
吉本工艺(常熟)有限公司审核案例   

 

推荐机构：江苏艾凯艾国际标准认证有限公司 

认证类型：管理体系（ISO/TS16949） 

审核组组长：朱汉华  

 

ISO/TS16949 2009 4.2.4 对记录做了如下要求：为提供符合要求和质量管

理体系有效运行的证据而建立的记录，应得到控制；也就是说，证明一个组织生

产的产品及质量管理体系是否有效运行、控制必须通过适当的记录给予证实。然

而在认证审核过程，我们经常发现不少企业有这样那样的抱怨：“记录有什么用，

纯属浪费时间，我们一直是这样做的，根本没有必要做记录”等。有的企业为了

应付审核，甚至有时会组织相关人员编造记录，这与体系的初衷是不相符的。因

此，如何让企业认识记录的重要性，并帮助企业从中获得其使用价值，应该是我

们审核员在审核过程特别关注的事项。下面通过对吉本工艺(常熟)有限公司的审

核，来验证我们所做的努力和效果。 

一、案例发生的背景： 

认证领域：TS16949 2009 

受审核组织名称：吉本工艺(常熟)有限公司 

场所：中国江苏省苏州市常熟市董浜镇支王路 122 号 

时间：2011 年 12 月 5-6 日 ，共 2天 

二、简述本次审核的策划过程 

吉本工艺(常熟)有限公司是一家日资企业，隶属日本株式会社吉本工艺社（昭

和 25 年，即公元 1950 年创立），该公司 1996 年在中国设厂，主要为知名日本企

业如“夏普”、“先锋电子”“三井机电”等进行产品的阴极电泳涂装，静电液体

涂装，静电粉体涂装。从前两次的审核可以看出，公司的质量管理体系运行还是

相当不错的，这次审核是本注册周期的最后一次监督审核，为了能在本次审核中

能给客户带来更多增值的内容，审核组事先进行了一些基本调查，从客户反馈信

息了解到，基本情况没有发生太大变化，不过在过去 12 个月里发生过 2次顾客

投诉，已发 8D 报告给客户进行了整改；两次客户投诉是： 



1. 2011 年 1 月 14 日，发现一个图号为 RN-007-1 产品的表面未做黄色标记，

PPM 为 13； 

2. 2011年4月12日，客户进料验收产品RM-007-1时发现涂层太厚，PPM=8979；

对此，审核组计划在审核生产过程时，重点关注造成此投诉的根本原因。 

三、简述对生产过程的审核 

 静电涂装过程主要流程是： 

预脱脂      脱脂      第一水洗      第二水洗      表面调整        

被膜      第一纯水洗      第二纯水洗      最终纯水洗      涂装电压      

烘烤 

那么造成涂层厚度不均匀、过厚或过薄的原因是什么呢？以下是审核员和

车间生产主管的部分对话内容： 

审核员：你是生产过程的负责人吗？客户对生产过程有哪些特殊要求？ 

车间主管：我负责整个电泳车间，客户对我们没有什么特殊要求； 

审核员：从上次审核到现在有过客户投诉吗？你们是如何处理的？现在还在

发生吗？ 

车间主管：有过两次投诉，不过都已经提交 8D 报告了，第一个投诉没有再

发生（后经现场验证，确实没有发现类似问题）；第二个投诉是没有了，我们出

厂前会做检验，如果有问题我们会返工，保证交给客户的产品 100%合格。 

审核员：也就是说，类似的涂层厚度问题还有时会发生吗？ 

车间主任：可以这么说，但绝对没有发生交给客户的事件发生； 

审核员：那么你们有没有对此问题做过分析呢？ 

车间主任：我们每天上班前 10 分钟和下班后 20 分钟都会对昨日和今日生产

中发生的问题和要注意的事项进行宣导和沟通。生产中严格按照生产工艺生产，

有些问题出现我们也没有其它办法，客户到我们生产现场审核还夸奖我们做得很

好呢！再说了，我们过程控制实现的是全自动控制，日本进口设备，有专人监控，

我们的设备国内也没有几台； 

显然，这个车间主任对自己的生产管控很满意； 

