 
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100%全检——授权的有资质的操作员或检验员 

认证符合性 或 材质认证 

过程中防呆控制方法 

以下为解释说明性步骤，作为 AMC 工作内容的一部分，供应商可能被要求完成如下工作： 

 被标识为需要 AMC 属性项目的测量系统分析 

 在控制计划中涉及到需要 AMC 的文档是否与影响质量结果的关键输入的 AMC 标识相一致 

 AMC 的控制方式的有效性验证 

 与 AMC 关联的控制方式验证是可持续性的 

7.2 分层过程审核 

为了保证过程认证成效的持续性和完整性，供应商应定期进行内部过程审核，以确保持续的符合标准作业指导书、

控制计划和过程稳定性/过程能力的要求。在审核中也必须包括对所实施的过程控制和防错方法予以验证其符合性。（参

考第 13 章节术语部分所定义的分层过程审核） 

 

 

8. 不合格品 

在任何没有收到 CCS 书面的授权的情况下，供应商不得交付不合格品。 

下面的章节定义并解释了适用于不合格品的关键质量要求。 

 

8.1. 质量保证 

供应商应承担的质量保证责任是规定在供应商和 CCS 的商业合同中。 

 

8.2. 供应商识别的不合格品 

供应商可能通过自己的质量控制过程或其他客户的反馈，发现所生产的产品超出了技术规范的要求。期望供应商应

立即： 

 隔离这些不合格品并确定在这之前的生产中是否已发生但未检测到这些质量问题 

 下列情形通过供应商偏差申请表（SDR）通知 CCS： 

- 不合格品会影响到零件的成型、适配或功能的 

- 不合格品有可能已经逃逸出供应商的工厂 

- 不合格品会影响到给 CCS 的交货 

- 任何来自于其他客户的不合格品反馈，而 CCS 正在使用类似的零件 

供应商有责任隔离和封存不合格的产品和/或材料，不合格产品和/或材料不能发货除非有批准的偏差申请。若 SDR

没有被批准，CCS 将拒收此批有偏差的产品和/或材料并退回给供应商，所产生的额外处理和运输费用将由供应商承担。

有偏差的产品和/或材料不能用来加工，除非偏差申请由 CCS 所有相关人员批准过了。 
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8.3. CCS识别的不合格品 

下面章节描述了当 CCS 发现不合格品时，供应商须采取的措施。 

 

交付给客户前发现了不合格品 

当 CCS 在交付客户之前发现有可能是由供应商责任导致的不合格品时，这些有问题的零部件会被识别和隔离以防

止进一步使用。 

基于对不合格品的评估将决定是否： 

 依照工厂程序汇总缺陷产品并退回给供应商。 

 供应商在 CCS 处挑选分拣缺陷产品。 

 供应商在 CCS 处返工缺陷产品。 

 供应商雇佣第三方在 CCS 处或当地其他地点完成检验。 

 依照合同条款，CCS 返工缺陷产品，且返工费用由供应商承担 

 

由供应商相关质量问题导致的所有费用，CCS 会让供应商来承担。 

对于六个月的不良率(PPM)超过了金牌供应商项目里的 Performing Level 要求(参见第 11 章)的供应商，会要求提交

正式的改进计划。此外，CCS 会要求独立的第三方实施检验，费用由供应商承担，或者由供应商派人驻厂在 CCS 的工

厂协助改进工作。 

 

客户现场/工地失效  

供应商对客户现场/工地发现的不合格品的质量保证责任以及相应的处理方式，都应当在供应商和 CCS 的商业合同

中明确规定。 

如果在客户现场/工地发生了一个严重的问题，下一步的行动会基于一些标准包括失效的严重度、数量、成本和其他

因素。基于这些评估，CCS 可能要求： 

 由 CCS 对不合格零件进行现场维修或替换 

 由供应商对不合格零件进行现场维修或替换 

 对不合格产品进行召回、维修或替换 

针对上述的所有情形，CCS 要求供应商赔付纠正客户现场失效产生的相关的全部费用，以及任何因此类失效给 CCS

造成的其他费用。 

 

8.4 不合格/纠正措施报告（CAR）  

是否需要正式的 CAR 会通过对产品成本、质量成本、性能、可靠性、安全性和客户满意度的潜在影响的评估来确

定。对于在 CCS 工厂或客户现场所发现的不合格，CCS 要求供应商通过使用电子档的 Global 8D 系统提交一份 (附件

10) 正式的书面纠正措施计划。当 CCS 发出纠正措施报告时，供应商会被我们的主服务器发出的一封电子邮件链接通

知到。 
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供应商对 CAR 的响应必须包括根本原因的确定、围堵措施（短期纠正措施）、和永久（长期）纠正措施。作为纠

正措施的一部分，应当包括具有行动日期的详细实施计划，以及对可疑材料的处理方式。 

备注：希望供应商在所有的纠正措施中考虑防错方法 

围堵措施（8D 报告中的 D1-D3 步）应在收到纠正措施申请的 24 小时内与 CCS 进行沟通。针对失效根本原因的失

效分析应在 CCS 开出 CAR 的工厂同意的合理时间段内完成。只有 CCS 批准了所提议的纠正和预防措施，8D 才会被视

为完成。 

 

