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超柔射频同轴电缆生产线产品质量保证大纲计划	文件编号	JZXL/QA(GB)-0202(B)-2025
	版 本 号	A
1 前言	共55页	第 1 页
	修订状态	—
1.1目的	超柔射频同轴电缆生产线贯彻国军标生产线的质量控制符合军用电子元器件生产线质量认证、GJB 546B标准和用户附加的要求，生产线产品质量达到GJB973A-2004《柔软和半硬射频电缆通用规范》和ZZR-Q/XC 20048-2017《SFCF4-50-2.5型超柔射频同轴电缆详细规范》的要求，且能维持生产线认证合格和保持产品鉴定合格；	超柔射频同轴电缆生产过程做到质量可控。产品出现质量问题能及时发现、及时纠正，并防止重复发生；	产品质量管理过程具有可追溯性；	保证生产线产品批次质量一致性。	1.2 适用范围	本大纲计划规定了超柔射频同轴电缆生产线建设和实施的质量控制和质量管理准则及要求。	本大纲计划适用于为确保产品质量稳定，需对人员、设备、原材料、工艺、环境、测量进行控制的超柔射频同轴电缆生产线产品（见附录D)。本大纲计划是本单位管理超柔射频同轴电缆生产线时，制定和实施生产线程序文件、作业文件的基本依据，也是鉴定机构进行生产线审查的依据。	1.3大纲计划管理要求	为确保大纲文件的有效实施，特规定如下管理要求：	制订和实施质量保证大纲计划是开展质量认证工作和生产线贯标产品鉴定的先决条件，是产品鉴定合格维持的必要条件和保证措施，是本单位生产、技术和质量管理的正式文件，由质量体系部负责管理。	质量保证大纲计划单独装订成册，是现行有效版本。	在本单位和认证机构使用质量保证大纲计划时，在封面加盖“受控”标记并编号，质量体系部保存“受控”质量保证大纲计划发放清单。	质量保证大纲计划一切内容的更改按原审批程序进行，由质量体系部质量管理员对所有发放的“受控”质量保证大纲计划逐一更改。当一次更改涉及页数超过总页数的一半时应进行版本换新；如有重大更改应上报鉴定机构认可。
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	修订状态
	—

	a. 质量保证大纲计划由编制小组拟制，质量保证负责人审核，最高管理者批准。
1.4 本单位简介（见附录A）
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	修订状态
	—

	除GJB 546B-2011引用相关文件外，下列文件为本质量保证大纲计划增加的引用文件：
1. GJB 546B-2011 《电子元器件质量保证大纲》
2. 《军用电子元器件质量认证工作程序和要求》（试行）
3. GJB 3206A-2010  《技术状态管理》
4. GJB 1405A-2006  《装备质量管理术语》
5. 5.GJB 2712A-2009  《装备计量保障中测量设备和测量过程的质量控制》
6. GJB 973A-2004  《柔软和半硬射频电缆通用规范》
7.  ZZR-Q/XC 20048-2017 《SFCF4-50-2.5型超柔射频同轴电缆详细规范》
8. JZXL/QP（GB）  《生产线程序文件》 
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	[bookmark: _Toc15835][bookmark: _Toc12183][bookmark: _Toc12078]3 术语和定义
	共55页
	第 4 页

	
	修订状态
	—

	GB/T 19000、GJB 1405A 、GJB 451和GJB 546B确立的以及下列术语和定义适用于质量保证大纲文件。
3.1 关键工序
在生产线中对产品质量起决定作用、必须对其质量稳定性进行验证的工序。
3.2 特殊工序
对形成的产品是否合格，无法或不能经济地进行验证的工序，如：塑料挤出、退火、银焊、交联、三防处理、焊接、辐照、注塑、电镀等。
3.3 基线
基线是指产品在进行鉴定检验时，以文件的形式对与其相关产品的技术状态和管理状态的固化。生产基线文件是质量保证大纲文件的统称。
3.4 技术秘密
生产线中涉及本单位核心技术，不便对外的内容，如：配方、溶液配比等。
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	[bookmark: _Toc2306][bookmark: _Toc17360]4.1 总则
	修订状态
	—

	4.1.1超柔射频同轴电缆生产线质量保证大纲文件是根据GJB 546B-2011《电子元器件质量保证大纲》、GJB973A-2004《柔软和半硬射频电缆通用规范》、ZZR-Q/XC 20048-2017《SFCF4-50-2.5型超柔射频同轴电缆详细规范》以及用户的要求编写的，目的在于保证产品质量符合要求，并通过产品鉴定列入QPL，使贯标线满足GJB 546B-2011标准的要求，获得认证证书，并使这种鉴定和认证得到维持和保持。
4.1.2超柔射频同轴电缆生产线质量保证大纲文件由以下四个层次组成：
(1) 《超柔射频同轴电缆生产线质量保证大纲计划》，编号：JZXL/QA(GB)-0202(B)-2025；
(2) 《生产线程序文件》，编号：JZXL/QP（GB）；
(3) 《生产线作业文件》（详见附录G.1）；
(4) 《生产线质量记录》（表格）。
4.1.3本产品属于国内外成熟产品，产品技术属于同行共知的技术，4.5条款不适用，予以删除；且本产品不是宇航级产品，4.21 条款不适用，予以删除。
4.1.4 按元器件质量认证工作相关文件要求向鉴定机构提交质量保证大纲有关文件。
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	[bookmark: _Toc326218153]4.2.1 组织机构
超柔射频同轴电缆生产线实施本单位最高级别的质量保证工作, 组织机构图见附录B。当组织机构变化时，更改相应的文件，并在发生变化后的30天内（应在审查前）向鉴定机构报告。
[bookmark: _Toc213765409]4.2.2 职责与权限
4.2.2.1 人员职责与权限
1） 最高管理者
① 负责组织建立本单位生产线质量管理体系；
② 批准本单位质量保证大纲计划；
③ 提供生产线建设与维护所必须的资源；
④ 任命本单位质量监督负责人和质量保证负责人。
2） 质量保证负责人
① 负责组织编制本单位质量保证大纲计划；
② 负责组织实施本单位生产线质量管理体系；
③ 负责组织生产线运行质量保证工作；
④ 负责组织失效和缺陷的分析工作、组织纠正措施计划的实施以及验证；
⑤ 向最高管理者汇报生产线质量管理体系运行中发现的问题。
3） 质量监督负责人
① 监督本单位生产线质量管理体系实施；
② 监督合格的保持，对生产过程质量控制方案的实施，特别是对关键过程控制和技术秘密工艺的实施进行监督；
③ 监督合格证书和认证标志的使用；
④ 按有关规定履行呈报义务，负责向鉴定机构呈报产品失效情况；每年12月31日前向审查机构报告质量保证大纲文件的实施情况；
⑤ 有权在本单位内独立行使质量监督权，任何部门和个人不得干预。
4） 防务装备事业部总经理
① 负责市场开发、产品销售和售后服务；
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	修订状态
	—

	② 负责组织生产线建设的实施策划；
③ 领导产品设计、标准化工作，并对包装、贮存、搬运、防护和交付的控制负责。
④ 负责组织实施生产线过程中产品质量控制；
⑤ 负责向管理部门提出资源需求的要求。
5） 内审员
① 对公司的质量管理体系的有效运行进行监督；
② 参与公司质量体系内部审核；
③ 为公司的管理者和员工进行沟通和联络：通过内审工作中与各部门的交流和接触，收集员工对质量管理方面的意见、要求和建议，通过管理者代表向最高管理者反映；把最高管理层关于质量方面的方针、政策和意图通过内审过程向员工进行传达、解释和贯彻；
④ 在第二、三方审核中起到内外接口的作用。
6） 生产线技术人员
① 执行技术类作业文件，如：产品工艺文件、作业指导书等；
② 负责对生产现场操作人员进行技术指导； 
③ 负责对生产工序的工艺管理；
④ 负责对关键工序实施SPC控制；
⑤ 对生产过程中违反工艺的情况进行纠正。
7） 生产线管理人员
① 负责实施管理类作业文件，如：生产定置管理规定、库房管理制度等；
② 向相关职能部门负责人提出管理改进建议。
8） 生产线工序作业人员
① 熟悉工艺文件、操作规程等作业文件，按产品工艺要求进行生产；
② 遵守工艺纪律，做好自检、互检，确保本工序生产的产品满足质量要求；
③ 精心保养设备仪器，正确使用工具、模具、量具，达到“三好（管好、用好、维护好）、四会（会使用、会维护、会检查、会排除故障）”要求；
④ 按照规定的要求如实认真填写好质量记录；
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	修订状态
	—

	⑤ 拒绝违反工艺规定的管理指令。
9） 检验人员
① 负责原材料检验、过程检验、产品最终检验；
② 对生产过程实行监督，完成产品首件检验、过程检验、质量一致性检验；
③ 参与失效分析，验证纠正措施的有效性，并对改善后的产品进行验证；
④ 监督生产现场质量控制情况，制止违反质量要求的行为；
⑤ 有权越级反映产品质量问题。
4.2.2.2  部门职责与权限
4.2.2.2.1 质量体系部
① 组织实施本单位质量保证大纲计划；
② 组织编制本单位生产线程序文件；
③ 负责质量保证大纲计划和程序文件的发放、归档及更改实施；
④ 负责质量体系认证和产品质量认证工作，对生产线实施质量保证控制工作，组织内部审核；
⑤ 检验员技能的培训，
⑥ 负责公司原辅材料的检验技术工作，产成品检验，周期试验、成品型式试验、新品检验试验；
⑦ 负责签发产品合格证；
⑧ 负责公司内外部质量信息的汇总考核分析，并协助处理；
⑨ 负责不合格品的鉴别、统计、监督工作，负责不合格品的审理，对预防及纠正措施进行跟踪验证；
⑩ 负责失效分析工作的组织和相关资料的上报；
⑪ 负责公司检测试验中心的管理及检验检测设备、仪器仪表的日常维护保养；
⑫ 负责检验类程序文件、作业文件的起草，产品检验方法研究，检测设备操作规程编制、发放和管理，检验工装夹具设计，质量工具软件应用；
⑬按照工厂质量体系文件规定，独立行使职权。
⑭ 负责公司计量管理工作；
⑯ 负责对合格供方的评定和管理工作。
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	修订状态
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	4.2.2.2.2 防务装备事业部
1） 市场营销部
① 负责与上级机关和军品用户的联系、协调；
② 负责军品销售合同的谈判、签订、履行及货款回收；
③ 负责组织相关单位开展外场技术支持和物资保障工作，负责销售产品售后服务、质量信息反馈、顾客满意度调查、顾客投诉、用户走访、用户培训、应急处置等保障服务工作。
2） 技术质量部
① 负责发展战略规划、科研/工艺、技改、质量目标、运作支持、工作计划的制定；
② 负责科研项目需求分析、立项申请、项目论证、项目实施、项目评审、项目结案；
③ 负责本事业部产品设计需求分析、产品策划、可行性论证、产品/工艺设计实施、产品/工艺效果验证、设计结案与应用；
④ 负责组织产品工艺过程的策划和工艺控制文件、作业指导书（包括产品的工艺消耗定额）制定，为产品说明书提供图样及相关资料；确定合理、安全、环保的生产工艺，减少生产过程中的污染物排放；
⑤ 负责工艺技术需求收集分析、新材料/新工艺/新设备推广应用、工艺技术设计与编制、工艺技术实施与效果验证、工艺技术改进与提升、工艺设备需求论证与选型配置；
⑥ 负责产品标准化的执行与管理；负责工艺纪律监督检查及考核
⑦ 负责新材料的试用，参与原材料供应的定点；
⑧ 负责关键工序、特殊工序及相应的质量控制点进行确认、识别；建立统计过程控制体系，并对统计过程实施控制；
⑨ 负责客户特殊要求产品的设计、工艺编制工作及对顾客提供产品技术咨询服务；
⑩ 负责技术资料、图书、档案的管理；
⑪ 负责为产品说明书提供图样及相关资料；
⑫ 负责组织编制技术文件管理办法，并进行标准化管理工作；
⑬ 负责生产线技术状态、技术秘密的确认、保持； 
⑭ 负责产品相关原材料标准、产品检验技术文件编制、发放和管理，信息系统检验要求维护；
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	⑮ 负责质量体系与产品认证审核管理、质量体系审查及管理评审、体系运行实施与管理、产品二方/三方检验、质量教育与政策宣贯，产品质量管理与改进、质量信息反馈处理、内外部质量损失统计、分析、质量成果管理；负责失效原因分析、纠正措施的制定和实施；
⑯ 负责售前、售中、售后客户技术支持服务、客户技术协议编制/审核、招投标标书制作、外协外购监造、生产过程技术服务、技术文件管理；
⑰在本部门内宣贯质量政策、法规、标准和公司质量方针，根据公司质量方针、目标组织制订本部门年度质量目标和措施，并组织实施，组织开展本部门职工的质量教育和业务培训；
3） 运营管理部
① 负责编报军品销售相关统计报表及分析资料。
② 负责事业部经营计划、财务预算、工作计划与总结、统计报表及分析资料的编制；
③ 负责政策、制度流程制订、合同评审管理、订单管理、成本核算、内部配套结算、军品审价、票据管理、应收账款管理、费用管理；
④ 负责人资规划、岗位职责、员工需求配置、员工发展管理、劳动纪律管理、绩效管理、薪酬及福利、培训需求管理工作；
⑤ 负责会务接待、办公用品及固定资产管理、印章管理、文件档案管理等工作；
⑥ 负责组织顾客满意度调查、汇总并形成报告。
4） 生产制造部
① 负责产品生产组织策划、生产计划分解和生产调度实施等工作，以及生产交付发运；
② 负责本部门生产制造过程管理，按批次管理的要求组织生产，负责产品质量控制、过程检验管理；
③ 负责组织在本部门发现的不合格半成品、产成品评审，以及质量问题分析处理；参与失效和缺陷的分析工作；
④ 负责本事业部生产性原辅材料、零星物资、产成品的收发存、盘点等库房管理工作，做好防护和标识管理；
⑤ 负责本部门现场原材料、在制品、半成品、产品的防护和标识，实现生产过程可追溯；
⑥ 负责本部门设备管理工作，特别做好对产品关键质量特性有影响的设备维护管理。
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	修订状态
	—

