与《家用和类似用途设备、音视频设备、信息技术设备强制性认证工厂检查要求》相关的公开要求
1 职责与责任

1.1 质量负责人

1.1.1 质量负责人应是工厂的管理层人员，该人至少能直接与最高管理层沟通。质量负责人应被赋予《家用和类似用途设备、音视频设备、信息技术设备强制性认证工厂检查要求》（简称《工厂检查要求》）第1.1 a)～c)条的职责和权限，质量负责人应能明确、清晰地阐述其职责和权限。
1.1.2 质量负责人应以书面方式指定，指定的形式可以是任命书、授权书或质量文件描述等。
1.1.3 工厂内至少有一名质量负责人。质量负责人可以是一个人，也可以是一组人；如果是一组人，其职责和权限的组合应覆盖《工厂检查要求》第1.1a)～c)条的内容。

1.1.4 质量负责人可以指定到某个人或某个岗位。若指定到某个岗位，原则上每次工厂检查时都要检查《工厂检查要求》第1.1条。
1.1.5 对于ODM/OEM认证模式，若质量负责人是认证委托人或生产者的管理层人员，则也应同样满足《工厂检查要求》第1.1条的要求。
如果生产企业质量负责人的职责和权限不能覆盖《工厂检查要求》第1.1a)～c)条的内容，原则上认证委托人/生产者的质量负责人应到生产企业现场接受检查。下列情况除外：

1）认证委托人/生产者自身有同类认证产品生产，并且获得了CQC颁发的CCC证书。
2）认证委托人/生产者的质量负责人将其职责和权限全权授予其内部人员，由内部被授权人员到生产企业现场接受检查，并有书面授权书。

3）认证委托人/生产者的质量负责人将其职责和权限全权授予生产企业的质量负责人，并有书面授权书。

1.1.6 质量负责人应了解其工厂的CCC认证产品所适用的认证标准，以及认证产品一致性要求的主要内容。

1.1.7 质量负责人应了解国家认监委2001年1号公告《强制性产品认证标志管理办法》的内容。
1.1.8 质量负责人应了解国家质检总局令第63号《认证证书和认证标志管理办法》的内容。
1.1.9 质量负责人应了解国家认监委2008年第19号公告《关于国家认监委发布<强制性产品认证证书注销、暂停、撤销实施规则>的公告》的内容。
1.1.10 对于ODM/OEM认证模式，质量负责人应了解国家认监委2009年第30号公告《关于发布<强制性产品认证实施规则中涉及ODM模式的补充规定>的公告》的内容。
1.2 认证联络员

1.2.1 认证联络员应是工厂的人员。认证联络员应被赋予《工厂检查要求》第1.2a)～c)条的职责和权限，认证联络员应能明确、清晰地阐述其职责和权限。

1.2.2 认证联络员应以书面方式指定，指定的形式可以是任命书、授权书或质量文件描述等。

1.2.3 工厂内至少有一名认证联络员。认证联络员可以是一个人，也可以是一组人；如果是一组人，其职责和权限的组合应覆盖《工厂检查要求》第1.2a)～c)条的内容。

1.2.4 对于ODM/OEM认证模式，若认证委托人或生产者与工厂同时具有认证联络员，则认证委托人或生产者的认证联络员也应同样满足《工厂检查要求》第1.2条的要求。
1.2.5 认证联络员应指定到某个人。

1.2.6 认证联络员应在生产企业现场接受检查。
1.2.7 认证联络员应能清晰地阐述其是如何及时跟踪、了解认证机构及相关政府部门有关强制性产品认证的要求或规定的，并阐述其将上述要求或规定及时向工厂内部转达的方式或途径。

1.2.8 认证联络员应知道了解强制性认证规则换版、产品认证标准换版及其他相关认证文件的发布、修订等信息的渠道（如网站、认证机构等），并将信息及时向工厂内部转达，认证联络员应保存转达的记录或相关证明资料。

