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	<目的>
朝陽以顧客角度為出發點，致力於提供可使顧客百分之百滿足客戶之各項產品，從產
品企劃、開發、試作、生產、銷售、至售後服務為止，力求充實一貫的品質保證體制，
以及相關之維持管理。

<範圍>
本遵守事項中所規定的程序和文件適用於朝陽資材部門向供應商訂購的零件，以
及朝陽進行生產或銷售的零件。
1. 對品質管理系統之一般要求事項
1) 供應商必須指派負責管理品質保證的主管為品質責任者，以依據本遵守事項
，建立產品供應給朝陽時高效率的品質保證系統，並符合所有朝陽及客戶的要求。
2) 供應商必須製作並呈報品質保證者名單(品質責任者)or責任者有更替時。
3) 供應商通過ISO 9001認證，並且必須定期更新認證，並在每一次經過外部機構的監督和認證稽核之後，紀 錄存檔備查。
4) 供應商必須依據標準進行內部稽核，以檢查實際的作業。 
5) 供應商必須自行維護所有的稽核紀錄和對策證據,對策的有效性必須定期檢討，並有維持的紀錄。
6)供應商必須負責將本遵守事項的要求傳達給二次廠商或以下的分包商。因為下列報告需要時須呈報給客戶，因此,供應商必須建立正確的程序，以使分包商執行。

6)-1對於與朝陽協定的檢查標準中所規定的內容有任何變更時進行回報，並在內容有任
何修訂時立即回報；
6)-2定期進行溝通和回報；

6)-3對於製程變更和設計變更進行回報；

6)-4對於朝陽要求的品質問題的對策執行進度進行回報；

     6)-5對於交貨產品不合格的可能性進行回報；
 二.新規性調查
為穩定量產品之製造品質，有關
貴公司於生產前針對新規零件從以往機種釐清所有變更點，並針對伴隨其而來之品質風險加以明確防患未然、須實施之管理項目以及方法加以說明之

1) 對象零件
新零件、設計變更零件、新設工程零件、加工/組裝變更零件、模具/機械設備/治工具的變更、更新零件及模具/機械設備/治工具條件/方法變更之零件

	承
認

	田中秀行
2017.9.26
	確
認
	吳奇融
2017.9.25
	作
成
	 高興全   呂明泰
2017.9.222017.9.21
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	三.先期品質保證計劃、生產準備
製作零件開發的先期品質保證計劃(APQP)，以使朝陽和供應商之間的進度管制能夠順利確認的程序
1) 供應商必須制定先期品質保證計劃於開發和生產所需的保證服務，依據計劃執行品質保證服務，與朝陽相關的部門分享計劃，並在試生產時完成生產準備。

2) 供應商必須和資材和生產準備單位確認朝陽的開發/生產時程表，並對任何不明確的
事項進行確認。供應 商必須依據確認結果，與朝陽的時程表同步，規劃原型產品製作，試生產和生產時間。
3) 供應商必須確認特殊特性、並對新項目進行研究，並依據新項目，變更和重大的部位
的研究結果，避免伴隨的潛在風險，並與相關的部門協調。
4) 在開發和生產準備期間，負責的單位必須執行先期品質保證計劃的進度管制，確保計劃沒有任何問題，且如果有任何延誤發生時，制定挽回計劃;如果有必要，結果必須及時向朝陽資材課回報和諮詢。

     5)先期品質保證計劃必須包含下列項目 
a)負責部門(主管部門和相關部門)
b) 實施日程時間
c)結果和計劃的比較。
     6) 工程設計 : 工程設計時，下述之事項須確實的注意防止問題之發生
(1)須確實掌握零件所要求的品質，並依據要求品質做工程設計。