	⑦ 负责生产员工管理；
⑧ 负责生产过程文件管理及相关的原始记录、数据等收集与可追溯性管理等
⑨ 负责本部门安全生产、现场定置管理、劳动保护、环境控制的综合管理工作；
⑩ 负责生产计划的检查，以及投入产出的检查和考核及生产计划进度、产品交库检查考核；
4.2.2.2.3 电力能源事业部
1） 技术质量部
① 负责本事业部工艺纪律监督检查及考核；
② 负责技术改造需求论证分析，新设备、新材料、仪器等调研、论证选型、技术规范拟制及供应商推荐等工作，负责设备的改进工作；
③ 负责相关的质量体系、产品质量监督工作；
④ 负责产品相关原材料标准、产品检验技术文件编制、发放和管理，信息系统检验要求维护；
⑤ 负责产品标准化的执行与管理；负责工艺纪律监督检查及考核；
⑥ 本事业部产品质量管理与改进、质量信息原因分析、内外部质量损失统计、分析、质量成果管理；
⑦ 负责本部门的环境因素实施控制，参与管理评审、体系运行和内部审核工作；
⑧ 在本部门内宣贯质量政策、法规、标准和公司质量方针，根据公司质量方针、目标组织制订本部门年度质量目标和措施，并组织实施，组织开展本部门职工的质量教育和业务培训。
2） 运营管理部
① 负责事业部经营计划和财务预算、工作计划与总结、统计报表及分析资料的编制；
② 负责人资规划、岗位职责、员工需求与发展管理、员工纪律与绩效、薪酬与福利、培训需求、会务接待、办公用品及固定资产管理、印章与文件档案管理等工作；
③ 负责制定本事业部政策与流程制度、产品报价管理、合同与订单的评审与管理、费用管理、成本核算和经营分析、债权债务与票据管理、欠款管理等工作；
④ 负责事业部客户订单分解与交付策划、调度实施与材料齐套等工作。
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	修订状态
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	3） 生产制造部
① 按批次管理的要求组织生产，负责本部门生产制造过程的质量控制工作；
② 负责关键工序、特殊工序及相应的质量控制点进行确认；
③ 负责本部门设备管理工作，特别做好对产品关键质量特性有影响的设备维护管理；
④ 负责本部门使用材料、产品标识工作，实现材料、生产过程可追溯；
⑤ 负责在制品、半成品的防护。
⑥ 负责组织在本部门发现的不合格评审；参与失效和缺陷的分析工作；
⑦ 负责本部门安全生产、现场定置管理、劳动保护、环境控制的综合管理工作。
4.2.2.2.4 综合管理部
① 在本部门内宣贯质量政策、法规、标准和公司质量方针，根据公司质量方针、目标组织制订本部门年度质量目标和措施，并负责组织实施；组织开展本部门职工的质量教育和业务培训；
② 负责公司组织架构设置、调整和职责确定等工作；
③ 负责组织岗位说明书编制及修订；员工资质证书管理工作；
④ 负责公司人力资源规划、年度人员需求计划、培训计划编制与实施，对培训有效性进行评价；
⑤ 负责人力资源招聘及配置、薪酬福利、社保、住房公积金管理，负责统筹协调公司各部门间的人事调配；
⑥ 负责职称、人事档案、绩效管理工作及提供人事相关证明；
⑦ 负责组织公司各类人员任职资格体系建设，开展人事任免、聘任(解聘)、调整等管理；
⑧ 负责组织工伤、工亡职工善后事宜的相关处理工作；
⑨ 负责公司管理与专业人员职务任免、行政工作计划与报告、各类总结等重要综合文稿的拟制,外来文件管理工作等；
⑩ 负责公司营业执照、章程登记变更等工商行政工作；
⑪ 负责公司对外宣传报道，标志标牌、名片、部门印章制作等；
⑫ 负责公司印章、公司领导印鉴管理；
⑬ 负责公司技术类、管理类、基建类、财务类、实物类等归档文件材料的接收、整理、保管和使用；
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	修订状态
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	⑭ 负责公司办公用品、接待物资、礼品及辅料等采购及管理；
⑮ 负责公司办公场地、会议室及其设施、展厅、电子显示屏、资料文印管理等；
⑯ 负责公司小车、班车的管理和调配；
⑰ 负责公司安全生产、职业卫生、环境保护的管理工作；
⑱ 负责公司现场定置管理、劳动保护、环境控制的监督管理工作；
⑲ 负责公司交办的其它工作。
4.2.2.2.5 采购管理部
① 在本部门内宣贯质量政策、法规、标准和公司质量方针，根据公司质量方针、目标组织制订本部门年度质量目标和措施，并负责组织实施；组织开展本部门职工的质量教育和业务培训；
② 负责生产用原主辅材料、低值易耗物资、货运物流的采购工作；负责公司设备（含信息化设备及系统）、仪器、模具、备品配件、设备零配件外协加工、货运物流等采购工作；
③ 负责因供方原因违约的索赔；
④ 负责向供应商、重点相关方施加影响，传达公司的环境和职业健康安全管理体系要求，进行相关方环境和职业健康安全行为调查；
⑤ 负责废旧物资的具体处理工作；
⑥ 负责公司物资搬运安全操作工作，以及对搬运人员的管理；
⑦ 负责本部门的环境因素实施控制，参与管理评审、体系运行和内部审核工作
⑧ 负责原材料的储存管理，并保持原材料标识并保持其可追溯性；
⑨ 负责组织公司不合格原材料的评审；
⑩ 负责公司交办的其它工作。
4.2.2.2.6 智能制造部
① 在本部门内宣贯质量政策、法规、标准和公司质量方针，根据公司质量方针、目标组织制订本部门年度质量目标和措施，并负责组织实施；组织开展本部门职工的质量教育和业务培训；
② 负责公司设备管理，负责组织设备改造评审、新设备购置论证选型评审、相关技术方案及技术协议评审、供应商寻源等工作。负责组织设备安装调试及验收；
③ 负责公司数字化设备及系统的需求论证、采购选型工作；
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	④ 负责公司科研生产设备设施、特种设备（叉车等）的归口管理工作；
⑤ 负责公司设备资料的归档；⑥ 负责组织相关部门编写设备安全操作规程；
⑦ 负责公司信息系统、信息设备和存储设备等信息安全及保密的归口管理；
⑧ 负责设备大项修计划和设备的维修、保养计划的编制并组织实施；
⑨ 负责了解本行业最新的加工工艺，高效、节能的新型加工设备；
⑩ 负责公司设备管理维修方面的规章制度的制定和组织实施、检查和考核工作；
⑪ 负责设备维修外协服务的采购；
⑫ 负责建立完善固定资产卡片和记录；
⑬ 负责全公司水、电、气等动力能源的能耗管控、内外运行管理、维修等相关保障工作；
⑭ 协助设备使用部门做好新购设备操作人员的培训工作。
4.2.3职能分配
根据本单位组织机构设置的实际情况，将控制要求的实现职能分配到相关部门并明确各部门之间的职能分配关系，明确归口管理部门和相关部门（见附录C）。
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	4.3.1 目的
为保证质量管理体系的有效运行，确保超柔射频同轴电缆生产线能为用户提供合格产品，应对所有与该生产线产品质量有影响的人员进行培训，以满足质量要求。
4.3.2 适用范围
本要素适用于所有与超柔射频同轴电缆生产线产品质量有关人员的教育培训工作。
4.3.3 职责
综合管理部是培训的归口部门，负责培训的计划、组织、安排、评价和考核等工作。
防务装备事业部和质量体系部是主要相关部门，负责为培训提供技术支持。
防务装备事业部负责分厂内部培训工作的组织，确保分厂员工满足生产需要。
质量体系部负责质量体系内审员的相关培训，确保内审员能力满足要求。
4.3.4 控制要求
4.3.4.1 综合管理部编制培训控制程序。
4.3.4.2 综合管理部定期收集涉及产品生产活动各方面的培训需求信息，需求信息包括管理性和技术性方面的，如质量管理知识、设备操作规程、检验试验方法等。
4.3.4.3 综合管理部根据相关部门提出的培训需求信息，结合具体生产线相关活动的实际，确定人员培训的需求，制定出切实可行的年度培训计划。培训计划应确定参加培训的人员、时间、方式、频次，在培训的形式、内容和程度上应与产品的生产技术复杂程度相适应；培训计划可根据需要进行必要的调整(增加或取消)，但需按照内部管理规定履行必要的审核、批准手续。
4.3.4.4 综合管理部制定的培训计划中应确定培训内容，包括国家有关质量方面的法律、法规、政策；专业技术知识、岗位操作规程；新标准、新技术、环保、财务等），对于产品设计、工艺、生产、检验试验、库房和搬运人员，培训计划中必须列新工艺；质量管理/控制程序及要求；先进的管理理念和控制方法；以及其它方面（如保密、安全入新技术和新工艺的培训内容。
4.3.4.5 综合管理部每三年对与产品质量有直接影响的人员进行一次相关知识、技能的培训与考核。当规定的考核期限结束时，或当显示出人员的素质较差时，应进行重新培训、考核。
4.3.4.6综合管理部组织被复线生产线关键和特殊岗位（含关键/特殊工序、检验等）人员培训，考核合格后持证上岗。未经考核证明人员的技能已达到岗位所需的要求之前，不得从事相应岗位
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	的工作，综合管理部对关键和特殊岗位人员的上岗情况进行监督。
4.3.4.7综合管理部每年至少进行一次培训有效性的评审。通过评审，视其达到预期培训效果的情况，为后期培训活动的策划提供依据。保存培训和培训效果评价的记录。培训记录应注明各期培训的类型、日期、主要内容、参加人员、考核结果等内容，质量部对培训的情况进行监督。
4.3.5 直接关联的程序文件和作业文件
《人力资源控制程序》
《质量记录控制程序》
《岗位说明书》
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	4.4.1 目的
    通过对与超柔射频同轴电缆生产线相关的文件进行控制，确保执行的文件正确有效。
4.4.2 适用范围
质量保证大纲计划、程序文件、作业文件、质量记录以及为保证过程有效策划、运行而编制的其他文件。
4.4.3 职责
综合管理部是文件的归口部门，负责公司技术类、管理类、基建类、财务类、实物类等归档文件材料的接收、整理、保管和使用。
质量体系部是质量体系文件的管理部门，负责质量体系文件的控制和管理。
防务装备事业部是技术文件的管理部门，负责技术文件和外来技术文件的控制和管理。
各职能部门是主要相关部门，负责本部门主管文件的控制和管理。
4.4.4 控制要求
4.4.4.1 质量保证大纲文件的架构和类别
1) 从来源上分，分为内部文件和外来文件；
2) 从类别上分，分为管理性文件和技术性文件；
3) 从层次上分，分为质量保证大纲计划、程序文件、作业文件和质量记录。
4.4.4.1.1 对生产线程序文件和贯标专用文件独立编号、独立成册。
4.4.4.2 防务装备事业部编制文件控制程序，明确文件的归口管理部门和相关业务文件管理部门，对质量保证大纲所要求文件的分类、编制、审批、标识、发放、使用、更改、换版、作废、销毁和保存做出具体规定。
4.4.4.2.1 文件的编制、审核、批准
① 质量体系部组织编制质量保证大纲计划，由质量监督负责人会签，质量保证负责人审核，最高管理者批准；
② 质量体系部提出编制要求，归口部门编制程序文件，文件编制部门负责人审核，质量监督负责人审查，归口部门的公司分管领导批准。
③ 职能部门编制并管理作业文件，由部门负责人进行审核，由主管领导或授权的责任人批准；
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	④ 文件编制部门负责人审查作业文件所涉及内容，确保文件的适用性、充分性和可操作性。
在文件所涉及内容的适用性、充分性和可操作性不能确定时，文件编制部门负责人应组织对文件进行评审，按照评审结论要求，对文件进行完善；必要时对文件内容和要求进行更新，并再次审查和批准。
4.4.4.2.2 文件的发放和使用
① 归口部门按文件分类分级管理原则对文件进行发放和使用。
② 质量体系部负责质量体系文件的管理，防务装备事业部负责技术文件的管理，各职能部门负责本部门主管文件的管理。
③ 文件的发放由文件编写部门负责，确定发放对象及数量，填写文件发放、回收记录表，经授权人批准后发放至使用部门。
④ 文件使用部门应集中、分类、有序地存放文件，并标识清楚，保持文件的清晰，易于识别，方便使用和检索。文件破损影响使用时，使用部门可申请置换更新，由文件发放部门将破损文件收回销毁。
4.4.4.2.3 文件的更改、作废、销毁与有效性控制
① 文件更改业务管理部门按照《更改控制程序》实施文件更改，履行更改手续；
② 更改的审批应与原文件一致，当原审批人不在职时，可由接替其工作的人员审批。
③ 文件经多次更改或经评审需大幅度修改时，可进行换版；
④ 文件更改或换版后，必须将更改内容或新版本文件按原发放范围和程序进行发放，收回原内容或原版本，予以作废并销毁。如确需保留原版本，由文件发放部门加盖“作废保留”印章留存，确保图纸、技术文件协调一致、现行有效；
⑤ 各部门编制《受控文件清单》并进行管理，定期发布，文件一旦换版或增减，应及时更新。
4.4.4.2.4 文件归档保存
文件归口管理部门明确产品质量形成过程中需要保存的文件，并按《文件控制程序》进行文件的归档和保存。
① 文件发布后，由文件编制部门将整套有效版本受控原件及时交文件归口部门归档保管；
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	② 文件归口管理部门对保管的文件分类、编目，作好标识，便于检索。
4.4.4.2.5 外来文件由对口接收部门负责对文件确认、签收、明确发放范围，并对外来文件进行登记、归档、控制分发，在容易与本公司文件相混时应以适当的方式予以识别。
4.4.4.3 质量体系部编制质量记录控制程序，对记录文件的分类、标识、保管、保留、检索和处置作出规定,对记录这种特殊文件进行管理。相关部门对产品质量形成过程中的材料质量控制记录、生产过程控制记录、过程监测记录、质量检测记录等记录文件应采用不易模糊褪色的笔记录，保持清晰、可辨。
1) 需要控制的记录的范围：与认证产品质量活动有关的记录。
2) 记录一般采用表格形式，按照《文件标准化编号规则》进行编号，依顺序编号的方式标识。
3) 质量体系部编制《质量记录一览表》并明确保存部门、期限。
4) 记录应能提供产品实现过程的完整质量证据，证明产品满足规定要求的程度。
5) 记录的保存期限及过期处理：根据产品的寿命周期、顾客和法律法规的要求以及质量管理体系运行的需要，确定记录的保存期限，并记录于《质量记录一览表》中。记录的存档保存时间通常应与产品的寿命周期相一致。用户有明确要求时，应按用户要求确定记录的保存年限。
一般情况下，贯标线产品的质量记录保存时间≧10年。
4.4.5 直接关联的程序文件和作业文件
《文件控制程序》
《质量记录控制程序》
《文件标准化编号规则》
《文件状态标识规则》
《技术文件管理办法》
《外来文件管理办法》
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	4.5 技术秘密控制要求
本产品属于国内外成熟产品，产品技术属于同行共知的技术，该条款不适用。
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	4.6.1 目的
采用图表形式对超柔射频同轴电缆生产线的SFCF4-50-2.5型超柔射频同轴电缆的生产流程及质量控制作出规定。
4.6.2 适用范围
本要素适用于超柔射频同轴电缆生产线生产线产品的生产流程。
4.6.3 职责
防务装备事业部是归口部门，负责生产流程图的绘制与管理，并按生产流程图的要求对该生产线产品的生产、过程检验实施控制。
电力能源事业部是主要相关部门，负责按生产流程图的要求对本事业部生产、检验实施控制。
质量体系部是主要相关部门，负责按生产流程图的要求对该生产线产品的原材料和产成品检验实施控制。
4.6.4 控制要求
4.6.4.1 防务装备事业部按照GJB 546B的要求和工艺文件的规定进行工艺策划，编制产品的生产流程图，明确产品生产的步骤、工序流转的顺序，按行业规范规定各道工序名称，确保生产流程图能清晰/清楚地体现生产过程的各项活动，并辅之以相应的标识加以直观表述。
4.6.4.2 生产流程图应反映全部生产过程，并注明产品型号，具体标识要求如下：
1) 反映产品制造的所有工序名称（注明首道工序和末道工序）以及测量和检验点，这些工序和测量点应标出简要的名称、文件号、修订版本字母和修订日期。
2) 标明所有原材料、零部件、在制品进入流程图的位置，注明原材料、零部件、在制品的名称，标出对应的检验文件编号；
3) 标识关键工序及相应的质量控制点；
4) 标识特殊工序；