1.2.9 认证联络员应知道了解证书有效性的渠道（如网站、认证机构等），并及时将信息向工厂内部转达，认证联络员应保存转达的记录或相关证明资料。

1.2.10 认证联络员应知道了解国家级或省级监督抽查结果的渠道（如网站、地方政府等）并及时将信息向工厂内部、认证机构转达，认证联络员应保存转达的记录或相关证明资料。
1.3 认证技术负责人
《工厂检查要求》第1.3条仅适用于建立了适用简化流程的关键件变更批准机制的工厂。

1.3.1 认证技术负责人应是工厂的人员。
1.3.2 认证技术负责人应以书面方式指定，指定的形式可以是任命书、授权书或质量文件描述等。
1.3.3 工厂内至少有一名认证技术负责人。

1.3.4 认证技术负责人应任命到某个人。

1.3.5 认证技术负责人应在生产企业现场接受检查。

1.3.6 认证技术负责人应经认证机构考核认定。

1.3.7 认证技术负责人应能清晰地阐述其职责，如负责适用简化流程的关键件变更的批准、确保变更信息准确及变更符合规定要求、对产品的一致性负责等。

1.3.8 工厂对关键件的A类和B类的分类情况应符合认证规则的要求。
2 文件和记录
2.1 “文件和记录控制程序”是《工厂检查要求》的第1个文件化程序。
2.2 质量记录的保存期不得少于24个月。
2.3 对于《工厂检查要求》第2.4条所列认证产品的档案，在证书到期后仍需保存12个月以上。
2.4 工厂应保留获证产品的经销商和/或销售网点信息或销售信息，并在需要时按认证机构的要求及时提供。

2.5 工厂应保存认证产品的出入库单、台帐。
3 采购与关键件控制
3.1 需控制的关键件至少应包含认证规则所列明的关键件。

3.2 供应商并非经销商、贸易商或中间商，而是关键件的生产者（制造商）或生产厂。
3.3 《工厂检查要求》第3条适用于采购的关键件；对于自制的关键件，适用《工厂检查要求》第4条。

3.4 “关键件的检验或验证控制程序”是《工厂检查要求》的第2个文件化程序，程序中的检验要求指工厂在采购文件中所明确的关键件技术要求，程序中的验证要求至少包含验证所采购关键件的型号规格、技术参数、供应商等。
3.5 为确保入厂关键件的质量特性持续满足认证要求，《工厂检查要求》第3.2.2条推荐了4种合适的控制质量的方式。工厂可选择任意一种方式，也可选择组合型的控制方式。
3.6 若选择《工厂检查要求》第3.2.2a)条的控制质量的方式，在关键件的证书失效时工厂应：

1）若证书的失效与关键件的质量无关，则工厂可继续使用证书失效前生产的关键件；
2）若证书的暂停或撤销与关键件的质量有关（或可能有关），则工厂应对关键件的质量问题进行分析，评估关键件的质量问题是否影响整机产品持续满足认证要求，并采取适当的应对措施，如暂停采购关键件并对其供应商重新评估、暂停存在问题的整机出厂、对已经出厂的存在问题的整机进行质量追溯，按《工厂检查要求》第7.3条的要求及时通知认证机构等。
3.7 《工厂检查要求》第3.2.2b)条的控制质量的方式适用于单批进货或订单式采购的关键件，本条中的“认证机构的规定”与下一条中认证机构关于“关键件定期确认检验”的要求相同。