(2)零件之精度須確實的瞭解，且滿足該精度之工程能力須確保之。

(3)調查過去曾發生不良之相似零件、相似工程以防止不良再發。於工程設計階段時

運用工程FMEA或防呆裝置來防止不良發生。

     (4)工程中零件之流程需考慮,以防止不良品之混入。

     (5)請實施品質評價會議等品質改善活動,以防範不良發生於未然。
7)進度管理:為穩定製造品質、模具、治工具、機械設備等之安排，其完成日須實施日程管理以防遺漏，使接受訂購之零件能儘速的以正式之工程加工之。為控制日程起見須制定各種管理表，以使各次研商之進度狀況均能確實的掌握。
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	四.特殊特性之特別管理計劃
所謂特殊特性意指，如：圖面指示為▽Q▽E ▽R 特性部品的品質特性,品質好壞外觀看不見的,外觀量測也測不來品質要求的評價製品一定要做破壞性實驗(例;表面硬度,金相組織 接著剝離面積試驗,拔脫強度等) 因不良、可能導致人身事故，火災等疑慮，另外也可能導致廢汽排放濃度不良，尤有甚者又可能對產品造成重大影響可能之品質特性，針對擁有該特性的零件中須進行 特別管理之物品。在此針對透過進行此特殊特性特別管理，可預防新規零件出現重大品質問題於未然
  1)圖面須確認是否有特殊特性指示記號。
2)生產時，須規劃可執行特別管理之準備計畫並確實執行;若執行有別於此之特別管理時須事先取得朝陽承辦部門之認可
3)將於特別管理之生產試作階段/初期流動品管理階段/日常管理階段之各階段執行狀
況確認結果匯整至特殊特性之特別管理計畫一覧表。若客戶有要求提出指示則提交
之。
 五.過去失敗預防
過去的失敗必須徹底防止再次發生。
<開發時的要求>
1) 依據徵狀和原因的資訊，以及供應商所累積的經驗，防止以往開發問題所採取的
對策，檢查新零件是否有任何開發上的問題，並在有任何問題發生時，水平展開對
策。
2)如果朝陽已經提供給供應商任何指示，則供應商必須依據朝陽提供的資訊，檢查
是否有相關的問題，並在有任何問題發生時，水平展開對策。此時，朝陽可能會
要求供應商呈報對策展開結果的報告。
     3)透過FMEA／檢證進行檢討實施後，供應商必須將過去失敗反應在失效模式上。
<製造時的要求>
1) 依據不合格的現象、原因，以及過去製造時供應商所累積的品質失敗的對策資訊，供

應商必須確認是否有任何部分可以適用在新組件上，如果有，必須在新組件上執行
相同的對策。
2 ) 當朝陽有指示時，依據朝陽提供的資訊，供應商必須確認是否有任何部分可以適用在新組件上，並在新組件上執行相同的修正對策。此時，朝陽可能會要求供應商呈報修正對策影響結果的報告。
3)當製程FMEA實施後，供應商必須將過去失敗反應在失效模式上。
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	 六.開發確認 /開發檢證
為了確定開發的產品是否符合要求，必須執行開發確認，以使產品符合朝陽的規範和
供應商的設計規範。
1) 參與的部門開發，製造，品質保證，銷售和生產工程部門以及一次廠商(二次廠
商或以下)必須參與開發確認。在必要時，朝陽必須參與。
2)開發確認的問題
     (1)其形狀、材質、公差、工法、構造是否易於確保製造品質？

     (2)是否有無法檢査或者是困難的要求指示？

例: ・外觀要求品質的程度與部位是否明確？

・許容殘留異物的大小，厚度是否有明記？

(3)是否有以最終使用者觀點考慮到使用環境條件進行開發？(如果要求的品質
   ,包含操作環境不確定時,廠商必須聯絡朝陽)。
(4)是否滿足對信賴性之要求？
  3)有效性確認
供應商必須對獨立完成的開發確認結果進行有效性確認(包
含FMEA或開發檢證) 並在朝陽要求時，向朝陽回報有效性確認結果。
4)設計變更的對應當有任何設計變更時，供應商必須進行再確認以確保符合要求
 七.P-FMEA
藉由從全新和變更部位相關的製程觀點，識別出潛在的失效模式，並找出防止發生的修
正對策和失效模式的流程，以防止生產開始之後，過去的問題和品質問題重覆發生。
 1)製程設計部門必須主動和相關的部門(製造、檢查、品質保證等)一起進行調查。

*必須研究防錯措施，以防止無心的錯誤。(不良品發生時可偵測出異常的裝置系統)

*對於防錯措施方面，有產生的瑕疵檢測式防錯。(鎖緊遺漏檢測…等等)和瑕疵防止
式防錯(防止組裝錯誤設計，等等)。要求供應商盡可能採取防錯措施。
 2 )過去發生過製造品質異常之相關工程必須確實納入 P-FMEA實施。
 3)建立製程規格和製程設計圖面之前，P-FMEA必須實施。
 4)當製程FMEA實施之後，發生任何製程變更時，P-FMEA必須確實針對變更的部位進
行檢討。當製程更新完成之後，由P-FMEA決定的修正對策是否確實執行必須由製程稽
核，檢查等單位進行確認。
八.工程流程圖
在產品製程設計階段，特殊特性相關的分包商(二次廠商或以下)的流程必須識別和處理，以便整合品質。因此，工程流程圖的目的為使特殊特性的存在或遺漏可視化。
1) 收集供應商內相關部門(例如採購、品質保證、生產工程、以及銷售部門)的資訊，
以下列方式製作工程流程圖,
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	(a) 提供生產製程適當的呈現
(b) 提供分包商(二次或以下)製程的(內外作)呈現