5) 标识外包、外协过程及外协控制文件编号；
6) 标注每个过程工序需要控制的最主要的物理特性（气压、温度、湿度等）、保持过程控制所需的控制容差以及其他形式的控制图。
4.6.5直接关联的程序文件和作业文件
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	《文件控制程序》
《生产流程图编制细则》
《关键工序确认规定》
《特殊工序确认规定》
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	4.7.1目的
对生产线上所有产品的生产、检验、试验和贮存场所的工作环境进行控制管理，以满足产品对工作环境的要求。
4.7.2 适用范围
本要求适用于超柔射频同轴电缆生产线产品的生产、检验、试验和贮存场所。
4.7.3 职责
防务装备事业部是归口部门，负责提出工作环境控制要求，并对其进行监控、记录，以及工作环境超出规定时的处置工作。
电力能源事业部、质量体系部、采购管理部是主要相关部门，负责在规定的工作环境条件下进行工作，并对工作环境参数进行监控并记录，以及工作环境超出规定时的处置工作。质量提体系部还负责相关设施的配备及检测。
4.7.4 控制要求
(1) 防务装备事业部识别、确定为确保产品符合有关生产、检验和试验以及贮存要求所需的工作场所。根据产品特性要求和生产过程的特点，对产品生产、检验、试验和贮存场所工作环境（温度、湿度、洁净度、防静电等）控制要求的维护、保持，编制程序文件或其他文件中做出规定，并在工艺文件中体现出相应的环境条件要求。
(2) 质量体系部配备并规定用于工作环境监测与控制的手段/装置和方法。提出工作环境参数实施适时监控的频次和要求，对建立并保存的监控记录做出规定。制定环境监测和控制装置进行定期检定的要求。
(3) 当工作环境监控参数超过规定极限时，应停止生产加工、检验和试验，直至采取纠正措施使其恢复到允许的控制范围。同时，对在超过极限规定工作环境中所生产、检验的过程产品应进行质量评估，并做出必要的处置。
4.7.5直接关联的程序文件和作业文件
《工作环境控制程序》
《质量记录控制程序》
《生产现场6S管理办法》
《生产现场定置管理制度》
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	4.8.1 目的
制定并执行超柔射频同轴电缆生产线产品生产过程质量控制所需文件，确保生产过程受控，预防不合格的发生，满足产品质量一致性要求。
4.8.2 适用范围
本条款适用于超柔射频同轴电缆生产线产品加工全过程的质量控制。
4.8.3 职责
防务装备事业部是归口部门，负责生产过程控制技术文件的编制，并按其文件实施生产过程控制；负责本事业部生产过程检验文件的编制以及检验工作的实施。
电力能源事业部是主要相关部门，负责按照生产过程控制文件规定实施生产过程控制；负责本事业部生产过程检验文件的编制以及检验工作的实施。
质量体系部是主要相关部门，负责生产线原材料检验、产成品检验、检验技术人员能力培训。
智能制造部是主要相关部门，负责生产设备控制文件的编制以及设备的购置和管理。
4.8.4 控制要求
防务装备事业部编制并执行生产过程控制程序，从人员控制、设备管理、材料控制、工艺方法控制、环境控制、测量控制等方面，对生产线实施控制。
4.8.4.1 人员控制要求
1）人员的控制执行培训控制程序，生产线各类人员应熟悉相应的生产线控制要求，对生产线的文件、设备、原材料、生产操作、过程检验、生产环境进行有效控制。
2）产品工艺、生产、检验、库房、搬运和试验人员，应经培训，考核合格后上岗，关键和特殊岗位（含关键/特殊工序、检验等）人员须经培训、考核，合格后持证上岗。关键、特殊工序人员发生变化时应重新进行确认。
4.8.4.2 设备控制要求
1）设备的控制执行生产设备控制程序，智能制造部根据防务装备事业部提供的工艺要求，编制生产线所有生产设备（工装夹具）及软件清单，标明并核实设备具备满足工艺规定要求的能力，证实配置的生产设备是适宜的且其生产能力满足稳定批生产的条件，对设备实施动态管理。对生产设备进行标识（完好标识、关键或特殊工序标识等，认证合格后还应张贴贯标标识）。
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	对生产和服务使用的计算机软件，应经确认和审批，工装夹具应有必要的标识予以区分，使用前应进行符合性确认。
2）质量体系部根据防务装备事业部提供的工艺要求，负责编制生产过程中使用的检测设备（工装夹具）清单，清单应包括设备的名称、型号、编号、用途、校准周期、工艺要求、精度等内容。质量体系部按规定的校准周期对检测计量设备进行检定校准，使检测计量设备处于完好、有效授控状态，并负责对其进行标识（计量合格标识）。
3）防务装备事业部按规定的周期组织对生产设备进行检定及确认，定期对设备进行维护，生产线设备应始终处于完好、有效受控状态。对于无法检定的专用设备，智能制造部组织编制验证方法文件，通过工艺验证等方法确认其适宜性和符合性。
4）设备操作规程齐备，作业现场应有现行有效的设备操作规程；明确安全注意事项、记录要求等。
5）按照GJB 3014建立SPC体系，应按规定对关键工序使用的测量系统进测试，对其测试的重复性和再现性等进行分析并形成文件，确保测试能力满足使用要求。
6）生产设备更换应符合生产设备控制程序的规定要求。
4.8.4.3 材料控制要求
1）生产所领用的材料应有合格标识、标识内容完整，且与该工序生产产品的要求相符。
2）防务装备事业部根据产品特性要求和生产过程的特点，必要时应对水、电、气的控制要求和容差作出规定，明确制造过程和控制中使用的所有气体和化学原料成分及要求（适用时，包括杂质的比例和类型）。
3）防务装备事业部制定生产过程材料贮存控制办法，明确包括贮存条件、特殊材料（尤其是有限寿命材料）管理、发放控制、超期处置、不合格处理等要求，对生产现场的材料实施有效控制。
4.8.4.4 工艺控制要求 
1）防务装备事业部编制产品生产过程所必须的作业文件，如工艺文件、作业指导书等，满足产品规范规定的电性能和质量等级等要求。
① 作业文件必须涵盖所有工序，完整齐套。作业文件对人员、工装、设备、操作方法、生产环境、过程参数、检验试验、生产环境等提出具体的技术要求。作业现场应有适用、有效的作业文件。
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	② 制定特殊工序的作业文件，明确生产设备、加工对象、工艺参数，工艺参数的控制方法、环境条件、必要时试样的制取等要求。 对于关键、特殊工序，还应编制工艺质量控制规范，内容包括监测项目、项目指标、方法、频次、仪器等要求。确定关键工序、特殊工序和工序质量控制点，制定对每个质量控制点的检查要点、检查方法和接收准则，按规定明确关键工序能力指数并规定相关处理办法。
关键、特殊工序工艺参数的确定和变更必须经过评审和必要的验证。
2)防务装备事业部应保证生产线工艺流程科学合理，能有效保证产品质量。在生产流程图中标明首道工序、末道工序、关键工序、特殊工序、外包工序、材料进入点、检验控制点及相应的作业文件编号等。在作业文件中规定禁、限用工艺，并制定控制办法。
3）事业部在进行生产过程关键工序监测时，需对产品进行首检和过程检验、自检和专检、首件检验，并记录。
进行生产过程关键工序监测时，可采用控制图或其他适用统计图表的形式作为控制记录，表征控制参数的波动情况。当控制记录表明关键工序的工艺过程参数超出规定的控制界限或出现异常时，需进行质量分析和评价，确定应采取的改进措施。当产品规范规定时，应根据相关规范及GJB3014规定编制并执行统计过程控制(SPC)体系文件。
4） 制定对每个质量控制点的检查要点、检查方法和接收准则，按规定明确关键工序能力指数并规定相关处理办法。
5） 防务装备事业部制定特殊工序的作业文件，明确生产设备、加工对象、工艺参数，工艺参数的控制方法、环境条件、必要时试样的制取等要求。
6） 工序工艺参数的确定和变更必须经过评审和必要的验证。
7） 执行不合格品控制程序并依据产品特点和有关规范的规定，明确产品生产过程的返工控制要求，包括返工产品所采用的工艺、程序、材料和验证要求等，对返工产品实施有效控制。
8） 生产过程应执行产品标识和可追溯性控制程序,实行批次管理，控制要求包括以下内容:
① 根据产品特点、技术条件及合同要求确定批次管理范围，对实施批次管理的产品进行编号、标识。规定适当的标识方法，必须能够追随产品的全部生产过程，确保使用的标识号是系统的、有序的，作废了的标识号不能再次使用，每批零部件、材料、产品标识应具有唯一性。
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	② 规定建立、填写、传递、保管批次凭证（如原材料检验单、生产随工单、筛选单、不合格品处理单、合格证）的方法和要求。
③ 规定原材料领用、加工、装配、检验、保管、交验、包装、运输、储存各阶段的管理方法。
④ 按生产批建立生产流程卡（随工单），流程卡应详细记录生产过程的生产批号、数量、质量等级、执行标准，使用的材料/零件批次号，工序名称、设备编号、主要工艺参数、操作者、检验者、检验数量、日期等适用的要求。
4.8.4.5 环境控制要求
1)各事业部应编制定置管理图，在生产现场应实行定置管理，定制管理的主要内容包括设备及其位置、人员确定、产品存放等，定置管理图应根据产品特点和工艺流程进行编制，并得到相关人员的审批，事业部生产制造部按要求实施定置管理。当发生重要定置改变时，事业部应报防务装备事业部生产线主管技术员，防务装备事业部立即向质量体系部报备该信息，质量体系部按相关规定上报鉴定机构。
2)在工艺文件中明确生产、检验、试验符合产品技术要求的工作环境（如温度、湿度、清洁度、多余物、防静电等）控制要求，并实施实时监控，建立并保存监控记录。环境监测和控制装置应定期检定。
3)生产、检验、试验场所的温度、湿度等环境条件符合生产技术文件要求。
4)当工作环境监控参数超过规定极限时，应停止生产加工、检验和试验，直至采取纠正措施使其恢复到允许的控制范围。同时，对在超过极限规定工作环境中所生产、检验的过程产品应进行质量评估，并做出必要的处置。
4.8.4.6 测量控制要求
1)防务装备事业部编制产品生产过程的首件检验、工序检验、筛选和成品检验文件，其内容至少应包括：抽样方案、检验项目、检验方法、结果判定与处理方法、标识方法等。
2)按检验文件对半成品和成品进行检验，检验记录应真实、齐全，能够完整反映产品的质量状况，检验合格后应填写合格证明文件并在指定部位做上合格标志（或挂合格标签）。应体现产品（批）标识与相应质量证明文件的对应关系。
4.8.5 直接关联的程序文件和作业文件
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	《人力资源控制程序》
《生产设备控制程序》
《不合格品控制程序》
《文件控制程序》
《工作环境控制程序》
《产品标识及可追溯性控制程序》
《检验、试验控制程序》 
《生产过程控制程序》
《关键工序控制程序》
《特殊工序控制程序》
《生产线生产设备管理规定》
《计算机软件确认规范》
《关键、重点设备管理办法》
《模具管理办法》
《设备资料管理制度》
《产品批次管理办法》
《返工返修管理办法》
《工装夹具管理规定》
《产品序列号管理办法》
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	4.9.1 目的
制定并执行超柔射频同轴电缆生产线产品生产过程质量控制所需文件，确保生产过程受控，预防不合格的发生，满足产品质量一致性要求。
4.9.2 适用范围
本条款适用于超柔射频同轴电缆生产线产品加工全过程的质量控制。
4.9.3 职责
防务装备事业部是关键工序和特殊工序控制的归口部门，负责关键工序和特殊工序控制文件的编制，负责关键工序和特殊工序控制要求的实施。
电力能源事业部是主要相关部门，负责对本部门关键工序和特殊工序控制要求的实施。
4.9.4.1关键工序的控制
防务装备事业部编制关键工序控制程序。
1)识别出“对形成产品质量起决定作用的过程”，如：绕包绝缘、绕包屏蔽工序，将其确定为关键工序。
2)防务装备事业部编制关键工序明细表，一般包括：工序名称、质量特性、控制因素、控制范围及要求、方法等内容。
3)在工艺文件中对关键工序的控制要求进行规定，明确控制的项目/内容、控制的方法和要求以及使用的控制记录等。除此之外，控制的内容还应包括：
① 对关键工序进行标识。包括：在过程/工序场所或岗位做出标识，在工艺文件及过程(工艺)规程上做出标识，在操作人员的上岗证上做出相应标识等。
② 设置控制点，明确需监视和控制的过程参数和产品的关键或重要特性。
③ 使用生产过程收集的数据计算控制界限，制作分析用控制图和控制用控制图，进行过程能力分析，检查生产过程是否稳定，过程能力是否足够。
④ 实施首件（批）自检和专检，当测量装置能给出具体测量值时，应记录实测数据。
⑤ 可行时，对关键或重要特性进行百分之百检验。确因产品特点和批量的原因不能实施百分之百检验时，可采用抽样方案或用其他方法验证。
4.9.4.2特殊工序的控制
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	防务装备事业部编制特殊工序控制程序，明确特殊工序确认准则、标识方法、实施监控的方法、再确认的时机和方法等。
1)制定用于评审、批准确认特殊过程的准则，以及对这些过程实施监控的方法。
2)对这些过程所使用的设备能力进行认可，并对操作人员的资格进行考核和鉴定。
3)规定对该类过程实施再确认的时机、方法和程序，以便在过程要素要求（含材料、工艺方法、人员、设备、环境等）发生变更、产品出现严重质量问题、长期停工后恢复生产等情况下对过程状态进行再次确认。
4.9.5直接关联的程序文件和作业文件
《关键工序控制程序》
《特殊工序控制程序》
《关键过程控制方法》
《关键工序确认规定》
《特殊工序确认规定》
《计量器具周期检定/校准管理程序》
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	[bookmark: _Toc21248][bookmark: _Toc30275][bookmark: _Toc12919]4.10.1 目的
通过建立统计过程控制体系，实施统计过程控制，预防不合格的发生，提高产品关键工序质量一致性水平。
4.10.2 适用范围
超柔射频同轴电缆生产线SPC控制点的质量控制。
4.10.3 职责
防务装备事业部是统计过程控制的归口部门，负责统计过程控制体系建立，负责确定需进行SPC控制的工序及工艺参数，并对统计过程实施控制。
4.10.4 控制要求
4.10.4.1 防务装备事业部按照GJB973A-2004《柔软和半硬射频电缆通用规范》及GJB 3014的规定，结合产品以及制造过程的特点和具体情况，建立生产线统计过程控制(SPC)体系，编制并执行统计过程控制程序。
4.10.4.2 SPC体系的建立应依照GJB 3014标准要求，编制SPC实施计划，明确实施SPC的组织机构、适用范围、目标、实施的方法、工序及测试设备的要求等。
4.10.4.3 按产品规范要求明确需进行SPC控制的工序及需要控制的工艺参数，确定控制参数、控制范围和控制方法。
4.10.4.4 编制工序SPC实施细则，针对每个工序具体规定SPC技术应用的方法。
主要实施步骤如下：
1） 通过对生产线工艺过程的分析确定对形成产品质量起决定作用的工序为关键工序，并对关键工序实施SPC控制；
2） 确定关键工序的质量特性参数，制定特性参数的数据采集方案，采集并分析数据的分布情况；
3） 确定测试仪器的选用方法，对测量仪器的重复性和再现性进行评价；
4） 选择合适的方法计算工序能力指数，评价工序能力。当工序能力达不到期望值时，应开展工艺技术攻关，从人、机、料、法、环、测六个主要方面寻找工艺改进的机会；
5） 合理选择分析用控制图，对工序是否处于统计受控状态进行分析和评估；
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	6） 经分析、确认工序处于统计受控状态时，方可采用控制用控制图对生产过程实施监控；
7） 通过将采集数据在控制图上实时描点，判定生产过程中工序是否持续处于稳定受控状态。当发现控制图上数据点的分布不符合判稳规则时，应及时进行分析，采取必要的措施；
8） 控制图使用一段时间后，应重新采集数据，更新控制图的控制界限，以促进工序控制的不断改进和工序质量一致性的不断提高。
4.10.4.5 生产线SPC考核工序及考核指标：
绕包绝缘（Cpk≥1.0）       绕包屏蔽（Cpk≥1.0）  
Cpk值计算公式：