3.8 《工厂检查要求》第3.2.2c)条的控制质量的方式适用于频繁采购或多批进货的关键件，本条中认证机构对于关键件定期确认检验的要求可在CQC网站的客户界面查阅；在获证产品发生质量问题（如国抽地抽不合格、监督抽样检测不合格）时，工厂应主动分析是否与关键件的质量有关，若有关则应及时调整对关键件的管控方式。
3.9 《工厂检查要求》第3.2.2d)条的控制质量的方式适用于具有成熟、稳定、并经多年实践证明是可行的供应商及关键件控制体系的工厂，该种控制方式的核心是控制效果不低于前三种控制方式。对于有意采取此种控制方式的工厂，应向认证机构提交其控制方案（在拟实施控制方案前至少3个月提交）；控制方案应围绕控制效果（即采购关键件的质量特性持续满足认证要求）拟写，并提供有关实施记录；在经认证机构确认后，工厂即可按照其特有的控制方式运行。
4 生产过程控制
4.1 特殊工序是对形成的产品是否合格不易或不能经济地进行验证的工序。通常，对最终产品的符合性和一致性有重要影响的产品结构和关键件的生产、制造工序，也应重点加以控制。

4.2 工厂应对特殊工序进行识别并实施有效控制。识别方法如在工位上挂牌、在工艺文件上做标识使相关人员知道所从事工作的重要性等。

4.3 对特殊工序的控制内容及资源的要求有：
1）配备必需的生产设备和检验设备以满足稳定生产符合强制性认证标准要求的产品；
2）配备相应的人力资源，确保从事对产品质量有影响的工作人员具备必要的能力；
3）建立并保持适宜产品生产、储存等必备的环境。
特殊工序的关键工艺参数或产品特性应得到有效的确认和监控。
4.4 是否需制订特殊工序的作业指导文件以及该文件的详略程度，与特殊工序的设备能力、工艺技术水平、操作人员能力、作业活动的复杂程度等有关。
4.5 特殊工序的作业指导文件是有关如何实施和记录的详细描述。是详细指导操作者进行加工、装配和对工序实施监控、记录的文件。作业指导文件的内容应至少包含工艺的步骤、方法、参数、质量要求、工艺过程监控要求、需形成的记录等。
4.6 工厂应在认证产品生产过程中通过一定的方式和手段，对产品的一致性进行有效控制，使产品符合预期的认证要求。控制方式和手段的建立应能与认证产品的特点和生产过程的设备能力、工艺技术水平、操作人员的能力、作业活动的复杂程度等特点相适宜并得到有效保持。为确保最终产品与认证样品的一致性，工厂应提供证据表明其在产品生产、装配过程中通过某种有效的方式进行了控制。
5 例行检验、确认检验和现场见证/目证试验
5.1 “例行检验和确认检验控制程序”是《工厂检查要求》的第3个文件化程序。程序至少应包括检验项目、检测要求、抽样方案和判定准则，程序中对例行和确认检验的规定应不低于认证规则的要求。工厂应根据认证产品的技术特点制修订该程序，确保文件的正确性和适宜性。
5.2 确认检验的频次不应超过一年，确认检验至少应覆盖到不同的工厂界定码。
注：工厂界定码可在CQC网站的公开文件（强制性产品认证工厂检查界定表）中查询。
5.3 若确认检验由工厂自行实施，工厂应提供书面和实物等证据，证实工厂具备足够的检验能力；若确认检验由工厂委托外部机构实施，工厂至少应保留外部机构的认可证明。
5.4 用于现场见证/目证试验的样品应为合格品。
6 检验试验的仪器设备与人员
6.1 为满足进货检验、例行检验的需求，工厂应配备足够的检验试验仪器设备，如仪器设备的量程、精度、数量等应满足相应的检验要求，应满足工厂批量生产的检验要求。

6.2 若工厂自行实施确认检验，则相关检验试验仪器设备的量程、精度、数量等应满足认证标准的要求；同时，工厂应具备确认检验所要求的试验环境。

6.3 检验试验人员应有一定的能力，能够正确地使用检验试验仪器设备，并完成规定的检测项目。
6.4 检验试验仪器设备应按规定的周期或在使用前进行校准（或检定）。工厂也可根据检验试验仪器设备使用的情况，提出校准或检定需求，以确保其有效性。
6.5 工厂应选择具有相应资质的外部校准或检定机构对检验试验仪器设备进行校准或检定。对于内部检定机构，应具备相应资质；对于内部校准机构，应具备相应资质或能力。
6.6 检验试验仪器设备的校准或检定状态应能方便地被使用及管理人员识别，以免误用。如粘贴校准合格标识等。校准状态通常包括合格、准用、停用、封存等。

