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产品质量责任认定管理办法
1 总则
1.1 根据国家法律法规要求和相关标准及我公司《产品质量检验规范》 特制定本产品质量责任认定管理办法。
1.2 本办法必须在三检制的基础上，实施责任认定。
1.3 本办法适合四川南骏汽车有限公司生产的所有汽车产品。本办法 未涉及内容，由技术中心、质量部采用等效或者另行认定。
2 术语

2.1 合格品
指经自检和互检后送交专职检验验收，彻底符合国家标准或者企业标准 的产品。
2.2 返工合格品
指产品部份不符合技术要求或者质量要求，经加工或者返修、复修后，达 到国家标准或者企业标准的产品。
2.3 不合格品
指产品质量特性和技术要求不能满足规范和规定，但材料尚可用有的 产品。
3 检验控制点

根据公司实际情况，为了有效控制产品质量，设臵下列质量控制检验 点：①原材料、配套件、外协件；②车身骨架校正；③蒙皮焊装；④ 涂装、图案；⑤内饰、空调、暖风、电器、 VCD、ABS 等；⑥调试、路 试性能；⑦综合检验(检测线)；⑧车身密封(淋雨试验)。
4、专职检验员分工及试验

进货物资检验：负责三类、四类底盘、进厂原材料、配套件、外协件 的检验(玻璃、玻钢件、内饰件除外)。
钣金检验：负责骨架合装，车身分总成加工件、蒙皮组焊及车身总成

交车检验。
漆工检验：负责化工原料、磷化处理、底漆、中涂、腻子、面漆、图 案检验。
总装检验：负责底盘改装、车身二次吊装、内饰、车内所有电器及内 装进货物资，车辆密封性检验。
车辆动态试验：负责进厂三类、四类底盘热试、调整及完工车辆动态 性能检验、产品试验工作。
总检：负责指导各专职检验专检的业务及检测线、排放、灯光最终检 验。
5、质量责任认定及分类要求

5.1 凡经专职检验人员检验合格后，流入下工序：

5.1.1 下工序操作者经自检、互检浮现问题较大，即时反映，可以拒

绝接收，并作记录。对上工序操作者进行相应等级 100%处罚，上工序 专职检验处以 50—100 元罚款，并由上工序操作者返工。
5.1.2 下工序操作者未子细进行自检、进行互检或者发现问题仍盲目操 作，也不反映，下工序操作者处以相应等级 100%罚款，上工序专职检 验处 50—100 元罚款。
5.1.3 凡属于生产条件限制而产生返工合格品的，该工序无条件进行 返工复修。
5.1.4 由于图纸资料的影响而浮现质量问题，在限期内解决，追究设 计人员责任，处以 50—100 元罚款。
5.1.5 质检员已检定不合格的原材料、配套件、零配件质检员不签章， 不得入库。书面通知配套部限期解决，如若强行安装、使用，浮现问

题，由相应车间负责，并处相应等级 100%罚款。

5.1.6 已出公司的车辆，浮现质量问题，销售部即进反馈回公司。技 术中心、质量部汇总配套厂方的问题，以“质量信息卡”方式反馈给 配套部，并提出配套厂整改意见或者住手进货意见。
5.1.7 由于用户提出特殊要求，公司已确定生产(签合同后)所出特 殊条件的质量问题，比照本办法相应等级处罚。
5.1.8 新产品试制车辆，浮现的质量问题，只能作 1— 3 次整改期。整 改期免予处罚。
5.1.9 成熟产品，操作者重复在一个地方浮现问题，第 2 次加倍处罚， 第 3 次通过培训再教育,仍不能达到要求的,辞退。
5.2 凡未经专职检验员检定，又未填写“质量检验表”和“检验交接 卡”的，所浮现的质量问题，下工序承担全责和相应等级全额罚款。
6、质量责任等级扣罚表，见表 1、表 2。
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表 2                  单件制作责任分类     单位：元/件
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浮现废品扣处操作者该单件全部报酬+材料费+表 2 罚款。

7、对试车员的管理
7.1、凡是该车(产品)能直接反映出的问题(如缺水、缺油、严重漏 气、缺胶条、装饰条缺零部件、漏水、漏油、电路短路、各类表指示 极其不许、制动差、方向发摆、发卡、沉重等)不认真路试，试车公 里达不到要求的；无“试车(动态)检验表”和“交接卡”的，除扣 出该车试车费外，并处每台车 50~200 的罚款。                    7.2、试车员路试后，开据“返修复检单” ，交生产部安排人员解决， 作业车间接单后普通问题 4 小时内解决，中大问题 8 小时内解决。路 试人员进行再次验证，作业车间是否按“返修复检单”排除问题，直 到追踪问题彻底解决。作业车间超过 8 小时未解决问题，按每项问题 50 元处罚，并处该车间负责人处罚金额总和的 20%罚款(由生产部执 行)。
7.3、特殊问题由技术中心、质量部另定返修期限。                7.4、用户在厂待接车， 试路人员的返修复检单一下达， 必须即将行动， 统一听从生产部安排，这时任何工作让步用户要接的产品。
8、售出产品质量故障处理