   2)在工程流程圖中特殊特性的標示不可遺漏。
   3)當本生試之後，製程或供應商有任何變更時，必須修訂流程圖。(有變更時依工程變
更管理實施)
   4)在試產之前，必須製作所有組件的流程圖。
九.工程管理標準（QC 工程表）
所謂QC工程表，乃指由材料進貨至完成品出貨為止全工程，完整地將主要品質特性與工程管理項目、方法 基準加以明確化，且為工程維持管理之“最重要管理工具”，針對該製作步驟進行説明。

1) 制訂範圍 : 原則上須以零件為單位進行製作,但關於類似品等，管理方式一料號
一表單作成(對朝陽進貨之零件需全數作成)。

2) 制定、改訂:有關工程管理標準之制定與改訂，須制定明確的程序以防止遺漏制定或遺漏改訂之情形發生。

3)提出

     (1)試作之前若朝陽有要求提出指示，則廠商必須提交複本。

        (2)依設計變更、工程變更而改訂之工程管理標準於朝陽要求時將該標準影印提出之。又，保安零件、機能零件廠商有工程變更時，須依「工程變更」於事前填寫「工程變更申請書」向朝陽公司資材課提出申請於取得認可後方得進行變更。
    4) 制定方法

     (1) 格式 : 工程管理標準之格式無特殊之規定，附上朝陽建議格式使用  貴 
公司之格式亦可。

     (2) 記載事項

協力廠商名/機種/客戶品號/零件號碼/零件名稱/制定年月日/頁次
【工程順序】 :工程名稱/設備・治工具名/
【產品特性、管理內容】
特性(產品.製程)/管理項目/管理規格・基準／重要度(特殊特性之辨識記號)/測量方法・
測量機器／頻度,抽樣數／責任者(作業者/管理者)/紀錄(管制)方式
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	【改正處置(反應計劃)】
超出管理基準時之改正處置，或是記載處置標準書
●改訂履歷：所有的工程管理標準(QC工程表)經修改後，須留下修改履歷記錄。每個修改位置要加註修改版△次數符號，修改版次審核欄位之△右上角請填上修改位置數量， 而且修改版次需經主管審核承認，以落實品質變化點追溯定義。
    例：△36
 代表改定次數：3 ， 修改位置：6  處
十.作業標準(指導)書
為使因作業人員變動時亦能確保穩定的品質起見，須製訂作業標準以規定各工程之作業方式、管理方式、注意事項等，茲將有關作業標準之制訂方法加以說明之。

  1)制定範圍 :原則上，必須製作每一個作業製程的工作說明書。
  2)制定、改訂:明確規定作業標準的制定、改訂之程序，並活用管理表以防止遺漏制定及遺漏

改訂之情形發生。

  3)制定方法
 (1)格式

格式可任意選定，但須依下記記載內容所指示之對各工程之品質有重大影響項目，及作

業人員須遵守事項等，以圖形等使之容易瞭解之方法記載之。

(2)記載內容

   (a)明確記載作業方法（方便他人了解手感，訣竅之處）及條件（包括機械操作、設定）。
   (b)明確記載於作業上所使用之冶工具及素材、零件，其他副材料。
   (c)明確記載略圖（照片、加工圖、組裝圖等）加工位置、組裝位置、檢査位置。

         (d)明確記載檢査確認位置、測量具、限度樣本、抽樣方式、測量者、紀錄
         (e)明確記載特殊特性之辨識顯示。
         (f)明確記載針對品質面、安全面、作業面之注意事項。
         (g)明確記載工程上須實施之品質確認項目、判定基準、確認頻率等項目。