6.7 工厂应保存每台检验试验仪器设备的校准记录或检定证书。校准记录至少应包括：设备标识、测量值、偏差／不确定度（可行时）、基准设备、校准结果、有效期、校准人等；检定证书至少应包括：设备标识、检定依据、检定结论、有效期、检定人等。
6.8 用于例行检验的仪器设备需进行功能检查，工厂应明确检查的要求、内容、频次和方法，工厂应考虑其产量情况，合理地确定功能检查的频次，以便在功能检查结果出现问题时追回已检过的产品。

6.9 在功能检查发现检验试验仪器设备功能失效时，工厂应评价失效的原因及产生的后果；必要时，应对产品重新进行检测。
7 不合格产品的控制
7.1 《工厂检查要求》第7条中“不合格产品”的范围是整机。
7.2 对不合格产品的“处置措施”通常包括返工、返修。必要时，工厂应对不合格的产生原因进行分析（如关键件原因、工艺的原因等），制订预防措施，防止问题的再次发生。
7.3 工厂应建立认证产品不合格信息的收集渠道，如通过地方质监局网站、工商局网站、国家或地区有影响的官方报纸等收集信息。对于认证产品的不合格信息，工厂应确保其内部信息传递的及时性和通畅性。
7.4 工厂对产品不合格的原因分析应符合工程原理，相应的纠正和预防措施应科学、合理、可操作。
7.5 《工厂检查要求》第7.3条中所称“认证质量问题”，通常指外部（如国抽、地抽、客户投诉且为企业责任、媒体曝光且影响较大）问题；对于认证机构组织的证后监督抽样检测中的认证质量问题，工厂无需通知认证机构。

7.6 对于认证质量问题，如果工厂没有及时通知认证机构，则尽管工厂按照相关要求进行了整改，但认证机构在接到政府部门的信息通报后仍需暂停相关证书；反之，如果工厂及时通知了认证机构，则认证机构可先不暂停相关证书，而是在对不合格情况进行分析后，根据严重程度决定如何处置证书。
CQC的联系人及联系方式如下：

	部门
	联系人
	电话
	邮件
	辖区

	沈阳分中心
	龙方
	024-31060570
	longfang@cqc.com.cn
	黑龙江、吉林、辽宁

	上海分中心
	戴玉东
	021-68546455
	daiyudong@cqc.com.cn
	上海、安徽、江西

	南京分中心
	冯立菲
	025-84536606
	fenglifei@cqc.com.cn
	江苏

	杭州分中心
	徐明
	0571-88903651
	xum@cqc.com.cn
	浙江

	福州分中心
	郑秀文
	0591-87629080
	zhengxiuwen@cqc.com.cn
	福建

	青岛分中心
	李媛媛
	0532-68728616
	liyuanyuan@cqc.com.cn
	山东

	武汉分中心
	何彦锋
	027-87261904
	heyanfeng@cqc.com.cn
	湖北、湖南、河南

	广州分中心
	技术质量部
	020-85190035
	linl@cqc.com.cn
	广东（深圳除外）、广西

	深圳分中心
	赵磊
	0755-25893022
	chchzl@126.com
	深圳、海南

	成都分中心
	曾静
	028-85291975
	zengjing@cqc.com.cn
	四川、云南、贵州、西藏

	西安分中心
	畅锐
	029-85407072
	changrui@cqc.com.cn
	西安、宁夏、甘肃、青海、新疆

	工厂检查部
	白俊荣
	010-83886244
	baijunrong@cqc.com.cn
	北京、天津、河北、山西、内蒙

	
	张利利
	010-83886256
	zhanglili@cqc.com.cn
	境外地区


8 认证产品的一致性要求
8.1 工厂应了解认证依据的标准和国家相关法律法规（关于印发<产品标识标注规定>的通知（技监局监发[1997]172号））对产品铭牌和包装箱上标注内容的要求。