9. 变更管理 

产品一旦得以批准，供应商不允许在事先未书面通知 CCS 并在未得到 CCS 批准的前提下进行任何产品和工艺的变

更。此要求同样适用于下级供应商。 

变更被定义为产品设计、产品技术规范、采购件、原材料或服务、制造地点、制造方法、测试、存储、包装防护或

发运方式的改变。 

 

对于长期永久性的产品变更，CCS 保留重新认证产品的权利。供应商偏差申请表（SDR）用于沟通所有的临时或

长期永久性的偏离申请和过程变更。 

 

9.1 供应商偏差申请 (SDR) 

发运任何不合格品，或在不同于批准的 PPAP的工艺生产出的产品之前，供应商必须提交书面的SDR附件 8给 CCS

予以申请批准。 

SDR 要求包含的信息： 

当前的过程/产品 

1. 提议的偏差/变更 

2. 认可和验证产品(或工艺)所建议的测试计划 

3. 有数据支持的偏差/不合格的原因 

4. 陈述变更状态是长期永久性的还是临时性的。如果是“临时性的”，申请表必须包括 SDR 有效的固定零件数

或持续的时间。 

5. 由于过程变更或不合格品引起任何风险的补救计划和措施 

6. CCS 使用该零件的工厂所涉及到的产品零件号的详细清单，包括产品描述 

CCS 接收到有偏差的产品/材料且没有被批准的 SDR 时，将会拒收产品并退回给供应商，包括所产生的额外处理和

运输费用均应由供应商承担。 

    一经批准，交付给 CCS 的所有产品必须附上已批准的 SDR 的复印件。CCS 保留通过纠正措施报告(CAR)系统

向供应商提出书面纠正措施计划的权利。 

如果 SDR 未被批准，不批准的原因会汇总在申请表上，并返回给供应商。 

SDR 不能用来掩盖和替代供应商因自身工厂内缺乏合适的质量体系或控制所出现的问题。CCS 将把提出过多的不

合格品的 SDR 视为对 SDR 的滥用，以及将其作为供应商质量体系存在严重问题的信号。 
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9.2. 产品偏差/变更 

在某种情况下，供应商对 CCS 的要求和规范提出偏差是有必要的。 

当变更不影响适配、成型和功能时，下列情况可以提交 SDR： 

 在供应商处发现的不合格品/材料 

 申请替换材料 

 

9.3. 过程偏差/变更 

当供应商有任何工艺变更而导致实际的生产工艺与 PPAP 批准时的不相同时，都要求提交过程偏差申请。 

CCS 期望供应商持续地致力于通过系统性的改善来提高产品质量和降低过程变异。为了达成这些目标，供应商也许

因为设计变更，也许因为其他未预见的情况（例如设备/模具/工装、关键供应商处变化等）而可能要求临时的或永久的

过程偏差。 

在新变更的工艺被最终批准之前的一段时间，CCS 可能要求供应商准备由原工艺生产的产品作为安全库存。这些安

全库存可以正常地用于以后的生产中。 

 一旦制造场所发生变更的话，供应商需要提前使用 SDR 的形式向 CCS 采购部门递交申请。供应商在运作这些搬

迁时需要满足 CCS 的期望。这些期望可能包括但不限于：保留安全库存，搬迁前后的过程能力评估和来自采购产品的

CCS 工厂对该产品的重新认证。 

 

10. 可追溯性和质量记录  

可追溯性： 

具体的可追溯性的要求会在项目开发阶段被确定。一旦要求可追溯性，CCS 会和供应商一起建立一个可接受的追溯

系统。关于追溯性的要求会通过技术规范和图纸上的规定来和供应商进行沟通。采购订单上也会附加该要求。 

记录： 

供应商按照 CCS 的要求应该提供自己的证书、过程、测试和/或检验数据。记录应该由供应商保留至相关产品交付

后 10 年。这一要求并不替代任何政府或法规对于记录保存的要求。任何的例外情况必须通过提交 SDR 给 CCS。 

有些文件和数据资料可能需要随产品一起发运。这需要和使用相关产品的 CCS 工厂质量团队达成一致。 

 

11. 金牌供应商项目 

UTC 的金牌供应商项目是一种用来区分出那些在当前具有较高的交货及质量表现的供应商的方法。它是一种对通过

持续改善而达到世界级水准的供应商的所取得的显著成就的认可方式。 

该项目将供应商的表现分成四个等级。所有在该项目中的供应商都希望达到“合格”或“金牌”的水平。没有达到“合格”

水平的供应商需要准备改进计划给 CCS 进行评审。 
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质量 
交付 

（OTD） 
绩效保持性 

顾客满

意度 

供应商健康评估 

（SHA） 大批量 

（PPM） 

小批量 

（逃逸率） 

金牌 0* 0* 100%* 12 个月 ≥6.0 

≥80% (4 大项总分)加

上所有的金牌问题都

要满足要求 

合格 ＜500 ≤5 or ＜500 ＞95%  
  

改进 ＜1500 ≤15 or ＜1500 ＞85%  
  

不合格 ≥1500 
＞15 and 

≥1500 
≤85% 

1.至少连续 6 个月达到 

2.在已过的 18 个月的 12 个月

中，至少连续 3 个月达到或超过

改进等级 

  

 
a) 质量和交付绩效等级是基于六个月滚动数据的；适用于除了金牌等级之外的所有绩效等级。 

b) 小批量供应商定义是每年交付小于一万件 

c) 金牌资证也需要 UTC 现场 SHA 验证 

* 满足指标要求或者处于行业翘楚。 

 