    4)遵守狀況之確認

監督者（班、股長）品管巡檢人員,須定期的對標準之遵守狀況實施確認。如未確實遵守時，不應單只要求作業者注意而已，同時應經常檢討該標準是否有不當之處（與現狀不一致、作業人員之負擔過重等），且應經常的修改作業標準。
   5)改訂履歷
所有的作業標準經修改後,需留下修改履歷紀錄,每個修改位置要加註修改版△次數符修改
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	版次審核欄位之△右上角請填上修改位置數量，而且修改版次需經主管審核承認，以落實品質變化點追溯定義。
例：△36代表修訂次數：3，  修改位置：6處
十一.檢查規格書(成績表)
為使滿足朝陽公司品質要求,進料檢査規格書所應保證之要求項目之品質，且也要滿足朝陽最終產品品質進行檢討制訂。
    1)制訂範圍: 凡接受本公司所訂購之所有零件均須訂定之。
2)提出 :規格零件及一般零件之標準品除外，所有零件之檢查標準均須取得朝陽公司

之認可，因此須以下記方式向朝陽品管課提出。
       (1)新開發零件須於量試前提出
(2)設計變更或工程變更而改訂檢查標準時由朝陽修訂後提給廠商
       (3)其他之改訂事項須將改訂理由明確記入
  3)制定
(1)由
貴公司提出之檢查標準原稿，於本公司品管課確認內容於原稿上承認

後，原稿保存在本公司品管課。

(2)經本公司承認之檢查標準影本，於本公司品管課分發予貴公司，影本保存於

貴公司。
    4) 制定方法

(1) 格式

依照朝陽公司指定之格式制訂之。但是若附上簡圖時，附件圖的尺寸原則上為

A4，並記入件名及件號;本公司品管課備有指定之表格可隨時取用。

         (2)檢查規格書必須包含的項目
機種/零件號碼/零件名稱/制定日期/順序記號(NO)/檢查項目/檢查規格/量測器具/檢
查頻度及檢查數量(抽樣個數)/批量/檢驗日期/判定
＊檢查規格書承認欄→檢查作成後須經朝陽承認。
＊改訂履歷及改訂承認欄
＊檢查成績書檢查結果記入欄 :記入實際檢查結果記錄

進料確認：由朝陽公司品管課填入。
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	(3)獲得核准之後，核准的檢查規格書必須複製，並做為檢查報告使用。
(4)檢查規格書作成之特別注意事項
➀檢查規格的度量衡單位標示儘可能地依照圖面等上位文書標示，若因實際
管制必須使用不同單位管理時，則必須將換算後的管制值連同上位文書
指示值記載於檢查規格書內，供對照與查證。
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例1：圖面的指示為英制，實際管制時使用公制時，規格單位的表示方法
例2：圖面指示為力矩單位，實際檢查是透過設備轉換作管理，其檢查規格的
[image: image3.png]) F0k>173




表示方法
  (5)檢查規格公差的標示
公差要依圖面等上位文件來標示，若圖面沒有標明公差，則以一般公差記入作
管理。

  (6)檢查器具若使用目視比對限度見本時，則必須於檢查器具欄內記載限度見本編號。
    (7)檢查規格書的最新版管理、廠商收到最新改訂版之檢查規格書時必須將已不需使用的
舊版銷毀以防誤用。最新版的管理要求建立一覽表明列最新版次加以管制。
(8)【重要度區分表】
[image: image4.png]
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	(9)【出貨檢查頻度數量設定表】


5) 改訂：
＜改訂提出＞在改訂欄位（依設變○○○－○○○○）填入改訂理由。

改訂年月日填入年月日欄位。

＜改訂時之審查、承認＞改訂時的審查及承認，須由作成時相同職級來施行，並於變更者欄位簽名。

●改訂履歷：所有的檢查標準經修改後，須留下修改履歷記錄。每個修改位置要加註修改版△次數符號，修改版次審核欄位之△右上角請填上修改位置數量，而且修改版次需經主管審核承認，以落實品質變化點追溯定義。
例：△36代表版次：3，  修改位置：6處
5) 檢查成績表的提出

(1) 提出時期: 每批交貨時提出

(2) 提交單位: 向朝陽品管課提出
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	(3) 規格為數字(計量值)時，檢查結果須以數字(計量值)表現，不得以OK或NG記載。