接着审核员按照控制计划逐一对各个工序进行了审核。作业准备验证、首件

检验、过程作业指导书等过程控制均很好，由于很多工序是电脑自动控制，诸如：



温度、压力、PH 值、游离碱度等实际与设定均符合，但我一直关心的是造成涂

层厚度的工序控制，从我审核设计开发过程时我特别关注了此失效模式的原因及

控制方法。PFMEA 显示，造成涂膜厚度不均主要有以下几个原因： 

1、脱脂不良； 

2、喷嘴阻塞压力太小； 

3、促进剂浓度低，游离酸度过高或过低、温度过高或过低； 

4、线速过快或过慢，导致浸涂时间过短或过长； 

5、NV 浓度过低等等； 

对照现场实物、检验记录、与员工沟通、设备显示以及过去一个月的现场参

数控制记录一一进行了查看，几乎看不出任何破绽，难道方向错啦？我不禁有点

疑惑，交付记录显示产品 100%合格，但 FQC 显示有涂层问题产品需要返工的地

方，我一时间也陷入了迷惑；难道问题不在过程？肯定不是，只要产品出现问题，

一定是过程中某个环节出了问题，我坚信这个的想法不应该错，我应该重新寻找

突破口，于是我和陪审人员一起到检验室，对以往记录进行梳理； 

   我要求检验人员把 11 月份全部的返工记录找来，又把 11 月全部的过程监控

记录找来，经过两份记录的逐一对照，我终于发现了一个规律，11 月份共有 4

次返工，均发生在 11 月 10 日~16 日期间，但这 4次返工对应的生产记录中，有

一个重要参数值，NV 浓度没有监控，然后我又抽查了 10 月份的 NV 浓度监控记

录和涂层厚度检验记录，发现 NV 监控记录显示值总是接近设定值下限； 

审核组：请问 NV 浓度值你们是如何监控的？ 

车间主任：专人负责测定，计算；这是一个非常重要的参数，我们公司非常重视； 

当我把以上记录和发生返工的对应记录给他们看时，车间主任显得非常吃惊：

这怎么可能？我们都有规定的啊！ 

审核组：知道问题发生在哪里啦吗？ 

车间主任：原来记录都没有做啊！ 

四、组织的改进和成效 

这次审核，审核组开出了一个不符合项。 

标准要求：7.5.1 of  ISO/TS 16949:2009  

组织应策划并在受控条件下进行生产和服务提供。适用时，受控条件应包括：



e) 实施监视和测量； 

不符合(对上述要求的不符合事实的描述) 

生产过程控制存在弱项； 

客观证据(事例/证据的阐述或引用) 

如：现场发现，控制计划有一项要求，N/V 残分每三天要检查一次，但实际没

有做，2011 年 11 月 10 日检查后，下一次是 2011 年 11 月 16 日才检查； 

组织采用了 8D 方式对此进行了整改；找出了问题存在的根本原因：仅有规定不

能保证过程的 100%执行，必须增加监督手段，（附 8D 报告）事后，组织还针对

过程参数记录进行了阶段性分析，总结出了涂装条件和涂料参数、外观品质等之

间的关系。这对过程异常判定提供了直观的效果。 

附：总结出的关系图； 

管理项目 
异常状况 

实测值小于规定值 实测值大于规定值 

加热残分%NV 

涂料稳定性降低 

产品外观粗糙、有桔皮 

泳透性降低 

膜厚降低 

UF 透过量降低 

带出量增大 

二次流挂增加 

膜厚增加 

灰分 

出现凹陷、缩孔 

边缘遮盖率降低 

外观粗糙 

无光泽 

段差 

PH 值 

设备腐蚀、 

溶膜溶解、 

外观粗糙 

耐气孔性降低 

涂料稳定性降低 

凝聚 

溶剂量 

外观粗糙 

平滑性降低 

膜厚降低 

耐气孔性降低 

泳透性降低 

膜厚过厚 

有水痕 

组织感受：以前仅知道只要公司有了规定就行了，现在才明白仅有规定是不够的，

还需要对规定的执行进行监控，才能知道要求落实的真正情况，以前知道要按照

要求做记录，其实更应该运用记录的数据，只要注意分析，数据之间是有相互关

联的。 

 