产品已交付后，在用户手中发生质量故障，确因不是用户使用不 当，或者操作有误，对其造成经济损失， (含用户投诉索赔)的，经公司 裁定是属某车间(或者某部门)责任，按责任分为：                 8.1、该车偶尔部门负全责的，其经济损失在 500 元(含 500 元)内， 责任人赔偿 100%损失； 其经济损失在 1000 元(含 1000 元) 内以除 500 元全额赔偿外，超出 500 元部份由相关责任人赔偿 50% 。其经济损失 在 5000 元(含 5000 元)内责任人除 500 元全额赔偿， 500-1000 元部 分由相关责任人赔偿 50% 外，超出 1000 元部份由相关责任人赔偿 20 % 。其经济损失在 10000 元(含 10000 元)内责任人除 5000 元以内按 5000 元赔偿比例赔偿外，超出 5000 元部份由相关责任人赔偿 10% 。 其经济损失在 10000 元以上责任人的，除 10000 元以内按 10000 元赔


偿比例赔偿外，超出 10000 元部份由相关责任人赔偿 5%损失。 8.2、该车偶尔部门负半责的，其经济损按全责 50%处罚；    8.3、该车偶尔部门负次责的，其经济损按全责 30%处罚；
9、处罚操作程序                                              9.1、正常生产期间发生的质量责任认定后，由技术中心、质量部下罚
款单，每月 27 号汇总报主管副总审批后，财务部执行；
9.2、属售后赔偿，由售后服务部组织技术、质检、生产汇同参加定出 责任，技术中心、质量部下罚款单报批后，财务部执行。
附：产品质量责任认定考核分类：
一、各生产工序质量责任等级分类

1、底架(车架)

1.1 一类
( 1 )缺少各类管卡支座及位臵不正确；
( 2 )各类过管、过线孔位臵部份不正确；
( 3)缺垫等高的垫板；
( 4 )缺拖钩等附件；
( 5 )贮气筒、油箱支架等位臵不合格；
(6)各类焊接缺陷在 6—8 处。
(7)底架检验规范中有 1 条不达标准者。
1.2 二类

( 1 )地板支撑骨架(角钢)位臵不正确；
(2)浮现各类焊接缺陷在 9—15 处；
( 3)边横梁间距不正确；
( 4 )边横梁安装位臵歪斜等；
( 5 )吊耳螺丝松动(出工位前)；
( 6 )横梁与各控制件干涉；


( 7 )不砂焊渣；
(8)检验规范中有 2 条达不达标准者。
1.3 三类

( 1 )大梁上平面不符图纸要求；
( 2 )基准底横梁与中心线垂直度超差；
( 3)钢板吊耳同轴度超差；对角线超差；
( 4 )轴距超差；
( 5 )各类控制件支座安装位臵不正确；
(6)凡焊接不牢和各类焊接缺陷在 16—20 处；
( 7 )传动轴中间支承横梁位臵不正确；
( 8 )发动机机支承及水箱支承等不合格；
(9)焊接缺陷在 20 处以上， 30 处以下；
( 10) 造成底架整体返工， 工作量很大的各类质量问题或者严重不合格；
( 11 )检验规范(底架总成)中，有 3 项以上不达标准者。
2、排架(车身骨架分片组合)

2.1 一类
( 1 )焊接缺陷在 3—7 处；
( 2 )各类止口、铆条安装位臵不当、缺件；
( 3)裙边短、立柱及角钢安装位臵不合格；
(4)检验规范中有 1 项不达标准者。
2.2 二类

( 1 )各单件位臵、距离不合格；
( 2 )单件使用错误；
( 3)各类焊接缺陷在 8—12 处；
(4)检验规范中有 2 项不达标准者。
2.3 三类


( 1 )各单件位臵、距离不合格；
( 2 )顶棚杆间距超差；
( 3)侧窗立柱间距超差；
( 4 )外蒙皮垫板位臵不许确；
( 5 )顶窗框超差；
( 6 )焊接不牢，脱焊；
(7)焊接缺陷在 13—17 处；
( 8 )侧窗框超差；
( 9 )客门框超差；
( 10)行李仓门框超差；
( 11 )驾驶门框超差；
( 12)立柱棚杆局部变形大；
( 13)焊接缺陷在 17 处以上，同时有虚焊、松动；
( 14)检验规范中有 3 项不达标准者；
( 15 )造成返工量大的各类质量问题。
3、立架(六面体合装)

3.1 一类
( 1 )梯踏步，升台普通角钢件位臵不合格；
( 2 )密封件密封不严有小孔；
( 3)客门立柱位臵不合格，必须校正；
( 4 )大灯支座、面罩支坐位臵不合格；
( 5 )缺件；
( 6 )各类预埋件位臵不合格；
(7)焊接缺陷在 3—6 处；
(8)检验规范中有 1 项不达标准者。
3.2 二类
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