更多的信息可以通过访问 UTC.com 主页上的“Suppliers”页面获得。 

 

12. 环境健康与安全 

对于达到金牌级别的供应商， UTC 建立了 2020 可持续发展目标。这些目标是 UTC 于 1992年开始正式实施的 EH&S（环境 

健康与安全）的改进和扩展项目。这些可持续性需求会在未来几年导入到下面如下备注信息中： 

 

UTC 已经建立了11项成为金牌供应商的可持续性发展需求： 

1. 供应商有与其业务相适应的关于商业道德和可持续发展的行为规范 (2017) 

2. 供应商有 CEO 或者董事会对持续改进 EH&S 的承诺(2017) 

3. 供应商使用一种适用的，书面化的工作场所 EH&S 管理体系 (2017) 

4. 供应商现有工伤事故发生率小于 3.0 (2017) 

5. 供应商对于严重的或有危害的工伤事件能通过根本原因方式进行分析解决 (2017) 

6. 供应商对于能源消耗和使用有年度的可证实的改进 (2017) 

7. 供应商有正式的 EH&S 目标 (2018) 

8. 供应商对于生产车间安全有年度的论证性的改进 (2018) 

9. 供应商对于工业用水消耗有年度的论证性的改进 (2018) 

10. 供应商对于管理层薪资调整包含了 EH&S 的目标完成的考核(2019) 

11. 供应商对于工业用水循环使用率有年度的可证实的改进 (2019) 
 
 
 

 
 



 

 

本文件不含有 EAR 或 ITAR 所管控的技术资料。 

Page 14 

13. 术语：定义和缩写 

8D  

一种由福特汽车公司提出的问题解决流程。“8D”名称源于问题解决格式是由八个原则组成的。CCS采用8D格式来解

决内部和外部问题的活动。 

ACE 

获取竞争优势：是UTC和CCS的运营系统。ACE是一种关注客户、基于过程的方法论，以获取更高水准的客户满意

度和商业业绩。 

能力 

制造过程中固有的最大变差。“改进过程能力”是指采取步骤来限制变差到规定的接受范围内(公差)。 

能力指数 

在过程处于统计控制状态下，可用公差与工序所代表的的那部分公差的比值。    

Cpk 

过程能力指数表示过程的集中度，定义为CPU或CPL的较小值。其等于过程均值与其最近的规范限之差除以过程总

分布宽度的一半。  

Cpl 

衡量过程的均值靠近公差下限的程度。 

Cpu 

衡量过程的均值靠近公差上限的程度。 

Commercial off the shelf items (COTS) 

零件是从供应商标准生产线上选取的标准市场商品或者目录物料。这些物料是不受CCS设计管控；也没有特向的图

纸或采购规格。零件不是为了CCS单独开发的模具且被不同的工业行业和客户使用。 

举例说明：电子电器（电容，二极管，电阻），通用紧固件（螺栓，螺母，垫片，等） 

 

纠正措施要求（CAR） 

CCS的一种正式要求，用来对已出现不合格的情况或对其他不期望发生的情况采取措施消除其根本原因以预防再发

生。 

控制计划（CP） 

控制计划是一种控制零件和过程的方法论，它确保所有的过程输出总是处于受控状态。控制计划的运用及维护贯穿

于整个产品生命周期，从原材料接收到发运的每个过程都要求随着过程条件变化而书面描述更新的相应措施。 

关键零部件 

任何在生产和工地现场应用中需要可追溯性的零部件、材料、装配件或成套系统，这样做是为了满足国家法律法规

安全报告的要求或涉及到高成本/高受关注度的可靠性分析，所以都将被定义为关键零部件。比如，某种压缩机或者某种

电子控制模块由于其替换成本高也许被定义为“可追溯的”项目。锅炉用的气阀可能会因产品安全报告的需要被定义为关

键零部件。 
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交付的软件 

在CCS所销售产品上有针对性设定的所有软件，包括但不限于嵌入交付硬件和交付固件(firmware)中的软件。 

Directed-buy source/指定采购 

任何由CCS指定使用来提供材料、部件、软件或服务的下级供应商。 

    失效模式与影响分析（FMEA） 

一种系统研究产品或过程潜在失效原因和后果的预防性分析工具。对产品和过程中可能导致失效的所有方式进行判

断。对每一个潜在失效，都要评估它对系统的影响和严重度，并通过评审采取的（或计划的）措施来使失效的概率或后

果最小化。 

量具重复性和再现性（Gage R&R） 

通过判断测量结果是否具有重复性和再现性来评估测量仪器的精确度。 

关键特性 

材料、工艺、零件、组装或测试相关的任何特性，无论其在规定的要求之内或之外的变差对产品适配、成型、功能

或其他期望的输出有重大影响，因此必须通过过程认证方法它们其控制在规定的可接受范围内。 

关键过程输入 (KPI) 

对工序和生产正确的产品/输出至关重要的过程输入要素的子集或者他们的重要特性。 

关键产品特性 (KPC) 

KPCs是在5.1.3节中描述的由工程技术团队在图纸和/或相关文件上标识出来的产品特性。它们通常对安全、功能至

关重要且对产品的生产工艺特尤为重要。他们必须按照过程认证方法控制在规定的可接受范围内。 

分层过程审核(LPA) 