4.10.5直接关联的程序文件和作业文件
《统计过程控制程序》
《生产线SPC实施计划》
《超柔射频同轴电缆生产线SPC实施细则》
《SPC自审核实施细则》
《技术归零管理归零工作办法》
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	4.11.1 目的
[bookmark: _Toc387311272][bookmark: _Toc387311032]超柔射频同轴电缆生产线失效产品数量超过规定时，进行分析、纠正，以预防和消除不合格。
[bookmark: _Toc387311033][bookmark: _Toc387311273]4.11.2 适用范围
[bookmark: _Toc387311274][bookmark: _Toc387311034]适用于超柔射频同轴电缆生产线产品在生产过程、鉴定试验、质量一致性检验、现场使用发生的产品、半成品失效。
[bookmark: _Toc387311035][bookmark: _Toc387311275]4.11.3 职责
[bookmark: _Toc387311036][bookmark: _Toc387311276]防务装备事业部是失效分析控制的归口部门，负责失效原因分析、纠正措施的制定和实施。
质量体系部是失效分析控制的主要相关部门，负责失效分析工作的组织和相关资料的上报。
[bookmark: _Toc387311037][bookmark: _Toc387311277]电力能源事业部是失效分析控制的主要相关部门，参与失效原因分析、纠正措施的制定和实施。
4.11.4 控制要求
4.11.4.1 防务装备事业部编制失效分析控制程序，用于分析和确定电子元器件的失效模式、失效机理和引发失效的原因，寻找一种能够解决问题有效的纠正措施和改进方法。
4.11.4.2 失效分析程序文件内容包括失效分析程序、失效呈报程序、失效分析报告和失效分析设备等四个方面。
4.11.4.3 在鉴定检验和质量一致性检验期间元器件的失效数超过产品规范所允许的数量时，或用户方使用发生失效时，质量体系部要组织防务装备事业部和相关部门，在收到失效样品和相关资料30天内向鉴定机构作出失效分析报告；必要时，失效分析报告要有纠正措施。如果在已判定失效机理以后，再次发生属于相同失效机理的类似失效，那么至少要对前后两次失效的产品进行再次分析。
4.11.4.4 质量体系部组织防务装备事业部在知晓鉴定合格的产品出现失效后的5个工作日内向鉴定机构报告，报告内容为：
1) 元器件的名称、型号规格、质量等级、生产批次、数量、同批质量检验情况、同批使用数量。
2) 初步描述元器件失效时的工作条件和试验条件，详细准确记录元器件失效的工作状态和现场失效现象，根据元器件失效的时机（检验或使用过程、已装机使用）记录元器件的测试情况，如短路、开路、参数超差。判定可能的失效模式。
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	3) 发现和送交失效元器件的单位。
4）失效元器件的技术状态及记录，即生产过程记录、产品检验和试验记录。
5) 若元器件在寿命试验时失效，应报告元器件已经工作的时间，按相关产品规范的规定计算失效率水平，以判定是否符合要求。
6) 根据失效分析情况判定可能的失效原因。
4.11.4.5 需要时，质量体系部向鉴定机构提交详细的失效分析报告，失效分析记录应至少存档10年。
4.11.4.6 防务装备事业部编制失效分析报告，失效分析报告应包括以下内容：
1) 失效背景的简要描述。
2) 如实记录分析现象和过程，确认样品失效时的状态，呈现的失效模式及确定的失效部位。
3) 分析的结果，包括失效的机理和造成失效的原因,批次性质量问题或非批次性质量问题。
4) 建议采取的纠正措施。
5) 分析人员负责编写失效分析报告，相关技术负责人和质量监督负责人负责审核报告内容，质量保证负责人签发报告。
4.11.4.7 防务装备事业部负责对产品失效的原因进行收集、归类和传递，并承担对产品失效的原因进行分析、处置、制定纠正措施和反馈等相关工作。质量体系部负责保持失效分析记录的存档，存档时间从发生最后类似失效时算起至少保存10年。
4.11.4.8 综合管理部应保障失效分析人员所需能力的培训和考核，防务装备事业部应明确进行失效分析的环境要求，质量体系部应保障失效分析所需仪表、设备具有对其产品失效分析所需的能力。失效分析设备可以是本公司的设备，也可以是按合同另行安排其它有资格的单位的设备，应检定合格并在有效的计量、检定周期内。质量体系部以清单形式列出失效分析所需的设备，清单包括设备的名称、型号、制造厂、编号、存放地点、用途、设备工作范围、精度、校准周期等内容。
4.11.5 直接关联的程序文件和作业文件
《失效分析控制程序》
《失效分析实施细则》
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	4.12.1 目的
对失效或异常采取纠正与改进措施，使鉴定合格产品的失效数量、关键工序过程能力控制在规范允许的范围内。
4.12.2 适用范围
适用超柔射频同轴电缆生产线产品失效数超过规定范围或控制记录表明关键过程超出规定的控制限时，所采取的纠正措施和预防措施。
4.12.3 职责 
质量体系部是纠正措施与改进控制的归口部门，负责纠正措施与改进控制工作的组织和验证。
防务装备事业部、电力能源事业部是纠正措施与改进控制的主要相关部门，参与纠正措施与改进计划的制定和实施。
4.12.4 控制要求
4.12.4.1 当出现鉴定合格的产品在质量一致性检验中发生失效，失效数量超过产品规范所规定控制范围时，质量体系部组织相关部门查找失效的原因及失效模式对其进行分析，在原因分析的基础上拟制相应的纠正措施，并通过试验数据来证明其改进措施或试验方案的有效性，以确保类似的失效得以消除。
4.12.4.2 当用户使用过程中发生器件失效时，防务装备事业部按照用户要求组织进行失效分析，通过故障定位，机理分析找出失效原因，制定相应的纠正措施，并对所采取的纠正措施予以验证。
4.12.4.3 当产品加工过程中控制记录表明加工过程超出控制界限，发生失效时，防务装备事业部通过对人、机、料、法、环、测六方面的复核，找出造成失效的原因，采取相应的纠正措施，避免类似问题的重复发生。
4.12.4.4 对这些产品失效所采取的纠正措施需经过鉴定机构的认可，方可实施；当纠正措施仅限于是对工厂内部控制文件的改进措施时，措施计划可由质量保证负责人签字批准后实施。
4.12.4.5必要时，防务装备事业部需对所采取的纠正措施编制试验方案并进行样品试验验证；如用户或鉴定机构要求时，归口部门在纠正措施实施前，提供对这些失效所采取的纠正措施的验证方案，注意：验证试验所采用的试验样品应是在受控的生产线上正常生产的，只是在建议更改的工序上采取纠正措施。
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	试验方案中需说明在什么样的环境、设备和仪器、机械、光学和标准参数下进行的试验，以便于证实提出的纠正措施建议是合理可行的；同时还应说明对生产工序、生产工艺或检验工艺等文件的任何更改建议，以及可能会造成对产品质量产生的不良影响。在完成试验后，将验证报告提交鉴定机构确认后方可实施纠正措施。
4.12.4.6 经鉴定机构确认后的纠正措施计划，方可正式实施，按GJB 546B-2011标准4.12.3规定将实施结果报告鉴定机构，并提供纠正措施生效的日期、已修改文件清单及标识、实施纠正措施的首批产品和（或）质量一致性检验合格产品的批号等相关资料。
4.12.5 直接关联的程序文件和作业文件
《纠正改进措施控制程序》
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	4.13.1 目的
对超柔射频同轴电缆生产线上的测量和试验设备进行控制，保证满足生产加工过程的使用要求并真实地反映产品的性能参数和质量水平。
4.13.2  适用范围
适用于生产实现过程中测量和试验设备的控制。
4.13.3 职责
质量体系部是测量和试验设备控制的归口部门，负责测量和试验设备的统一管理和检定。负责所使用测量和试验设备的日常维护和使用。
防务装备事业部是测量和试验设备控制的主要相关部门，负责所使用测量和试验设备的日常维护和使用。
4.13.4 控制要求
质量体系部编制检定/校准及计量确认程序。
4.13.4.1 计量室编制测量仪器和试验设备清单，清单中应包括仪器、设备的名称、型号、制造厂、编号、存放部门及地点、用途、设备工作范围、精度、校准周期等内容，并对清单进行动态管理。
4.13.4.2 对每类自编测量仪器、试验设备的检定规程/校准规范和要求进行规定并执行。
4.13.4.3 每台测量仪器、检测设备按要求建立档案，保存这些设备的原始资料、验收文件、检定记录/校准证书、维修记录等。
4.13.4.4 对每台仪器仪表、计量器具、试验设备的状态（合格、准用、限用、禁用、停用、封存等）、使用有效期（检定合格证）、确认人（单位）、操作要求（操作规程）等进行挂牌或张贴标识，以便于了解这些设备的状态和相关操作方法。对设备位置变动会影响其测量性能的测量设备，需实施定置管理。
1) 生产和检验共用的测量设备应贴上“生产和检验共用”标识牌，提示在用于检验前应先进行运行检查，并保持记录。
2) 已通过生产线认证的鉴定批产品，其检测和试验用的设备仪器还应贴上军标线认证标志以示区别，并提示今后生产该认证产品时，必须在这些设备仪器上进行。
3) 设备的检定/校准和确认记录（含测量软件的确认记录）至少应保存5年。
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	4.13.4.5 对仪器仪表、计量器具、试验设备进行动态管理。
4.13.4.6 制定相应防护规定,确保仪器仪表、计量器具、试验设备在搬运、运输、贮存和维修时
防止损坏和失效。
4.13.4.7 当生产和检验设备可以共用,用作于检验设备之前，先进行运行检查并做好相关记录，确保其各项能力满足测量要求。
4.13.4.8当承制单位或试验机构的测量设备在进行校准/检定中所使用的规程没有可依据的国家标准时，承制单位应编制相应的规程并经鉴定机构确认后方可执行。
4.13.4.9当计算机软件用于规定要求的监视和测量时，应确认其满足预期用途的能力。确认应在初次使用前进行，并在必要时予以重新确认。
4.13.5 直接关联的程序文件和作业文件
《计量器具分类管理程序》
《确认间隔管理程序》
《计量器具周期检定/校准管理程序》
《计量确认标记管理程序》
《不合格计量器具的管理、纠正、追溯程序》
《环境管理程序》
《计量器具检定/校准计量确认程序》
《计量器具运行检查程序》
《生产和检验共用设备管理办法》
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	4.14.1 目的
对超柔射频同轴电缆生产线产品涉及的原材料采购、验收、贮存进行管理，以满足产品实现的需要。
4.14.2 适用范围
适用于超柔射频同轴电缆生产线产品原材料采购、验收、存储过程控制。
4.14.3 职责
采购管理部是采购控制的归口部门，负责原材料采购和仓储管理；
防务装备事业部门是采购控制的主要相关部门，负责原材料采购规范和关键、重要材料清单的编制；负责本事业部的材料仓储管理。
质量体系部是采购控制的主要相关部门，负责原材料的检验，负责合格供方的评价、管理。
4.14.4 控制要求
4.14.4.1采购管理部编制《采购控制程序》，质量体系部编制《供方管理控制程序》。以保证采购的所有产品和服务满足产品设计的要求。采购过程控制包括：对供应商的选择，采购文件的控制，供方的监督，对采购产品的检验控制。对购进材料的出入库管理及贮存、防护、标识、使用的控制。
4.14.4.2 采购过程控制
1) 防务装备事业部编制《原材料采购规范》，明确采购控制要求；采购管理部在采购合同中明确采购的型号、规格、数量、执行的标准、质量等级、主要特性技术要求、验收要求、监制要求等必要的要求。
2) 防务装备事业部识别并建立产品的关键、重要材料清单，内容包括：名称、型号/规格、供应商、采购依据标准、入厂检验规范、储存有效期等。
3) 质量体系部编制供方评价准则，用于选择、评价和重新评价供方的依据。根据评价结果建立合格供应商名录。对用户要求控制的采购产品，应邀请用户参与对供方的评价和选择。评价结果及评价所引起的任何必要措施的记录应妥善保存。
4) 防务装备事业部负责本事业部的材料出入库及贮存、防护、标识、使用管理控制。
4.14.4.3 采购材料的检验控制：
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	1）质量体系部编写采购材料检验操作文件，内容包括检验的分组、抽样和试验程序、完成检验的日期受试材料的数量、接受和拒收准则、检验的频次以及验证方法。
2）质量体系部按照采购材料检验操作文件对采购材料进行检验和验证，以确保采购的产品满足规定的采购要求。材料经验证、确认满足要求后方可使用。
3）采购产品的检验及验证记录应妥善保存。
4.14.4.4 采购材料和出、入库控制
采购管理部编制采购控制程序和库房管理办法，以控制有限寿命材料老化的因素、防止将合格与不合格的材料或成品相混杂；防务装备事业部按文件规定对本部门的材料进行出、入库管理。采购材料文件应规定下列内容：
1）采购材料进货后在完成所需的检验/试验（或收到必要的试验报告）之前不得使用的管理方法；
2）原材料（特别是有限寿命材料）的管理和标识方法；
3）不合格材料与合格材料的隔离和标识方法；
4）对库房进行区域划分，方便管理材料；
5）获得材料必要的试验报告、证明资料的渠道和方法；
6）材料检验合格和不合格的标识方法，能清楚表明材料的接收或拒收状态。
7）入库和出库物资贮存和搬运的方法。
4.14.4.5 合格材料的管理实施要求
1）制定材料检验状态标识的制度；
2）由授权的检验人员负责给出检验状态标识；
3）当贮存场所发生异常情况后，应对其影响的后果进行评价。必要时采用复验的方式确认所存材料的合格状态。
4.14.4.6 不合格材料的管理实施要求
1）编制不合格材料的标识制度；
2）划分不合格隔离区域,防止与合格材料相混淆；
3）规定不合格材料的处置方法。
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	4.14.4.7 材料的可追溯性要求
1）接收材料时，应对材料进行批次标识，当可能时，应在整个过程中保持此标识；
2）应标识成品元器件，并能正确识别其生产批次；应保存每个批次使用材料的批次以及分批材料的记录，以追溯到原材料的批次；
保存每个生产批所使用的各批或分批材料的记录。
4.14.5 直接关联的程序文件和作业文件 
《供方管理控制程序》
《采购控制程序》
《不合格品控制程序》
《供方风险评估与管控办法》
《合格供方的选择、评价、绩效监视及再评价准则》
《采购计划管理规定》
《合同管理办法》
《采购管理办法》
《物资采购管理规定》
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	4.15.1 目的
建立并且执行产品标识和可追溯性程序，以便追溯和确定通过了相应的筛选、鉴定和质量一致性检验的合格产品。
4.15.2 适用范围
适用于超柔射频同轴电缆生产线产品的标识和可追溯性控制。
4.15.3 职责
防务装备事业部是产品标识和可追溯性控制的归口部门，负责《产品标识和可追溯性控制程序》的编制，负责生产现场和本事业部库房的产品、材料标识和可追溯性记录的管理和检查。
采购管理部是产品标识和可追溯性控制的主要相关部门，负责外购材料可追溯性记录的管理，负责本部门库房的产品、材料标识和可追溯性记录的管理和检查。
电力能源事业部是产品标识和可追溯性控制的主要相关部门，负责本事业部产品的标识和可追溯性记录的管理。
4.15.4 控制要求
4.15.4.1 防务装备事业部建立并执行《产品标识和可追溯性控制程序》，将标识与可追溯性贯穿于产品实现的各个阶段以及计划的产品工作寿命周期内。
4.15.4.2 对产品的标识应符合下列规定：
1）为满足可追溯要求，对每批零件/材料、产品的标识应具有唯一性。
标识的方式可视具体情况而定。例如，对于同一生产线可采用下列一种或几种方法加以标识：采用表示生产日期的日期编码，用以标识随时间连续加工制造出来的产品；采用批次编号，用以标识同类的组和相同条件下生产出来的批产品；采用顺序号，用以标识必须保持自身数据的单个产品等。
产品的标识可直接制作在产品上，当不能直接在产品上标识时，允许制作在包装物或其他载体上（如标签、标牌、套管），也可利用流程卡、质量证明文件或其他记录方式标识。
又如，对于不同生产线/设备加工的产品（批），可在上述标识的基础上分别再加上能区分生产线/设备的代号或代码等。
2）确保使用的标识号是系统的、有序的，保证作废了的标识号不会再次使用。
3）应按产品批次建立生产流程卡（随工单），以此作为实现对生产过程标识和可追溯的主
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	要载体。流程卡应详细记录产品（批）投料、使用的材料/零件、加工、装配、调试、检验数量、质量状态，以及操作者、检验者和操作活动有关的资料、设备、日期等内容，批次管理中产品的批次标识可作为进行追溯时的标识。
4）生产过程建立的原始记录应体现与产品（批）标识（如批号）保持的一致性或能体现直接的对应关系。
5）应体现产品标识与相应质量证明文件的对应关系。
4.15.4.3 通过建立适宜的标识，至少应实现如下的可追溯性：
1）对生产所用材料、零件、组件的批次和质量状况，以及供方的相关信息的追溯。
2）对产品交付前生产全过程的控制情况，包括产品（批）加工过程的操作人员、设备等状态的追溯。
3）对产品筛选、检验和试验过程的状态及结果的追溯。
4）对产品交付后的分布及场所的追溯。
4.15.5 直接关联的程序文件和作业文
《产品标识和可追溯性控制程序》
《半成品管理办法》
《在制品库房管理规定》
《原材料批次管理规定》
《产品序列号管理办法》
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	4.16.1 目的
    对超柔射频同轴电缆生产线中需外包的过程进行控制和管理，确保产品满足要求。
4.16.2 适用范围
适用于超柔射频同轴电缆生产线产品中对分承制方的控制。
4.16.3 职责
质量体系部是分承制方控制的归口部门，负责编制《外包过程控制程序》，建立合格分承制方（也称为外包方）管理制度，编制合格分承制方清单，报鉴定机构审查、备案并提交相关用户备案。负责检验试验过程（周期试验）和计量过程的分承制方的确定、管理，对分承制方的资质进行审查，与分承制方签订技术协议和控制。
防务装备事业部是分承制方控制的主要相关部门，负责组织生产工序外协过程的确定，负责工序分承制方的确认、管理，与外包方签订正式的技术协议和质量保证协议或合同。
4.16.4 控制要求
4.16.4.1 本生产线无生产工序外包和检验试验外包，只有计量校准外包，执行《外包过程控制程序》。
4.16.4.2 工厂确保对外包过程的控制，并不免除其提供满足所有顾客和法律法规要求产品的责任。
4.16.4.3 分承制方的基本要求
1）质量体系部编制《外包过程控制程序》。
优先选择有能力的外包供方（尽量选择通过军标体系认证的企业），定期对外包方进行评价；形成合格外包方清单，并报鉴定机构审查、备案并提交相关用户备案。
对分承制方的确认至少应包括以下事项：
① 分承制方的资质、资格、长期提供稳定外包的能力。
② 分承制方的生产设备能力和人员资格。
③ 产品检验、试验以及交付验证方法、判定接收准则。
④ 产品标识、搬运、包装、防护、贮存、运输及保障条件等。 
2）质量体系部与计量校准外包方签订正式的技术协议或质量保证协议或合同；
3）应对外包方的加工过程实施监控，并保持记录。
4）要求外包方的所有相关记录应具有可追溯性。
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	4.16.5 直接关联的程序文件和作业文件
《外包过程控制程序》
《合格供方的选择、评价、绩效监视及再评价准则》
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	4.17.1 目的
对产品的防护实施控制，使其在生产、检验、贮存、流转搬运以及长距离运输过程中有必要的物理保护，确保其在这些过程中不遭受损坏。
4.17.2 适用范围
适用于超柔射频同轴电缆生产线涉及的原材料、零部件、半成品、成品的标识、搬运、包装、贮存过程。
4.17.3 职责
防务装备事业部是产品防护的归口部门，负责产品防护要求的编制，负责入库后原材料的防护控制、本事业部生产过程中产品的防护控制、成品的防护控制、检验试验过程产品防护控制。
电力能源事业部是产品防护的主要相关部门，负责本事业部生产过程中产品的防护控制。
采购管理部是产品防护的主要相关部门，负责购回公司后各使用单位领出前的原材料防护控制。
4.17.4 控制要求
4.17.4.1 产品防护包括产品标识、搬运、包装、贮存和保护。
4.17.4.2 防务装备事业部编制《产品防护控制程序》，覆盖对原材料、零部件、半成品以及成品（含检验试验过程的产品）的控制要求。应保证在生产和检验期间对其提供所需的物理保护、在受控的贮存场所贮存、流转搬运以及长距离运输过程中对元器件提供必要的物理保护，确保元器件在这些过程中不遭受损坏。主要的控制要求包括：
1）根据贮存物品的特性，应分别规定对原材料、零部件、半成品以及成品贮存场所的环境要求；
2）制订有效的控制办法对有限寿命的物品实施控制；超贮存期的物品，应及时设立“待处理”标识或实施必要的隔离，且在发放前须进行复验；
3）应确保物品在贮存期间标识清晰、按批存放、摆放整齐，并采取必要的防损坏、防丢失措施；
4）成品贮存场所应只贮存经质量一致性检验合格的元器件；
5）发放贮存的物品时，应依照“先进先出”原则，并建立物品分发台账，确保账、物、卡相符和必要的可追溯性；
6）应根据产品通用规范要求、产品特点及用户的特殊要求，对产品进行包装（含内包装和外包装），对静电敏感器件和片式元件应规定特殊的包装方法。具体要求：
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	① 内包装上的标识应包括：型号、规格、数量、质量等级、生产批号和日期代号、商标、承制方；
② 适用时，外包装上除应在明显位置设置防潮防雨、防倒置、防碎、防振等标识外，还应注明承制方名称和通讯地址；
③ 选用的包装应牢固、可靠，应确保在搬运、贮存和运输过程中不会自行损坏。
4.17.4.3 应选用适宜的搬运手段和运输方式，以保证物品在搬运、运输过程中装卸方便，包装不遭受损坏。
4.17.5 直接关联的程序文件和作业文件
《产品防护控制程序》
《成品库管理规定》
《有特殊储存材料要求及有限寿命材料的标识和管理办法》
《原材料库房管理规定》
《搬运、储存、防护管理办法》
《包装管理规定》
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	4.18.1 目的
通过编制质量保证工作文件，确定承制方质量保证的质量职责、工作流程及要求等内容，满足产品规范中关于产品质量一致性检验、鉴定检验、合格资格的保持、失效率维持及升级等适用的质量保证要求。
4.18.2 适用范围
本章节适用于超柔射频同轴电缆生产线内部和外部的质量控制。
4.18.3 职责
质量体系部是质量保证的归口部门，负责生产线质量保证工作的组织策划。
防务装备事业部是质量保证的主要相关部门，负责生产线技术指标的确定，负责生产线产品的交付和服务控制。
4.18.4 控制要求
4.18.4.1质量体系部编制《不合格品控制程序》，防务装备事业部按照通用规范和详细规范的规定，根据质量一致性检验、鉴定检验、合格资格的保持、失效率维持及升级等质量保证要求，编制《检验、试验控制程序》、《产品交付和服务控制程序》、《失效分析控制程序》等文件，规定各部门的质量保证工作职责。
4.18.4.2质量保证工作主要内容与要求：
1) 质量体系部按照GJB 546B-2011、ZZR-Q/XC 20048－2017《SFCF4-50-2.5型超柔射频同轴电缆详细规范》的要求，组织编制超柔射频同轴电缆生产线的大纲计划及其一系列支持性文件（全称大纲文件），作为质量保证工作的基本文件。在这些文件中详细说明如何按照GJB 546B的要求开展和实施质量保证工作，并规定质量保证工作人员的质量职责。
2) 鉴定检验、质量一致性检验的评定准则按照ZZR-Q/XC 20048－2017规定执行。
本生产线涉及质量一致性检验的程序完全在公司内实施。质量一致性检验的A组和B组检验按逐个检验批进行；C组检验每年进行一次；
本生产线涉及鉴定检验的程序，由防务装备事业部负责按ZZR-Q/XC 20048－2017要求准备样品并制订鉴定试验方案，质量体系部将其报送上级主管部门认可的试验室进行鉴定试验。
3) 质量体系部编制《不合格品控制程序》，在该文件中明确当质量保证工作中发现不符合接
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	收准则时，公司对其的处置准则（包括失效分析、返工、拒收或重新提交的方式），确保不合格得到有效的识别与控制。
4) 用于生产线的检验和试验设备应符合技术规范的要求，按规定进行检定、校准和控制，且在检定有效期内。
5) 防务装备事业部对同型号产品生产、试验所使用的文件、材料、工艺方法实施控制，制定控制办法和产品质量一致性评价办法；编制《统计过程控制程序》，采用数理统计分析方法进行统计分析，规定质量一致性检验时产品批次间一致性指标要求，保证产品偏差在规定的合理范围内。
确保产品经过规定的检验和试验项目，并能表明符合接收准则的要求后，才能放行与交付。
6) 防务装备事业部编制《产品交付与服务控制程序》，规定产品交付时的确认活动，明确应按规定提交的合格证明和相关文件，必要时提供其他保障资源，完成产品使用和维护的技术支持。
4.18.4.3生产线技术指标要求
4.18.4.3.1产品成品率指标
① 关键工序合格率指标（见表1）
表1 关键工序合格率指标
	工序名称
	代表产品型号
	合格率