8.2 产品铭牌和包装箱上所标明的产品名称、型号规格、技术参数、认证委托人、生产者（制造商）、生产企业等信息，在产品获证前应与型式试验报告上所标明的一致，在产品获证后还应与认证证书上所标明的一致。

8.3 工厂应有产品铭牌和包装箱的设计文件，如图纸或样板等。产品铭牌和包装箱上所标明的信息应与工厂设计文件的规定一致。
8.4 有一致性要求的产品结构范围指产品涉及安全与电磁兼容性能，并影响产品与标准符合性的结构。

8.5 工厂应在产品设计阶段确保产品符合标准要求，并通过设计文件对符合标准的结构型式予以规定。认证产品结构应与工厂设计文件（如图纸、样板等）、工艺文件或作业指导书的规定一致。
8.6 认证产品使用的关键件既要符合整机标准的要求（如整机标准有要求时），也应符合关键件自身标准的要求。

8.7 工厂应在产品设计阶段确定关键件的技术质量要求，如关键件的型号规格、技术参数，材料的名称、牌号，依据的标准，验收要求等，并通过图纸、关键件清单等设计文件予以规定。工厂使用的关键件应与设计文件的规定一致。

8.8 关键件的使用和变更应经认证机构确认/批准，或经认证技术负责人批准（适用简化流程的B类关键件变更），报认证机构备案。工厂使用的关键件应与认证机构确认/批准或备案的一致。
8.9 “认证变更控制程序”是《工厂检查要求》的第4个文件化程序。程序的内容应符合认证规则和认证机构的规定。CQC关于认证变更的规定见其网站的公开文件（产品认证更改的类型和程序）。
8.10 适用简化流程的B类关键件变更应符合认证规则所列简化流程条件，批准此类变更的认证技术负责人应满足认证规则的有关规定和《工厂检查要求》第1.3条的要求。认证技术负责人只能在被认定的产品范围内实施变更批准。对于认证机构或认证技术负责人批准的变更，工厂应保存变更批准的相关记录和报认证机构备案的记录。
8.11 CQC关于标样的规定见其网站的公开文件（关于家用电器强制性认证产品实施标样管理的通知），在首页>>产品认证>>CCC产品认证>>通知公告中查阅；CQC关于留样的规定见其网站的客户界面，在填写CCC认证新申请书的网络界面中。
8.12 对于标样/留样产品，工厂应按规定及时取回，建立标样/留样清单，有合适的场地妥善保管，防止标样/留样的丢失或损坏。标样/留样（含封条）损坏或丢失的，工厂应及时通知认证机构，并按认证机构的规定重新送样确认后标样/留样。

8.13 标样/留样经合法拆封的，工厂应对标样/留样的拆封使用进行记录，并在使用后要求拆封人重新封样。
9 认证标志和证书的使用
9.1 关于认证标志和证书的文件规定有：国家质检总局令第117号《强制性产品认证管理规定》、国家质检总局令第63号《认证证书和认证标志管理办法》、国家认监委2001年1号公告《强制性产品认证标志管理办法》等。工厂应了解上述文件规定中关于认证标志和证书的管理要求并遵照执行。

9.2 目前，CQC尚未制订关于CCC认证标志和CCC证书的补充规定。
10 延伸检查
10.1 对于事先通知的工厂检查，工厂应在接受检查前确认是否存在现场无法实施的与《工厂检查要求》有关的内容，这些内容应是无法通过审核文件资料的方式来证实是否符合要求的。如有，工厂应及时与认证机构或工厂检查组沟通。