由不同层别的管理者完成制造过程审核的体系。经常性地审核关键的过程特性来验证工艺标准的符合性并确保输出

指标达到期望的水平。 

不合格产品/服务 

未满足包括安全因素考虑在内的，使用中的合理期望下的预定要求。 

准时交货率 

在采购订单中按照满足所要求的交货日期和数量的订购行数与采购订单所要求的订购总行数的比值。 

零件家族 

在同一价值流体系下，通过相似工艺工序且运用相同机床设备加工的有相关性的零件产品系列 

每百万中的件数(PPM) 

一种对产品不良率的衡量方法，计算公式：PPM=（不良产品总数）×1000000/（接收产品总数）。 

零件提交保证书（PSW） 

保证书包含供应商、零件信息、必要的文档、供应商声明的保证和CCS的处理结果。由CCS批准的提交结果表明

CCS授权供应商可以开始量产。 

过程能力 

过程由系统的普通原因决定的自然的变差范围。过程能力有三个重要组成部分： 
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    设计规范 

    自然变差的居中 

    变差的范围或分布宽度 

过程能力的重要性是用来评估过程自然变差与设计规范之间的关系。这种关系通常用大家熟知的过程能力指数这个

指标来量化。最常用的就是 Cpk。 

过程认证 

过程认证是CCS用于对制造过程、商业活动、支持活动、维修活动、组装和测试过程达到并维持统计受控和有能力

的过程的一种方法论。 

生产材料和服务 

包括直接用于制造 CCS 产品的零部件或原材料；供应商设计用于 CCS 的装配件/产品以及给 CCS 旗下品牌提供贴

牌的产品。 

生产件批准过程 (PPAP)  

用于规定生产零件批准的一般要求的 2 流程。PPAP 的目的是确定供应商是否已经正确理解了客户的工程设计记录

和规范的所有要求，同时其过程具备潜能在实际生产中能按既定的生产节拍始终生产出满足客户要求的产品。 

Q-Plus (Q+) 

UTC 制定的质量管理标准，供应商根据其符合性被评定为四个等级之一。 

重复性 

用来评估测量系统中由量具或测试设备在同一个操作员或相同的环境条件下合成的测量变差来源 

再现性 

在多个操作员或不同环境条件下，量具或测量仪器的测量均值的变差。 

生产节拍率考核 

正式的生产产能考核，它包含了验证实际的生产节拍，质量目标及达成率与计划的相符合性 

供应商偏差申请表（SDR） 

一种由供应商提交，用来对任何产品或工艺偏差进行归档和申请批准的表格。 

联合技术公司（UTC） 

CCS 的母公司，其他 UTC 的子公司包括普惠、西科斯基、UTC 航空(UTAS)。 

场地变更 

场地变更是指任何生产场所从一个制造点向另一个点的变更和搬迁。 
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14. 参考资料 

 

供应商有责任确保他们是按照本手册所列参考技术规范的最新版本和采购订单中的要求来开展工作的。 

下列出版物提供了关于此手册讨论的质量保证过程和方法的额外信息，可通过 CCS 联系人获得： 

 《UTC 道德手册》供应商的商务礼品 

 《UTC 道德手册》商务礼品的赠与和接受 

下列出版物可从汽车工业行动集团(AIAG)获得。可通过 http://www.aiag.org 在线订购。 

产品质量先期策划(APQP)和控制计划（CP） 

测量系统分析(MSA) 

潜在失效模式与影响分析（FMEA） 

生产零件批准程序 （PPAP） 

统计过程控制 (SPC) 

http://www.aiag.org/
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15. 附录  

附录 1 – PPAP 要求 

 

如下时间进度表格反映了在新产品开发过程中，哪个阶段PPAP需要被提交和批准。 

 

00 11 22 33 44 55

Technology / 
ConDR

Test Plan / 
PDR

Design 
Freeze / CDR

Production 
Release / FQA

MCS Review / 
IQA

Product 
Performance 

Phase 0
Program Feasibility 

Phase 1
Planing and Specification 

Phase 2
Development 

Phase 3
Release Preparation / Qualification 

Phase 4
Manufacturing Pilot 

Phase 5
Full Release 

Final Selection & 
Qualification Plan

Commodity Strategy

Sourcing Strategy  & Qualification 

P
P

A
P

 
A

p
p

ro
va

l 

Su
p

p
lie

r 
Q

u
al

if
ic

at
io

n
 

co
m

p
le

te

MOU/ LTA / Design & 
Reliability Targets

Product Design/Development 

Parts Release & Management 

Process Design/Development 

Product and Process Validation 

Field Trail 
Readiness

                                                                            ProCert                                   On-going  Tracking

Gates

m/s1m/s1 m/s2m/s2 m/s3m/s3 m/s4m/s4

PPAP
 Request

PPAP
 Request

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

本文件不含有 EAR 或 ITAR 所管控的技术资料。 

Page 19 

下列表中定义了需要向CCS提交或者供应商自己保存的文件/数据资料的要求。  

  

 