	绕包绝缘
	SFCF4-50-2.5
	85%

	绕包屏蔽
	SFCF4-50-2.5
	85%


② 产品总投入产出率目标（见表2）
表2 产品总投入产出率目标
	代表产品型号
	投入产出率目标

	SFCF4-50-2.5 
	80%


③ 产品投入产出率计算方法
产品投入产出率=产出/投入×100%
(考核时机：未加应力条件下，产品刚下线进行电性能参数测试时)
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	4.18.4.4 质量保证记录要求
质量保证工作记录包括筛选报告、检验和试验记录、合格资格保持报告、失效分析与纠正措施记录（适用时）、失效率等级维持和升级方案（适用时）等。这些记录应能证明产品符合检验、试验（接收准则）的要求，均应如实、详细、完整填写，签署齐全，并妥善保存。
4.18.4.5 试验样品的保存要求
质量体系部技术员建立试验样品台账，记录样品来源、数量、批号、试验项目、试验结果、试验人员、样品去向等信息，完成样品的试验后，将剩余样品入样品库保存，库房管理员需对试验样品进行标识，并进行登记建账管理。
4.18.5 直接关联的程序文件和作业文件
《检验和试验控制程序》
《设计开发控制程序》
《不合格品控制程序》
《产品交付和服务控制程序》
《检验印章管理办法》
《产品放行准则》





	超柔射频同轴电缆生产线产品
质量保证大纲计划
	文件编号
	JZXL/QA(GB)-0202(B)-2025

	
	版 本 号
	A

	[bookmark: _Toc6733][bookmark: _Toc15908][bookmark: _Toc26590]4.19 更改控制
	共55页
	第 51 页