     提交等级 

        要求                                          等级 1   等级 2 等级 3   等级 4   等级 5 

1.设计记录 R S S * R 

 — 专利设计部件 R R R * R 

 — 其它零部件/详细资料 R S S * R 

2.工程更改文件,如果有 R S S * R 

3.顾客工程批准,如果需要 R R S * R 

4.设计 FMEA R R S * R 

5.过程流程图 R R S * R 

6.过程 FMEA R R S * R 

7.控制计划 R R S * R 

8.测量系统分析研究 R R S * R 

9.尺寸结果 R S S * R 

10.材料性能试验结果 R S S * R 

11.初始过程研究 R R S * R 

12.符合的实验室文件 R S S * R 

13.外观批准报告(AAR),如果适用 S S S * R 

14.样品产品 R S S * R 

15.标准样品  R R R * R 

16.检查辅具 R S S * R 

17.客户特殊要求 R R S * R 

18.零件提交保证书(PSW) S S S S R 

 

S = 必须提交给 CCS。并在供应商处，保存一份副本。 

R = 供应商处保存，并在 CCS 要求时可供 CCS 评审。 

* = 供应商处保存，并在 CCS 要求时提交。 
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PPAP所规定的要素                 

1. 设计记录 

需要提供图纸的打印副本。如果是 CCS 负责设计，则该副本指与采购订单（PO）一起发送给供应商的技术

规范或图纸的复印件。如果是供应商负责设计，则该副本指供应商在其内部系统里发布的正式图纸。气泡图

/技术规范规格：供应商必须在设计记录上对每一个特性进行编号。编号必须与所记录的检查结果（包括注

释项、标准公差说明和规范、以及其他任何与零件相关的设计）相对应。 

2. 授权的工程更改文件 

如果提交时还有一个正式的工程变更正在进行中，必须附上经批准的供应商偏差申请（SDR）。 

3. 工程批准 

如果要求供应商在 CCS 工程团队批准所有工程认证测试之前提交 PPAP，必须附上经批准的供应商偏差申

请（SDR）。 

4. DFMEA 

如果是供应商负责设计，必须提交由 CCS 工程团队评审和签字的设计 FMEA (DFMEA)的复印件。如果

DFMEA 包含供应商控制的知识产权（IP）信息，则 DFMEA 可能由 CCS 工程和质量在供应商现场进行评

审和批准。若是 CCS 负责设计，那么应该向供应商分享关键特性清单，以便于他们能在 PFMEA 和控制计

划中体现出来。通常这些会出现在设计可行性评审会议中。  

5. 过程流程图 

工艺流程图的复印件，需要标明制造过程的所有的工艺步骤和顺序，包括来料的部件。 

6. PFMEA 

一份过程失效模式和后果分析(PFMEA)的复印件，由供应商和客户进行评审和签字。PFMEA 应该体现工艺

流程图中描绘的每一个步骤[包括包装和标签]的失效模式。所有的 KC 和 KPC’s 必须包括在 PFMEA 中。 

7. 控制计划 

控制计划的复印件由供应商和客户进行评审和签字。控制计划按照 PFMEA 的步骤展开。所有 KC 和 KPC’s

必须包括在控制计划中并予以识别。 

8. 测量系统分析研究(MSA)  

MSA 通常包括 KCs 和 KPCs 的 Gage R&R。对计量型和计数型特性都要进行 MSA。  

9. 尺寸结果 

在气泡图/规范上标注的每一个尺寸都要形成一个清单。该清单显示了产品的特性、规格、测量结果和对尺

寸结果是“OK”或“Not OK”的评估。CCS 会定义全尺寸的样品数，通常是 3-5 件，然而这也可能在特殊情况

下会进行调整，例如一模多穴的模具。 

10. 材料/性能试验结果 

对零件进行每一项要求的测试的总结。这些要求通常由供应商和 CCS 在设计的可行性会议期间达成一致。

此汇总表列出了每项单独的测试项目、何时完成了测试、技术要求、结果和合格/不合格的评估结论。要求

包括支持性数据，但可在测试完成后提交。此外，本要求会列出所有诸如在图纸/技术规范中指定的材料证

书（钢、塑料、电镀等）。实际的材料证书将包含在提交文件中。  

11. 初始过程研究 

http://en.wikipedia.org/wiki/Measurement_Systems_Analysis
http://en.wikipedia.org/wiki/ANOVA_Gage_R%26R
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通常这部分指影响最关键特性的所有统计过程控制图。这样做的目的是要证明关键过程具有稳定的变差且靠

近设计的目标值附近。所有 CCS 定义的 KCs 和供应商定义的 KPCs 都必须包括在初始过程研究内。 

12. 合格的实验室文件 

完成第 10 项的测试报告的实验室的资质证书的副本(例如 ISO 17025, TS 证书)。 

13. 外观批准报告(AAR) 

AAI（外观批准检验）的副本表格由客户签署。适用于只影响外观的部件。对于有任何外观批准报告的要求，

应在设计评审时定义好。 

14. 样品产品 

CCS 将定义要与 PPAP 一起提交的样品数量。这样的样品必须按照 PPAP 量产的状态进行生产。这些样品

要进行编号，并且与上述尺寸报告（第 9 项）所提交的测量数据向对应。  

15. 标准样品 

[一般]由客户和供应商签字的样品，通常被用来培训作业员完成主观性的检查例如目测或噪声。 

16. 检查辅具 

当有用于检查零件的专用工具时，本项目是指模板或工具的图纸和校准记录，包括工具的尺寸报告。(可能

要求提供 CMM 编程信息) 

17. 客户特殊要求 

CCS 可能有特殊要求在 PPAP 文件包中提交。甚至是在报价之前就询问 CCS 对 PPAP 的期望将会是一个

很好的做法。  

18. 零件提交保证书(PSW) 

本表单总结了整个 PPAP 文件包。PSW 包括了零件信息、提交原因、以及提交给客户的文件等级。必须由

提交材料的供应商授权人员（通常是工厂质量经理）签字声明部分。CCS 使用相关零件的工厂必须对 PSW

有处理意见，签字并返回给供应商。供应商在收到 CCS 提供的完全批准或临时批准的 PSW 之后，才能被

进授权行量产。 

如果要求按照PPAP等级4提交，则CCS发起人必须书面规定那些文件/资料需要跟随PPAP一起提交。(附件2, L-4

补充) 
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附录 2—过程认证 

 

 

认证一个过程的步骤 

考虑一个过程/KC被认证时，需要达成下列要求。 

1) 实施过程认证的初始步骤： 

 绘制当前的工艺步骤以识别那些影响过程输出的KPIs和工序的KCs以及CCS所定义的KCs。设计和过程

FMEA中会参照的到这一步。在每一个步骤上识别出当前的过程表现指标或输出。 

 验证和记录用于测量所有计量型和计数型关键特性的量具都有能力(即，重复性、再现性、相关性研究和

总的过程能力)。 

 识别维护过程能力的控制行动及在工作站上发生时失控状况时的响应计划。这些内容需要文件化定义在

控制计划和/或作业指导书上。 

 实施过程监控方法 

 实施预防维护计划 

 完成自我审核 

2) 计量型特性 

当下列条件满足时可考虑过程被认证： 

 测量设备被认证过(即完成了R&R研究) 

 变差的特殊原因被识别出来、被记录下来且被消除了。 
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 识别、监控和控制了过程的输入和KCs。 

 最少25个连续样本或30天的输出，取二者较大者。以便于其涵盖了工艺步骤和工艺步骤、零件和零件、

调机和调机间、时间和时间点以及批次和批次间的变差。且没有探测到不合格。 

 KCs 处于统计受控且证明Cpk为1.33或更好 

 完成了例行的自我审核 

3)  计数型特性 

当下列条件满足时可考虑过程被认证： 

 测量设备被认证过(即完成了R&R研究) 

 变差的特殊原因被识别出来、被记录下来且被消除了。 

 识别、监控和控制了过程的输入和KCs。 

 最少45个连续样本(90%置信度)或30天的输出，取二者较大者。以便于其涵盖了工艺步骤和工艺步骤、

零件和零件、调机和调机间、时间和时间点以及批次和批次间的变差。且没有探测到不合格。 

 完成了例行的自我审核 

 

关键特性 

在一些老的CCS图纸和技术规范上还可能存在继续采用下列符号来标注关键特性。 
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16. 附件：  

下列是本手册中提供的参考表格的样例。供应商要获得空白的表格，或在填制表格的过程中需要帮助，请各供

应商与其在CCS指定的联系人联系。  

     附件1：零件提交保证书（PSW） 

     附件2：PPAP申请表 

     附件3：生产件批准--尺寸测试结果*     

     附件4：生产件批准--材料测试结果* 

     附件5：生产件批准--性能测试结果* 

     附件6：外观件批准报告（AAR） 

     附件7：过程失效模式与后果分析PFMEA* 

     附件8：控制计划* 

     附件9：供应商偏差申请表（SDR） 

     附件10：8D纠正措施报告（CAR） 

     *在得到CCS使用该产品的工厂同意时，只要包含了所有要求的信息，供应商可以使用自己的文件和表格。 
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                                                        零件提交保证书

（PSW） 

零件名称                                        CCS 零件号                             

CCS 图号                                   供应商零件号                               

工程更改级别                                 日期                               

安全和/或政府法规？  □是  □否          采购订单编号             重量（kg）       

应商制造信息                              

                                                                                              
供应商名称&供应商代码 

                                                                                                 

地址 

                                                                                                                

城市                  州（省）                邮政编码                      国家 

材料 

产品与有害物质(Materials of Concern)的要求相符合。          □ 是               □ 否 

塑料零件是否标注了适当的 ISO 标注代码。                   □ 是               □ 否 

提交原因                                    要求的提交等级（选择一项）       

--首次提交                              --等级 1—只向顾客提交保证书 

--原材料更改                            --等级 2—提交保证书、产品样品和 CCS 规定的有限的支持性数据 

--供应商更改                            --等级 3—向 CCS 提交保证书、产品样品和完整的支持性数据 

--校正偏差                              --等级 4—保证书、和 CCS 规定的其它要求 

--工装停止使用期超过一年                --等级 5—保证书、产品样品、和完整地支持性数据保存在供应商 

--图纸版本更改                                  的制造地点以供评审        

--工装更改：新增、转移、整修             

--零件加工过程更改 

--在新的厂房生产零件 

--其它——请说明 

                                         

提交结果       

结果：   □尺寸测量        □材料和性能试验         □过程能力         □外观准则 

这些结果满足所有图样和技术规范要求： □是            □否（如果选择“否“应解释） 

声明 

我在此声明，本次认证提交所用的样品是出自我们的生产过程、具有代表性的零件；且是由满足 CCS 要求的过程

所生产出来的。同时我还保证所有符合性证明文件都已归档以供评审，我还说明了任何与此声明有偏差的内容，见下文。 

解释/说明：                                                                                                     

                                                                                                                                                                                                                     

                                                                                                                                                                                                                 