	
	修订状态
	—

	4.19.1 目的
为保证超柔射频同轴电缆生产线产品符合设计要求并满足使用要求，需对技术状态变化进行控制。
4.19.2 适用范围
适用于超柔射频同轴电缆生产线产品已固化的技术状态更改。
4.19.3 职责
防务装备事业部是技术更改控制的归口部门，负责技术更改控制文件的编制、更改控制管理及更改的实施。
电力能源事业部、质量体系部、采购管理部、智能制造部、综合管理部是主要相关部门，负责技术更改的实施。
4.19.4 控制要求
4.19.4.1 本条实为技术状态控制内容，可以参考GJB 3206规定，按照“论证充分、试验验证、各方认可、审批完备、落实到位”的原则执行。
4.19.4.2 防务装备事业部编制《技术更改控制程序》，对已经定型和认证鉴定合格的产品在结构、材料（含供方）、工艺、设备等方面发生的变更实施控制，内容应包括变更的评审、流程要求、验证要求以及必须的补充鉴定试验。未经鉴定机构审查和确认，经鉴定合格的产品基线，不得进行更改。
4.19.4.3 当相关产品规范（如产品执行总规范）有规定时，应按规范规定的更改控制要求进行，并将该规范纳入质量保证大纲的引用文件；当相关产品规范未作规定时，程序文件应明确规定更改的级别控制及要求。
4.19.4.4 除另有规定外，更改的级别一般分两级：重要更改和次要更改。
1) 重要更改：对产品的主要原材料(供方)、结构、零部件、生产流程、关键工艺、关键设备以及可能对产品性能、质量、可靠性、产品的互换性、使用性能等造成影响的更改，均应视之为重要更改。对于重要更改，应进行评审、验证和确认，并应报鉴定机构审查和确认，在没有得到鉴定机构审查和确认前，不得进行重要更改，更不能将未经审查确认的更改后生产的元器件交付用户使用。
重要更改的评审应包括评价对产品组成成分及可能的影响，包括对已交付产品在互换性上的影响，更改的评审结果、评审要求、采取的措施记录、评审记录，以及与更改有关的试验验证记
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	录均应归档管理，规定不少于五年的保存期。
当重要更改通过评审认为不能通过单项试验证明维持满足原有技术质量要求或得到改善提高时，鉴定机构有权决定进行部分或全部鉴定。
2) 次要更改：除重要更改以外的所有更改。次要更改应建立程序，明确向鉴定机构报告、备案的人员及责任，并向鉴定机构报告更改的时间点，必要时还应向鉴定机构报告必要的试验验证项目和验证结果，当鉴定机构认为有必要时，次要更改也需要进行部分或全部重新鉴定。次要更改中，属勘误译印、修正描图、统一标注方法、进一步明确技术要求等不影响满足产品要求或产品质量的更改和补充，可由公司自行批准，在年度维持报告中统计、明确各类更改的次数。
4.19.4.5 无论是重要更改还是次要更改，承制单位对更改各环节建立文件化的程序要求，对具体产品的重要更改和次要更改进行可操作的定义区分，并明确更改的评审要求、记录要求及相关的记录资料存档要求。
4.19.4.6 更改评审应对更改可能造成的影响进行全面评价，评审产生的结论或措施应归档保存。
4.19.5 直接关联的程序文件和作业文件
《技术更改控制程序》
《技术状态管理办法》
《技术状态项及其技术状态基线文件管理办法》
《技术文件更改控制规定》
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	4.20.1 目的  
采用内部质量审核方式，确认超柔射频同轴电缆生产线的符合性及有效性，确保持续符合相关规范要求。
4.20.2  适用范围
适用于超柔射频同轴电缆生产线产品的内部质量审核。
4.20.3  职责
质量体系部是内部质量审核的归口部门，负责内部质量审核工作的组织和实施。
各质量体系成员单位负责接受和配合内部审核，准备和提供与本部门工作有关的审核所需资料，对审核中涉及本部门责任的问题项制定并实施纠正措施，确保纠正措施的有效性。
4.20.4  控制要求
质量体系部编制内部质量审核程序，以便：
1）质量体系部针对拟审核的过程和区域的状况和重要性，对审核方案进行策划。
2）规定审核的范围、频次，制定审核计划，内部质量审核至少每6个月进行一次，需要时，可增加审核的频次。
3）应制定审核内容符合本大纲计划全部要求（4.1～4.21）的内部质量审核项目清单，并将其列入大纲文件（见附录I）。
4）为确保审核过程的客观、公正和有效性，不允许内审核员审核本部门。公司应确保审核员经过相应培训并具有相应能力。
5）审核活动完成后，应以书面的审核报告形式将审核结果（包括审核发现的与所批准的程序或规范要求有差异的情况）传递至受审核部门。
6）应对审核发现的问题进行原因分析、纠正措施和措施有效性的跟踪验证。所有纠正措施应在实施之前获得质量保证部门的同意，质量保证部门确保及时地跟踪和督促责任部门对所有不符合情形采取纠正措施。
7）做好审核活动的记录，对所有发现的不符合情形均应记录在相应的审核项目清单中。
8）按规定要求对审核过程的所有记录实施归档管理，包含：审核计划、审核报告、审核项目清单，以及针对审核发现问题的原因分析、纠正措施和措施有效性跟踪验证记录等。
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	4.20.5  直接关联的程序文件和作业文件
《内部质量审核程序》
《文件控制程序》
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	4.21宇航级元器件的控制要求
该产品不属于宇航级元器件，该条不适用。

 




[bookmark: _Toc3719]附录A  单位简介 
[bookmark: _Toc14221]四川九洲线缆有限责任公司简介
四川九洲线缆有限责任公司（国营第六〇八厂） 是四川九洲投资控股集团成员企业，宇航级高可靠元器件科研生产单位、轨道交通线缆引领者，专业从事光电线缆及电气互联产品研发、制造、服务的国家高新技术企业，拥有防务装备线缆、电气互联产品、电气装备线缆、输配电线缆、通信线缆及材料等大类产品，广泛应用于航空航天、军事电子、电力能源、轨道交通、石化矿业、装备制造和通信等领域。
公司始建于1970年，拥有绵阳、东台两大生产制造基地，占地554亩，注册资本4.78亿元，总资产28.1亿元，员工1000余人，年营业收入60余亿元。下属江苏东强股份有限公司、深圳九洲蓉胜科技有限公司、四川九洲顺达科技有限公司。
公司是国家级专精特新“小巨人”企业、国家级“绿色工厂”、省级企业技术中心、四川省军用特种线缆及组件工程技术研究中心，是中国电器工业协会电线电缆分会理事单位、中国铁道企业管理协会理事单位、中国交通运输协会轨道交通安全技术专委会理事单位、中国通信企业协会理事单位、中国电力企业联合会会员单位、全国电线电缆标准化技术委员会会员单位、煤炭工业煤矿安全标准化技术委员会单位、中国电子元器件协会光电线缆分会理事单位、防静电及阻燃材料分技术委员会单位。建立了质量管理体系、环境管理体系、职业健康安全管理体系、汽车行业质量管理体系、航空业质量管理体系、能源管理等体系，拥有全国工业产品生产许可证、矿用产品安全标志证书、军用电子元器件制造厂生产线认证、铁路CRCC、3C、PCCC、泰尔、燃烧性能标识授权书、汽车充电传导系统产品认证、光伏系统用电缆等产品认证。
公司拥有生产厂房18万余平米，120余条专业化生产线，长期承担国家、省、市重点科研项目，拥有授权专利445项，其中发明专利28项，主持或参与修/制订国家、行业标准50余项。掌握双层超薄壁含氟聚合物绝缘一次性成型、低驻波稳相射频同轴电缆、新能源汽车大功率充电电缆、轨道交通数字信号及网络数据电缆、27.5KV机车动力电缆、-196℃深冷光电复合缆、60万次弯折40GHz稳相电缆、特高压架空绞线、低烟无卤等电力电缆、铝合金等特种电缆、超低故障率复杂电缆网等核心技术产品。
公司以产出为中心，追求增量；以奋斗者为本，追求绩效；长期艰苦奋斗；发动全员智慧，激励创新。致力成为卓越的电线电缆与电气互联产品服务型制造商。

公司地址：绵阳高新区科技城大道南段89号
公司电话：（0816）2544300   （0816）2543463
传    真：（0816）2532120    
邮政编码：621000
附录B  组织机构图
组织机构图
[image: 组织架构 （超柔生产线）]



	1.1目的
a. 被复线生产线（TGE-702聚乙烯被复线、TGE-704尼龙被复线、TGE-706芳纶被复线、TGE-707铜包钢被复线、JHFY-1型2M群路传输线）贯彻国军标生产线的质量控制符合军用电子元器件生产线质量认证、GJB 546B标准和用户附加的要求，生产线产品质量达到 GJB 882A-2002《被复线通用规范》、Q/XC20012-2002《芳纶被复线详细规范》、Q/XC20014-2003《铜包钢被复线详细规范》、ZZR-Q/XC20018A-2008《聚乙烯被复线详细规范》、ZZR-Q/XC20019-2008《尼龙被复线详细规范》、ZZR-Q/XC20025A-2010《JHFY-1型2M群路传输线详细规范》的要求，且能维持被复线生产线贯彻国军标生产线认证合格和保持产品鉴定合格；
b. 被复线生产线生产过程做到质量可控。产品出现质量问题能及时发现、及时纠正，并防止重复发生；
c. 产品质量管理过程具有可追溯性；
d. 保证生产线产品批次质量一致性。
1.2 适用范围
本大纲计划规定了被复线生产线建设和实施的质量控制和质量管理准则及要求。
本大纲计划适用于为确保产品质量稳定，需对人员、设备、原材料、工艺、环境、测量进行控制的被复线产品（见附录D)。本大纲计划是本单位管理被复线生产线时，制定和实施生产线程序文件、作业文件的基本依据，也是鉴定机构进行生产线审查的依据。
1.3大纲计划管理要求
为确保大纲文件的有效实施，特规定如下管理要求：
b. 制订和实施质量保证大纲计划是开展质量认证工作和生产线贯标产品鉴定的先决条件，是产品鉴定合格维持的必要条件和保证措施，是本单位生产、技术和质量管理的正式文件，由质量体系部负责管理。
c. 质量保证大纲计划单独装订成册，是现行有效版本。
d. 在本单位和认证机构使用质量保证大纲计划时，在封面加盖“受控”标记并编号，质量体系部保存“受控”质量保证大纲计划发放清单。
e. 质量保证大纲计划一切内容的更改按原审批程序进行，由质量体系部质量管理员对所有发

	1.1目的
e. 被复线生产线（TGE-702聚乙烯被复线、TGE-704尼龙被复线、TGE-706芳纶被复线、TGE-707铜包钢被复线、JHFY-1型2M群路传输线）贯彻国军标生产线的质量控制符合军用电子元器件生产线质量认证、GJB 546B标准和用户附加的要求，生产线产品质量达到 GJB 882A-2002《被复线通用规范》、Q/XC20012-2002《芳纶被复线详细规范》、Q/XC20014-2003《铜包钢被复线详细规范》、ZZR-Q/XC20018A-2008《聚乙烯被复线详细规范》、ZZR-Q/XC20019-2008《尼龙被复线详细规范》、ZZR-Q/XC20025A-2010《JHFY-1型2M群路传输线详细规范》的要求，且能维持被复线生产线贯彻国军标生产线认证合格和保持产品鉴定合格；
f. 被复线生产线生产过程做到质量可控。产品出现质量问题能及时发现、及时纠正，并防止重复发生；
g. 产品质量管理过程具有可追溯性；
h. 保证生产线产品批次质量一致性。
1.2 适用范围
本大纲计划规定了被复线生产线建设和实施的质量控制和质量管理准则及要求。
本大纲计划适用于为确保产品质量稳定，需对人员、设备、原材料、工艺、环境、测量进行控制的被复线产品（见附录D)。本大纲计划是本单位管理被复线生产线时，制定和实施生产线程序文件、作业文件的基本依据，也是鉴定机构进行生产线审查的依据。
1.3大纲计划管理要求
为确保大纲文件的有效实施，特规定如下管理要求：
f. 制订和实施质量保证大纲计划是开展质量认证工作和生产线贯标产品鉴定的先决条件，是产品鉴定合格维持的必要条件和保证措施，是本单位生产、技术和质量管理的正式文件，由质量体系部负责管理。
g. 质量保证大纲计划单独装订成册，是现行有效版本。
h. 在本单位和认证机构使用质量保证大纲计划时，在封面加盖“受控”标记并编号，质量体系部保存“受控”质量保证大纲计划发放清单。
i. 质量保证大纲计划一切内容的更改按原审批程序进行，由质量体系部质量管理员对所有发
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附录B  组织机构图（续）

组织机构图[image: （超柔射频电缆）生产线组织、职能]
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[bookmark: _Toc10697]附录C  质量职能分配表
质量职能分配表
	                
 
大纲计划
大纲计划

组织机构

	质
量
体
系
部
	智
能
制
造
部
	防
务
装
备
事
业
部
	电
力
能
源
事
业
部
	采
购
管
理
部
	综
合
管
理
部

	4.2 组织机构与职责
	○
	○
	○
	○
	○
	▲

	4.3 培训
	○
	○
	○
	○
	○
	▲

	4.4 文件控制
	○
	○
	○
	○
	○
	▲

	4.5 技术秘密
	—

	—

	—

	—

	—

	—


	4.6 生产流程图
	○
	○
	▲
	○
	○
	○

	4.7 工作环境
	○
	○
	▲
	○
	○
	○

	4.8 生产过程控制文件
	○
	○
	▲
	○
	○
	○

	4.9 关键工序和特殊工序控制
	○
	○
	▲
	○
	○
	○

	4.10 统计过程控制
	○
	○
	▲
	○
	○
	○

	4.11 失效分析                                                                                                                                                             
	○
	○
	▲
	○
	○
	○

	4.12 纠正措施与改进
	▲
	○
	○
	○
	○
	○

	4.13 测量和试验设备的控制
	▲
	○
	○
	○
	
	

	4.14 采购
	○
	
	○
	
	▲
	

	4.14.1 采购过程
	▲
	
	○
	○
	▲
	

	4.14.2 采购材料的检验
	▲
	
	▲
	○
	○
	

	4.14.3 采购材料和出、入库管理
	○
	
	▲
	○
	▲
	

	4.14.4 合格材料的管理
	○
	
	▲
	○
	▲
	

	4.14.5 不合格材料的管理
	○
	
	▲
	○
	▲
	

	4.14.6 材料的可追溯性
	○
	
	▲
	○
	▲
	

	4.15 产品的标识和可追溯性
	○
	
	▲
	○
	○
	

	4.16 分承制方的控制
	▲
	
	▲
	
	○
	

	4.17 产品防护
	○
	
	▲
	○
	
	

	4.18 质量保证
	▲
	○
	○
	○
	○
	○

	4.19 更改控制
	○
	○
	▲
	○
	○
	○

	4.20 内部质量审核
	▲
	○
	○
	○
	○
	○

	4.21 宇航级元器件
	—
	—
	—
	—
	—
	—


注：▲  归口管理部门       ○  主要相关部门      — 不适用
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[bookmark: _Toc4602]附录D  代表/扩展品种清单
代表/扩展品种清单
	序号
	产品型号
规格
	产品详细规范编号及确认号
	总规范
编号
	类型
	工艺文件编号
	关键指标