授权的供应商代表签字                                                             日期                             

打印姓名                          电话号码                                   传真号码                          

职务                              电子邮件                                                                     

                                                                                             
仅供 CCS 使用 

PPAP 保证书处理意见： □批准      □拒收       □临时批准                                                              

CCS 签字                                                        日期                           

打印姓名                                          客户追溯号（可选项）                                                                 
 

附件 1 
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供应商名称：                             商品类别：                              

供应商地址：                             零件编号：                            

                                         零件名称：                            

                                         版本号：                              

供应商联系人：                           工程更改通知：

申请人: 日期：

供应商签字

日期

BIS授权

额外的关键特性

(仅适用于那些在工程图纸/技术规范中尚未规定关键特性的现有产品，对于已经在图纸上标注关键特性的产品，只需要在此处注明

“关键特性参见图纸”以及一共有多少关键特性等。）

PPAP提交申请表

要求提交的样品数量：

所要求的PPAP等级

我已经评审和理

解了上述要求

全尺寸

过程能力研究

供应商授权代表签字

等级5—保证书、产品样品、和完整地支持性数据保存在供应商的制造地点以供评审       

供应商信息

等级4—保证书、和BIS规定的其它要求

等级3—向BIS提交保证书、产品样品和完整的支持性数据

等级2—提交保证书、产品样品和BIS规定的有限的支持性数据

等级1—只向顾客提交保证书

要求的提交等级（选择一项）      

附件 2 
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供应商名称：                             商品类别：                              

供应商地址：                             零件编号：                            

                                         零件名称：                            

                                         版本号：                              

供应商联系人：                           工程更改通知：

设计记录 材料性能试验结果

工程更改文件 初始过程研究

顾客工程批准 合格的实验室文件

设计FMEA 外观批准报告(AAR),如果适用

过程流程图 样品产品

过程FMEA 标准样品 

控制计划 检查辅具

测量系统分析研究 记录符合性

尺寸结果 Y 零件提交保证书(PSW)

备注：当要求提交PPAP等级4时，BIS将完成本补充文件的填写

PPAP等级4的要求 （若标注了"Y"则必须提交）

要求的提交等级（选择一项）      

PPAP等级4的补充

供应商信息

附件 2 
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            首次样品检验报告 

 零件编号 零件名称  

 版本号 日期  

 供应商名称 供应商地址  

 检验单位名称 实验室报告附件   □ 有   □ 无  

 

序号 

尺寸/规范（名义

值和公差）和材

料规格 

供应商测量设备

/方法 

供应商测量结

果 

CCS 测量设备/

方法 
CCS 验证 

合

格 

不合

格 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

      □ □ 

 

 
供应商签字： 

 
 

 职位：                          日期：                   

 
 

 

 处理意见：□ 批准   □ 拒收     □ 偏差(特采)       □ 重新提交  

 CCS 签字：                                     日期：                 
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                                            材料试验结果 

供应商名称： 

供应商代码： 

零件图号： 

零件名称： 

设计记录更改等级： 

工程更改文件： 

材料供应商 

*客户指定的供应商代码： 

*如果需要被批准，需包括供应商和客户指定的编号 实验室名称： 

材料规格的编号/版

本/日期 

规范/公差范围 试验日期 试验数量 供应商试验结果 

（数据） 

合格 不合格 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       
 

 

 

                                                     签名               职务           日期 

 

对任何测试结果笼统表述为符合是不可接受的。 

 

  

附件 4 



 

 

本文件不含有 EAR 或 ITAR 所管控的技术资料。 

Page 30 

 

                              性能试验结果 

供应商名称： 

供应商代码： 

零件图号： 

零件名称： 

设计记录更改等级： 

工程更改文件： 

实验室名称： 

*客户指定的供应商代码： 

*如果需要对货源批准，需填写供应商(货源)及客户指定的代码。  

试验规范/版本/日期 规范/公差 试验日期 试验数量 供应商试验结果 

（数据）/测试条件 

合格 不合格 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       
  

对任何测试结果笼统表述为符合是不可接受的。 

                                                               

 

                                                     签名               职务           日期 
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DL* Da* Db* De* CMC 红 黄 绿 深 灰 高 低

日期：日期：

颜色
标注

材料类
型

材料来
源

三色数据
标准样
品编号

标准样品
批准日期

授权的顾客代表签字和日期

授权的客户代表签字：供应商签字： 电话：

零件处
理意见

供货颜
色标志

纹理加工前

特殊样品

首次生产发运

重新提交

工程更改
其它提交原因

零件提交保证书  

制造厂地点： 供应商代码

工程更改等级/日期： 日期买方代码

适用范围图纸编号

外观批准报告

零件编号

零件名称

供应商名称

说明：  

兰 淡 清晰 低 高

金属光泽

颜色评价

色   彩 色 调 色品度 亮 度

批准表面处理

纠正和重新提交

纠正并继续

供应商货源与表面加工信息 表面预处理评价

外观评价
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PROCESS 过程 MODEL AFFECTED 影响模式 Page第 页of共 页

(Rev )

(版本)

DATE

日期

CURRENT 

CONTROLS 

现行控制方式

O
C

C
U

R
R

E
N

C
E

频
度

数

S
E

V
E

R
IT

Y

严
重

度
数

D
E

T
E

C
T

IO
N

可
探

测
度

数

R
IS

K
 P

R
IO

R
IT

Y
 N

O
. 

(P
R

N
)   风

险
顺

序
数

RECOMMENDED 

ACTION(S) 

推荐的措施

ACTION TAKEN         

采取的行动

O
C

C
U

R
R

E
N

C
E

频
度

数

S
E

V
E

R
IT

Y

严
重

度
数

D
E

T
E

C
T

IO
N

可
探

测
度

数

R
IS

K
 P

R
IO

R
IT

Y
 N

O
. 

(P
R

N
) 风

险
顺

序
数

PROCESS FMEA 过程失效模式及后果分析

POTENTIAL 

EFFECT(S) 

OF FAILURE 

潜在失效后

果

RESPONSIBLE 

ACTIVITY           

责任及完成

POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS - MANUFATURING PROCESS

制造过程潜在失效模式和后果分析

PRIMARY PRODUCT RESPONSE

前期产品反映

SCHEDULED PRODUCT START-UP DATE

产品开始日期

APPROVED BY

批准

CONTROL 

CRITICAL 

ITEM               

控制关键项

目

MANUFACTURING  ENGINEER                                           

制造工程师
OUTSIDE SUPPLIERS AFFECTED

外部供应商影响

OPERATION DESCRIPTION

过程描述

POTENTIAL 

FAILURE 

MODE          

潜在失效模

式

RESULTING 结果EXISTING CONDITIONS 现有状况

POTENTIAL 

CAUSE(S) OF 

FAILURE 

潜在失效原

因
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Date (Orig.) Date (Rev.) Page 

日期(初版) 日期(改版) 页次

Type Precision Size Frequency Size Frequency

种类 精度 数量 频率 数量 频率

10

Supplier/Plant 

供应商 /生产部门名称

Other Approval/Date

批准 /日期

Part Name/Description

Core Team 

小组成员

零件名称 /描述     

Supplier/Plant Approval/Date

供应商 /生产部门批准 /日期

Control Plan
共      第      页

Part Number/Latest Carrier Engineering Approval

开利工程部门批准 零件图号 /版本号 

Control Plan Number 

控制计划编号     

Key Contact/Phone 

主要联系人 /电话

P
a

rt
/ 
P

ro
c

e
s

s
 N

o
.

零
件

/过
程

编
号

P
ro

c
e

s
s

 N
a

m
e

/ 
O

p
e

ra
ti

o
n

 D
e

s
c

ri
p

ti
o

n

过
程

名
称

/操
作

描
述

M
a

c
h

in
e

 F
o

r 
M

fg
.

制
造

设
备

名
称

D
e

v
ic

e
 J

ig
/ 
T

o
o

ls
 F

o
r 

M
fg

.

制
造

工
装

/模
具

名
称

P
ro

c
e

s
s

  
F

lo
w

 M
a

p

过
程

流
程

图

P
a

ra
m

e
te

r

使
用

参
数

M
a

in
te

n
a

n
c

e
 P

la
n

/R
e

c
o

rd

保
养

计
划

/记
录

P
ro

d
u

c
t 
产

品

Carrier Quality Approval 

开利质量部门批准

Other Approval/Date 

其他部门批准 /日期

S
p

e
c

ia
l 
C

h
a

ra
c

te
ri

s
ti

c

特
殊

特
性

分
类

P
ro

c
e

s
s

 过
程

No.

编

号

Product/Process Control

产品(过程)控制

Charact-

eristics

特性分类

Specification 

& Tolerance

规范和公差

Gauge 量具 Inspection 

Method

检查方法

Record

记录

R
e

a
c

ti
o

n
 P

la
n

反
应

计
划

Control 

Method

控制方法

Record

记录

Operator

操作工

Inspector

检验员

Sampling取样方

法

Sampling取样方

法

Process: Stockage:Inspection: Assembly:
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                       供应商偏差申请表(SDR) 
                                    跟踪号#： 

A 供应商和零件信息 

日期：                                     零件编号：                                

供应商名称：                               零件名称：                                

供应商地址：                               版本号：                                  

供应商联系人：                             采购订单号：                              

电话：                                     数量：                                    

传真：                                     申请日期：                                

B 偏差信息 

申请偏差为： （ ） 过程相关 （ ） 首次申请 （ ） 长期 

（ ） 产品相关 （ ） 材料变更 （ ） 临时 

当前规范或工艺过程 

 
 
 
 
 
 
 

提议的偏差 偏差原因/纠正措施 

C CCS 批准/拒绝 

签字 批准/拒绝 日期 注释 

采购：                                                                              

供应商质量：                                                                        

工程：                                                                              

制造：                                                                              

其他：                                                                              

D 处理意见 

需要变更文件？  （ ） 是  （ ） 否       如果需要，PCA 编号：                      

注释： 
 

 
 

Attachment 7 
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CCS Global 8D 
8D# 

基本信息 

名称： 

何时创建：                                             上次更新时间： 

8D 状态： 

步骤(D-Step)状态： 

业务单元(公司名称)： 

CCS 工厂： 

供应商责任： 

8D 类型： 

关键词： 

相关参考： 

D0 - 问题症状 

 

D0 - 紧急响应行动（ERA） 

 

D1 - 建立团队 

姓名                 职责                  邮件地址               电话 

D2 - 问题描述 

 

D3 - 临时围堵行动（ICA） 

 

D4 - 原因分析 

 

D5-D6 永久对策及实施 

 

D7 - 建议和预防 

 

D8 - 激励团队和个人的贡献 

 

附件 

 

批准 
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