	1
	SFCF4-50-2.5
	ZZR-Q/XC 20048-2020
JLCH61090023
	GJB973A-
2004
	代表
品种
	JZL4.850.090
	1、介质耐电压：DC1000V；
2、插耗：
300MHz≤0.12dB/m，
10GHz≤1.9dB/m；
3、电压驻波比：≤1.5
(300MHz—10GHz)；
4、特性阻抗：
50Ω±3Ω（200 MHz）。
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[bookmark: _Toc105]附录E.1  生产流程图
[image: 生产流程图（超柔）2025.9.6_00]
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[bookmark: _Toc30859]附录E.2  生产区域定置图
[image: 104#定置管理图]
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附录E.2  生产区域定置图（续）

[image: 超柔定置管理图_00]
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[bookmark: _Toc26186]附录E.3  生产环境控制要求清单
[bookmark: _Toc27387][bookmark: _Toc7926][bookmark: _Toc26057]生产环境控制要求清单
	序号
	生产场所
	环境控制要求

	1
	电力能源事业部
（绞线）
	温度：环境温度为(-10～30)℃，相对湿度为不大于80%；
洁净度：工作区域或设备应清洁干净，不得有灰尘、油污等污染半成品或成品。

	2
	防务装备事业部
（绕包绝缘、绕包屏蔽、绕包护套）
	温度：环境温度为(18～25)℃，相对湿度为不大于80%；
洁净度：工作区域或设备应清洁干净，不得有灰尘、油污等污染半成品或成品。

	3
	防务装备事业部
（编织屏蔽、成圈、包装）
	温度：环境温度为(-10～30)℃，相对湿度为不大于80%；
洁净度：工作区域或设备应清洁干净，不得有灰尘、油污等污染半成品或成品。
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[bookmark: _Toc3885]附录E.4  关键原材料清单
关 键 原 材 料 清 单

	序号
	原材料名称
	型号
	规格
	采购规范
	合格供方名称
（生产厂家）
	进厂检验规范
	储存条件

	1
	镀银圆铜单线
	TRY
	ϕ0.2、ϕ0.10
	Q/XC 2010A-2019
	常州恒丰特导股份有限公司
	JB/T 3135-2011
	1、储存过程必须确保包装物的完好，不允许产品直接裸露在空气中，对于未使用完或暂时不用的产品必须及时包装，金属材料包装时必须在里层加牛皮纸；
2、储存和生产过程避免产品与硫化物接触，杜绝该类化合物对产品的直接损伤；
3、储存过程中严禁将产品置于酸、碱环境中，避免强光直射，避免液体浸入；
4、贮存地应干燥、通风、避光；
5、上述条件下镀银铜线、镀银铜带贮存期为120天。

	2
	镀银铜带
	2μm
	2.3/0.05
	Q/XC 2010A-2019
	常州鸿德科技有限公司
	ZZR-Q/XC 20048-2017
	

	3
	微孔聚四氟乙烯绕包带

	0.7g/cm3
	8/0.127、13/0.127
	Q/XC 2010A-2019
	深圳市富程威科技股份有限公司
	GJB 973A-2004
	储存产品的环境温度在18-27℃范围内，湿度不大于80%；

	
	
	1.6g/cm3
	13/0.127、13/0.076
	
	
	
	


	


[bookmark: _Toc20489]附录E.5  生产设备清单
[bookmark: _Toc30816][bookmark: _Toc27854][bookmark: _Toc22636]电力能源事业部生产设备清单
	序号
	设备型号/名称
	设备编号
	生产工序
	设备能力
	工艺要求
	操作手册
	检定规程

	1
	BM560-D
双钮绞束线机
	036270708（4）
	绞线
	单线外径：
φ0.07-φ0.36
管体转速Max：3500rpm
绞合节距：4.61-63.94mm
	单线进线外径：
φ0.102-0.32mm
节距：17-22mm
	操Ⅰ-22-2013
	SB/G08-2013




附录E.5  生产设备清单（续）
[bookmark: _Toc8261][bookmark: _Toc20865][bookmark: _Toc27562]防务装备事业部生产设备清单
	序号
	设备型号/名称
	设备编号
	生产工序
	设备能力
	工艺要求
	操作手册
	检定规程

	1
	TSLV2
航天航空用
超薄绝缘电缆
生产线
	036270719（2）
	绕包绝缘、
屏蔽、护套

	最大速度：50m/min
节距：1.0-20mm
线芯外径：φ0.3-5.0mm
外经：φ0.5-7.0mm   
	生产速度（Max）：1.0m/min
节距：1.0-8.0mm
外经（Max）：φ4.5mm   
	操Ⅲ-22-2015
	SB/G12-2016

	2
	GSB-1A型
高速编织机
	036270100（43）
036270100（44）
	编织屏蔽
	编织外经：φ1.0-14mm
节距：3.2-64mm
转速：50-150rpm
	编织外经（Max）：φ3.3 mm
节距：9-11mm
	操Ⅱ-04-2013
	SB/G13-2013

	3
	DB-GCQ-120A
主动放线
火花成圈机
	036250625（12）
	成圈（成轴）
	线芯外径：φ0.9-7.0mm
复绕速度：10-120m/min
	电缆外经（Max）：φ4.5mm
	操Ⅱ-37-2013
	SB/G04-2013




[bookmark: _Toc31952][bookmark: _Toc6349][bookmark: _Toc26076]附录E.6  检验试验设备清单
检验试验设备清单
	序号
	设备型号/名称
	设备编号
	主要技术指标
	检验项目
	范围
	要求
	检定
周期
	检定规程
编号
	操作规程
编号
	分布
地点

	1
	（0～25）mm
千分尺
	Q-136
	0.01㎜
	内导体直径
	（0～25）mm
	（0～25）mm
	6个月
	JJG21-2008
	——
	防务装备
事业部检验站

	2
	（0～25）mm
千分尺
	Q-457
	0.01㎜
	内导体直径
	（0～25）mm
	（0～25）mm
	6个月
	JJG21-2008
	——
	质量体系部
检测计量中心

	3
	（0～125）mm
游标卡尺
	K--121
	0.02 mm
	绝缘外径、外导体外径、电缆外径
	（0～125）mm
	（0～125）mm
	6个月
	JJG30-2012
	——
	防务装备
事业部检验站

	4
	（0～125）mm
游标卡尺
	K-327
	0.02 mm
	绝缘外径、外导体外径、电缆外径、尺寸稳定性
	（0～125）mm
	（0～125）mm
	6个月
	JJG30-2012
	——
	质量体系部
检测计量中心

	5
	N5234A
矢量网络分析仪
	MY52241233
	电平：±1.0dB
频率准确度：±1×10-6
	特性阻抗、衰减常数、电压驻波比、延时
	10MHz-40GHz
	0.03GHz～10GHz 
	12个月
	JJG（军工）232-2020
	Q/CPCG 033-2016
	防务装备
事业部

	6
	ZJ2618A
电容测量仪
	101193
	±0.1%
	电容、电容稳定性
	0.01pF～9999μF
	≤94pF/m

	12个月
	GJB 8817-2015
	Q/CPCG 013-2011
	质量体系部
检测计量中心

	7
	TG328A
电光分析天平
	50442
	0.1mg
	质量
	（0～200）g
	≤40kg/km

	12个月
	JJG98-2019
	Q/CPCG 015-2013
	质量体系部
检测计量中心

	8
	DT890B+
数字万用表
	997346
	5%
	连续性
	200Ω～200MΩ
	电缆内导体和外导体均应各自连续
	12个月
	JJF（电子）0023-2018
	——
	质量体系部
计量室

	9
	DT9505
数字万用表
	HD4936624
	1%
	连续性
	200Ω～200MΩ
	电缆内导体和外导体均应各自连续
	12个月
	JJF（电子）0023-2018
	——
	防务装备
事业部检验站

	10
	JC2600A
绝缘电阻
测试仪
	HC20171016
	2.5%.10%.20%
	绝缘电阻
	1×103～1×1012）Ω
	≥5×109Ω.km
（DC500V）
	12个月
	JJG690-2003
	Q/CPCG 036-2017
	质量体系部
检测计量中心

	11
	YD2673A
耐压测试仪
	73A-3000
	V：±3%,
泄漏电流精度：5%
	介质耐电压
	V：（0～10）kv
AC：（0.5～20）mA
DC：（0.5～100）mA
	1.0KV DC,1min不击穿。测试时漏电的档位选择为10mA。
	12个月
	JJG795-2004
	Q/CPCG 002-2007
	质量体系部
检测计量中心

	12
	XLL—50
拉力试验机
	066
	±1%
	内导体
附着力
	（0～500）N
	5N-50N
	12个月
	JJG139-2014
	Q/CPCG 003-2015
	质量体系部
检测计量中心

	13
	LD24.103
微机控制电子万能试验机
	LD1901006
	0.5%
	内导体
附着力
	（0～1000）N
	5N-50N
	12个月
	JJG475-2008
	操003-2020
	质量体系部
检测计量中心

	14
	KJ-8080
电晕电平测试系统
	181025
	3%
	灭晕电压
	（0～10）kV
	≥1.0kV
	12个月
	JJF1616-2017
	Q/CPCG037-2017
	质量体系部
检测计量中心

	15
	ESL-04KA高低温(交变湿热)试验箱
	06107220
	（-70～+150）℃
精度：波动度：±1℃
均匀度：±2℃波动度：±1℃
均匀度：±2℃
	冷弯曲、电容稳定性、尺寸稳定性
	（-70～+150）℃
	电容稳定性：
150℃±2℃、-55℃±2℃
冷弯曲：
-55℃±2℃
尺寸稳定性：
150℃±2℃
	12个月
	JJF1101-2019
	Q/CPCG 016-2007
	质量体系部
检测计量中心

	16
	WG3005H
老化试验箱
	TST2016239
	均匀性：±1℃
偏差：±2℃
	老化稳定性
	（RT+20～300）℃
	150℃±3℃
	12个月
	JJF1101-2019
	操008-2021
	质量体系部
检测计量中心

	17
	GLS-3
反复弯曲试验机
	01—07
	1%
	弯曲性
	±90º,φ250 mm、φ400 mm、φ500 mm
	施加负荷3N，水平向右弯曲90°，2s一次循环，芯棒直径45mm，弯曲循环次数10次。试验后，电缆护套表面应无开裂、裂纹或其它损伤现象
	12个月
	JL/G 2006-02
	——
	质量体系部
检测计量中心




[bookmark: _Toc21467]附录E.7  失效分析设备清单
失效分析设备清单
	序号
	设备型号/名称
	设备编号
	主要技术指标
	检验项目
	范围
	要求
	检定
周期
	检定规程
编号
	操作规程
编号
	分布
地点

	1
	（0～25）mm
千分尺
	Q-136
	0.01㎜
	内导体直径
	（0～25）mm
	（0～25）mm
	6个月
	JJG21-2008
	——
	防务装备
事业部检验站

	2
	（0～25）mm
千分尺
	Q-457
	0.01㎜
	内导体直径
	（0～25）mm
	（0～25）mm
	6个月
	JJG21-2008
	——
	质量体系部
检测计量中心

	3
	（0～125）mm
游标卡尺
	K--121
	0.02 mm
	绝缘外径、外导体外径、电缆外径
	（0～125）mm
	（0～125）mm
	6个月
	JJG30-2012
	——
	防务装备事业部检验站

	4
	（0～125）mm
游标卡尺
	K-327
	0.02 mm
	绝缘外径、外导体外径、电缆外径、尺寸稳定性
	（0～125）mm
	（0～125）mm
	6个月
	JJG30-2012
	——
	质量体系部
检测计量中心

	5
	N5234A
矢量网络分析仪
	MY52241233
	电平：±1.0dB
频率准确度：±1×10-6
	特性阻抗、衰减常数、电压驻波比、延时
	10MHz-40GHz
	0.03GHz～10GHz 
	12个月
	JJG（军工）232-2020
	Q/CPCG 033-2016
	防务装备
事业部

	6
	ZJ2618A
电容测量仪
	101193
	±0.1%
	电容、电容稳定性
	0.01pF～9999μF
	≤94pF/m

	12个月
	GJB 8817-2015
	Q/CPCG 013-2011
	质量体系部
检测计量中心

	7
	TG328A
电光分析天平
	50442
	0.1mg
	质量
	（0～200）g
	≤40kg/km

	12个月
	JJG98-2019
	Q/CPCG 015-2013
	质量体系部
检测计量中心

	8
	DT890B+
数字万用表
	997346
	5%
	连续性
	200Ω～200MΩ
	电缆内导体和外导体均应各自连续
	12个月
	JJF（电子）0023-2018
	——
	质量体系部
计量室

	9
	DT9505
数字万用表
	HD4936624
	1%
	连续性
	200Ω～200MΩ
	电缆内导体和外导体均应各自连续
	12个月
	JJF（电子）0023-2018
	——
	防务装备
事业部检验站

	10
	JC2600A
绝缘电阻
测试仪
	HC20171016
	2.5%.10%.20%
	绝缘电阻
	1×103～1×1012）Ω
	≥5×109Ω.km
（DC500V）
	12个月
	JJG690-2003
	Q/CPCG 036-2017
	质量体系部
检测计量中心

	11
	YD2673A
耐压测试仪
	73A-3000
	V：±3%,
泄漏电流精度：5%
	介质耐电压
	V：（0～10）kv
AC：（0.5～20）mA
DC：（0.5～100）mA
	1.0KV DC,1min不击穿。测试时漏电的档位选择为10mA
	12个月
	JJG795-2004
	Q/CPCG 002-2007
	质量体系部
检测计量中心

	12
	XLL—50
拉力试验机
	066
	±1%
	内导体
附着力
	（0～500）N
	5N-50N
	12个月
	JJG139-2014
	Q/CPCG 003-2015
	质量体系部
检测计量中心

	13
	LD24.103
微机控制电子
万能试验机
	LD1901006
	0.5%
	内导体
附着力
	（0～1000）N
	5N-50N
	12个月
	JJG475-2008
	操003-2020
	质量体系部
检测计量中心

	14
	KJ-8080
电晕电平测试系统
	181025
	3%
	灭晕电压

	（0～10）kV
	≥1.0kV
	12个月
	JJF1616-2017
	Q/CPCG037-2017
	质量体系部
检测计量中心

	15
	ESL-04KA
高低温(交变湿热)试验箱
	06107220
	（-70～+150）℃
精度：波动度：±1℃
均匀度：±2℃波动度：±1℃
均匀度：±2℃
	冷弯曲、电容稳定性、尺寸稳定性
	（-70～+150）℃
	电容稳定性：
150℃±2℃、-55℃±2℃
冷弯曲：
-55℃±2℃
尺寸稳定性：
150℃±2℃
	12个月
	JJF1101-2019
	Q/CPCG 016-2007
	质量体系部
检测计量中心

	16
	WG3005H
老化试验箱
	TST2016239
	均匀性：±1℃
偏差：±2℃
	老化稳定性
	（RT+20～300）℃
	150℃±3℃
	12个月
	JJF1101-2019
	操008-2021
	质量体系部
检测计量中心

	17
	GLS-3
反复弯曲试验机
	01—07
	1%
	弯曲性
	±90º,φ250 mm、φ400 mm、φ500 mm
	施加负荷3N，水平向右弯曲90°，2s一次循环，芯棒直径45mm，弯曲循环次数10次。试验后，电缆护套表面应无开裂、裂纹或其它损伤现象
	12个月
	JL/G 2006-02
	——
	质量体系部
检测计量中心
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[bookmark: _Toc23485]附录E.8  关键工序、特殊工序清单
	[bookmark: _Toc21832][bookmark: _Toc23534][bookmark: _Toc5775]序号
	工序名称
	使用设备（工具）
	主要工艺参数

	关键
工序

	1
	绕包绝缘
	航天航空用超薄绝缘
电缆生产线
	收线张力：≤0.1MPa
放线张力：≤0.1MPa
绕包张力：第一层8～11N，
          第二层6～9N，
          第三层9～11N
绕包节距：第一层3.4～3.6mm，
          第二层6.6～6.8mm，
          第三层5.4～5.5mm
生产速度（Max）：≤1.0m/min
模具： ϕ2.6
绝缘外径：2.6±0.15
材料宽度和厚度：第一层8/0.127，
                第二层13/0.127，
                第三层13/0.127  

	
	2
	绕包屏蔽
	航天航空用超薄绝缘
电缆生产线
	收线张力：≤0.1MPa
放线张力：≤0.1MPa
绕包张力：3～5N
节距：1.0～1.1mm
生产速度：≤0.5m/min
模具： ϕ2.9
材料宽度和厚度：2.3/0.05


关键工序、特殊工序清单

注：无特殊工序。

[bookmark: _Toc10571][bookmark: _Toc28763][bookmark: _Toc19113]
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附录E.9  关键工序的CPK值及产品规范限、控制限  
关键工序的CPK值及产品规范限、控制限
	序号
	工序
名称
	产品型号规格
	控制参数
	CPK值
	产品规范限
	产品控制限

	
	
	
	
	
	
	LCL
	CL
	UCL

	1
	绕包
绝缘
	SFCF4-50-2.5
	绝缘外径
	≥1.0
	2.6±0.15
	2.56
	2.60
	2.64

	2
	绕包
屏蔽
	SFCF4-50-2.5
	内屏蔽层外径
	≥1.0
	2.8±0.1
	2.79
	2.81
	2.84
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附录E.10  合格分承制方清单
合格分承制方清单
	序号
	分承制方
	外包项目
	控制要求

	计量校准
外包
	1
	四川航天计量测试研究所（国防科技工业5111二级计量站）
	检定/校准
	符合检定/
校准资质

	
	2
	四川成发计量检测有限公司（国防科技工业5112二级计量站）
	
	

	
	3
	中国工程物理研究计量测试中心（国防科技工业5116二级计量站）
	
	

	
	4
	四川九洲电器集团有限责任公司
（国营第七八三厂）
	
	



注：本生产线无生产工序外包和检验试验外包。


[bookmark: _Toc9500]附录E.11  禁、限用工艺清单
该生产线产品不存在禁、限用工艺。


[bookmark: _Toc13443][bookmark: _Toc23962][bookmark: _Toc9455]附录E.12 关键岗位人员清单
关键岗位人员清单
	序号
	关键岗位（部位）
	人员姓名
	工作部门

	1
	最高管理者
（董事长）
	冯雪峰
	综合管理部

	2
	质量保证负责人
（公司副总经理）
	王  鹏
	综合管理部

	3
	防务装备事业部总经理
（公司副总经理）
	甘  露
	综合管理部

	4
	防务装备事业部生产制造部部长
	向奉晏
	防务装备事业部

	5
	质量监督负责人/
质量体系部副部长
	杨东明
	质量体系部

	6
	生产线技术人员
	苏  攀
	防务装备事业部

	7
	绞线工序
	翟汉秀、乔丽霞
	电力能源事业部

	8
	绕包绝缘工序
	吴小丽、邱雪、毛玉兰
	防务装备事业部

	9
	绕包屏蔽工序
	吴小丽、邱雪、毛玉兰
	防务装备事业部

	10
	质量技术员
	孟帅霖、沈鹏
	质量体系部

	11
	检验试验人员
	卢  健、夏清梅、任  旭、
唐瑞岐、宋克娟、陈  婧、
杨仕鸿、董和平、唐  豪、
杜雪梅、邓  衍、丁  林、
龚咏梅、文晓蓉、唐  琳、
蒋雪梅
	质量体系部
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[bookmark: _Toc103][bookmark: _Toc6226][bookmark: _Toc15295]附录F  程序文件清单
[bookmark: _Toc25312][bookmark: _Toc16962][bookmark: _Toc8835]程序文件清单
	序号
	程序编号
	程序文件名称
	大纲对应条款

	1
	JZXL/QP（GB)-0101(A)-2024
	人力资源控制程序
	4.3

	2
	JZXL/QP（GB)-0102(A)-2024
	文件控制程序
	4.4

	3
	JZXL/QP（GB)-0201(A)-2024
	质量记录控制程序
	4.4

	4
	JZXL/QP（GB)-0202(A)-2024
	纠正与改进措施控制程序
	4.12

	5
	JZXL/QP（GB)-0203(A)-2024
	不合格品控制程序
	4.18

	6
	JZXL/QP（GB)-0204(A)-2024
	检定/校准及计量确认程序
	4.13

	7
	JZXL/QP（GB)-0205(A)-2024
	供方管理控制程序
	4.14

	8
	JZXL/QP（GB)-0206(A)-2024
	外包过程控制程序
	4.16

	9
	JZXL/QP（GB)-0207(A)-2024
	内部质量审核程序
	4.20

	10
	JZXL/QP（GB)-0301(A)-2024
	采购控制程序
	4.14

	11
	JZXL/QP（GB)-0401(A)-2024
	工作环境控制程序
	4.7

	12
	JZXL/QP（GB)-0402(A)-2024
	生产设备控制程序
	4.8

	13
	JZXL/QP（GB)-0701(A)-2024
	生产过程控制程序
	4.8

	14
	JZXL/QP（GB)-0702(A)-2024
	产品标识和可追溯性控制程序
	4.15

	15
	JZXL/QP（GB)-0703(A)-2024
	产品交付与服务控制程序
	4.18

	16
	JZXL/QP（GB)-0704(A)-2024
	产品防护控制程序
	4.17

	17
	JZXL/QP（GB)-0705(A)-2024
	检验、试验控制程序
	4.18

	18
	JZXL/QP（GB)-0706(A)-2024
	设计开发控制程序
	4.5/4.6

	19
	JZXL/QP（GB)-0707(A)-2024
	关键工序控制程序
	4.9

	20
	JZXL/QP（GB)-0708(B)-2024
	特殊工序控制程序
	4.9

	21
	JZXL/QP（GB)-0709(A)-2024
	技术更改控制程序
	4.19

	22
	JZXL/QP（GB)-0710(A)-2024
	失效分析控制程序
	4.11

	23
	JZXL/QP（GB)-0711(A)-2024
	宇航级产品补充要求控制程序
	4.21

	24
	JZXL/QP（GB)-0712(A)-2024
	统计过程控制程序
	4.10
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附录G.1  作业文件清单
作业文件清单
	序号
	文件编号
	文件名称

	1
	JZXL/QS 0101(A)-2024
	岗位说明书

	2
	JZXL/QS 07101(A)-2024
	文件标准化编号规则

	3
	JZXL/QS-07102(A)-2024
	文件状态标识规则

	4
	JZXL/QS-07103(A)-2024
	技术文件管理办法

	5
	JZXL/QS-07104(A)-2024
	外来文件管理办法

	6
	JZXL/QS-07124(A)-2024
	文件发放管理办法

	7
	JZXL/QS 0102(A)-2024
	电子文件管理规定

	8
	JZXL/QP(JL)-0202A-2024
	计量器具分类管理程序

	9
	JZXL/QP(JL)-0215A-2024
	计量器具检定/校准计量确认程序

	10
	JZXL/QP(JL)-0203A-2024
	确认间隔管理程序

	11
	JZXL/QP(JL)-0205A-2024
	计量器具周期检定/校准管理程序

	12
	JZXL/QP(JL)-0220A-2024
	生产和检验共用设备管理办法

	13
	JZXL/QP(JL)-0207A-2024
	计量确认标记管理程序

	14
	JZXL/QP(JL)-0210A-2024
	不合格计量器具的管理、纠正、追溯程序

	15
	JZXL/QP(JL)-0212A-2024
	环境管理程序

	16
	JZXL/QP(JL)-0219A-2024
	计量器具运行检查程序

	17
	JZXL/QS-0214(A)-2024
	供方风险评估与管控办法

	18
	JZXL/QS-0213(A)-2024
	合格供方的选择、评价、绩效监视及再评价准则

	19
	JZXL/QS-0215(A)-2024
	内审员激励制度

	20
	JZXL/QS-0301(A)-2024
	采购计划管理规定

	21
	九线司[2023]39号
	合同管理办法

	22
	九线司[2023]24号
	采购管理办法

	23
	JZXL/QS-0306（A)-2024
	物资采购管理规定

	24
	JZXL/QS-0405(A)-2024
	生产现场6S管理办法

	25
	JZXL/QS-0406(A)-2024
	生产现场定置管理制度

	26
	JZXL/QS-0402(A)-2024
	计算机软件确认规范

	27
	JZXL/QS-0403(A)-2024
	生产线生产设备管理规定

	28
	JZXL/QS-0404(A)-2024
	关键、重点设备管理办法

	29
	JZXL/GBF-0401(B)-2024
	模具管理办法

	30
	JZXL/QS-0401(A)-2024
	设备资料管理制度

	31
	JZXL/QS-07401（A）-2024
	产品批次管理办法

	32
	JZXL/QS-07402（A）-2024
	返工返修管理办法

	33
	JZXL/QS-07403（A）-2024
	工装夹具管理规定

	34
	JZXL/QS-07404（A）-2024
	产品序列号管理办法

	35
	JZXL/QS-07405（A）-2024
	半成品管理办法

	36
	JZXL/QS-07406（A）-2024
	在制品库房管理规定

	37
	JZXL/QS-07407（A）-2024
	原材料批次管理规定

	38
	JZXL/QS 07301(A）-2024
	用户培训管理规定
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作业文件清单（续）
	序号
	文件编号
	文件名称

	39
	JZXL/QS 07302(A）-2024
	产品交货文件资料规定

	40
	JZXL/QS 07303(A）-2024
	销售计划管理规定

	41
	JZXL/QS 07304(A）-2024
	产品售后服务制度

	42
	JZXL/QS 07305(A）-2024
	客户走访计划

	43
	JZXL/QS-07409（A）-2024
	成品库管理规定

	44
	JZXL/QS-07413（A）-2024
	有特殊储存材料要求及有限寿命材料的标识和管理办法

	45
	JZXL/QS-07415（A）-2024
	原材料库房管理规定

	46
	JZXL/QS-07416（A）-2024
	搬运、储存、防护管理办法

	47
	JZXL/QS-07116(A)-2024
	包装管理规定

	48
	JZXL/QS-0202（A）-2024
	检验印章管理办法

	49
	JZXL/QS-0201（A）-2024
	产品放行准则

	50
	JZXL/QS-07110(A)-2024
	设计准则

	51
	JZXL/QS-07111(A)-2024
	生产流程图编制细则

	52
	JZXL/QS-07118(A)-2024
	产品测试细则

	53
	——
	XX产品手册

	54
	JZXL/QS-07135(A)-2024
	试制前准备状态检查制度

	55
	——
	XX产品关键重要原材料清单

	56
	JZXL/QS-07122(A)-2024
	设计工艺文件标准化审查管理规定

	57
	——
	XX产品原材料采购技术协议

	58
	JZXL/QS-07112（A）-2024
	关键工序确认规定

	59
	JZXL/QS-07114（A）-2024
	关键过程控制方法

	60
	JZXL/QS-07113(A)-2024
	特殊工序确认规定

	61
	JZXL/QS-07105(A)-2024
	技术状态管理办法

	62
	JZXL/QS-07106(A)-2024
	技术状态项及其技术状态基线文件管理办法

	63
	JZXL/QS-07108(A)-2024
	技术文件更改控制规定

	64
	JZXL/QS-0203（A）-2024
	失效分析实施细则

	65
	JZXL/QS-07117(A)-2024
	产品防护标识规定

	66
	JZXL/QS（GB）-0201(A)-2024
	生产线SPC实施计划

	67
	JZXL/QS（GB）-0204(A)-2024
	超柔射频同轴电缆生产线SPC实施细则

	68
	JZXL/QS（GB）-0207(A)-2024
	SPC自审核实施细则

	69
	JZXL/QS-0216(A)-2024
	技术归零管理归零工作办法





G-2

附录G.2  产品基线文件清单
产品基线文件清单
	序号
	文件名称
	文件编号
	版本号
	修改次数

	一
	产品规范

	1
	柔软和半硬射频电缆通用规范
	GJB973A-2004
	
	

	2
	SFCF4-50-2.5型超柔射频同轴电缆详细规范
	ZZR-Q/XC 20048-2017
	V0.0
	0

	二
	材料规范

	1
	SFCF4-50-2.5型超柔射频同轴电缆原材料采购规范
	Q/XC 2010A-2019
	
	1

	三
	设计文件

	1
	SFCF4-50-2.5超柔射频同轴电缆
	JZL4.850.090
	V0.0
	0

	四
	工艺文件

	1
	SFCF4-50-2.5超柔射频同轴电缆
	JZL4.850.090
	V0.1
	0

	五
	检验文件

	1
	原材料检验规程
	JY/G 1055-2019
	A/0.1
	1

	2
	过程检验规程
	JZXL/GCJY 05-2017
	A0.0
	0

	3
	产品检验规程
	JY/G 1056-2019
	A/0.0
	0

	4
	失效分析实施细则
	JZXL/QS-0203(A)
-2024
	A
	1

	5
	SPC实施计划
	JZXL/QS(GB)-0201(A)-2024
	A
	1

	6
	超柔射频同轴电缆生产线SPC实施细则
	JZXL/QS(GB)-0204(B)-2024
	B
	2

	六
	保障性资料

	1
	产品应用指南
	JZXL/QS（GB）-07113(A)-2024
	A
	0

	七
	试验方案、试验大纲

	1
	检验纲要
	MCD180056
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附录H 需上报鉴定机构的文件清单
上报鉴定机构的文件清单
	序号
	文件清单

	1
	质量保证大纲计划+主要变化+生产线基线文件目录+产品基线文件

	2
	质量负责人任命书

	3
	组织机构图

	4
	质量保证组织结构图

	5
	质量职能分配表

	6
	采购控制文件目录

	7
	生产控制文件目录 

	8
	检验文件目录

	9
	生产流程图

	10
	产品典型工艺流程图（注明首末道工序）

	11
	失效和缺陷分析用仪器及设备清单

	12
	工序检验、质量一致性检验和鉴定检验用的测量试验设备清单

	13
	关键原材料目录

	14
	合格供应商目录
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