(4) 照度、溫度等環境條件會影響檢查的結果時，則必須於滿足環境條件下實施檢查。

(5) 隨部品納入之檢查成績表，無提交或與實物不符，將處以扣品質分數懲處

十二.特殊製程管理     (溶接，熱處理，電鍍，塗裝、接著)
特殊製程:為產生的產品在交貨或使用之前無法執行測量，監控或驗證的任何生產製
程。
      12-1供應商必須識別特殊製程中產出的良品所需的5M特性和規格。
         12-2工作站的5M條件(人力、機器、材料、方法、測量)的標準作業程序必須加
以管制和顯示。
    12-3供應商必須具備日常的監控系統，以檢查5M條件規格，並在任何參數超過
相關規定的公差時，啟動矯正和預防措施。
    12-4供應商必須定期驗證特殊製程，以達到期望的輸出，並維護紀錄。
    12-5
 十三.模具型入檢查
以下規定供應商和朝陽之間，在新開發,其鑄造、燒結、樹脂成型和橡膠成型零件，為了順利推動正常生產的程序上必須分擔的作業和責任。 當生產模具零件時，由於模具之精度優劣將對品質造成極大影響，故極為重要。因此，以合理性進行生產品品質管理的角度
來看，朝陽要求所有經由模具所製作而成之零件，圖面所記載之全項目進行精度檢査之義務,此檢查便是模具的【型入檢查】、模具檢查必須由生產該零件的供應商執行。
   13-1模具檢查必須個別執行。
13-1.1如果模具有二副或以上，必須執行每一副模具的模具檢查，單一模具的檢查結果不可做為所有模具 的代表。

13-1.2如果是一模多穴的模具，模具檢查必須依據13-1.1的條件，針對每一模穴執行。模具單一模穴的檢查結果不可做為所有模具成型零件的代表。

        13-2模具製造之前，供應商必須和朝陽品管、研發部門進行開模討論，確定模具
和零件製造所需的要求，例如配合加工標準
   13-3模具製造之後，供應商必須在送型入T1時依據產品圖，執行模具檢查，將
檢查結果資料提報給朝陽資材轉品管部門檢查確認。

        13-4如果判定合格，則與功能，組裝，或外觀的任何問題必須在試產期間執行
檢查。
<當更新模具時>
如果允許更新模具，則依據上述的步驟1到4)執行。
<當因為規格變更而修改模具時>
      1.朝陽會經由資材部門將修訂通知發出給供應商。
      2.資材部門將會告知供應商相關的時程。
      3.需要時供應商必須和朝陽討論變更部位的品質標準。
      4.依據上述的步驟1到4執行。
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	 十四. N=1檢查/依據圖面進行所有規格檢查
<目的> :為了確保新開發和製程變更時，初期零件的品質。
<要求> 14-1供應商必須依據圖面全處所，呈報所有規格的N=1報告，例如尺寸、性
能測試、原材料測試、電鍍規格、塗裝規格、焊接規格、熱處理測試報
告和外觀。

     14-2N=1報告資料必須在朝陽本生試零件交貨之前30天(日曆天)被朝陽品管
單位審核完成如果朝陽品管單位有要求必須呈報樣品零件。
         14-3檢查報告必須包含有標準、公差、檢查方法(工具) 、實際的資料和判斷。

     14-4供應商必須執行最終製程(模具成型等)所生產零件的N=1檢查。

     14-5當任何公差未在圖面上指示時，供應商必須參考相關的標準。
如果有任何尺寸無法測量，供應商必須與朝陽品管部門協商，並依據狀況
處理。
十五.材質證明成績書
<目的>供應商用於確保材料品質時，用於製作和呈報原材料規格的程序。
<要求>
   15-1當新材料(設計圖要求的同等級材料)規格被安排交貨以做為生產產品的材料
時，材料規格必須呈報朝陽。
   15-2規格的要求(機械特性，物理特性，尺寸公差，化學成分，表面亮度等)必須
符合材料的規定。原則上，一種材料必須準備一種形式，但類似的材料可以
組合以產生材料規格。

      15-3供應商必須將材質證明成績書呈報給朝陽;呈報必須在T2階段完成。
         15-4朝陽必須負責審查規格，如果發現內容有任何不合格，必須退回給供應商;供應商必須修正內容並將規格重新呈報給朝陽。

    15-5必須由朝陽的主管單位，品管部門擔當、主管簽署;供應商必須保留
簽署的正本。

         15-6如果規格的內容必須修訂，供應商必須經由採購，將修訂版呈報給朝陽品
             管單位，並遵照審查 No. 3) 程序。 當收到規格的修訂版時，供應商和朝陽 的
舊規格必須作廢。
十六. 樣本提供 /限度樣本
16-1 <目的>
難以在圖面和檢查標準文件中指出品質特性是否合格或不合格，使用實際零件或

替代品作為標準件的程序。
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	16-2限度樣本定義如下：

1)限度樣本
針對無法用寸法等來表示的製品加以設定限度，以良品或不良品限度樣本的形式來
表示品質。

2)良品限度樣本
表示合於容許限度的現品或合乎其基準的物品
3)不良品限度樣本
表示不合乎容許限度內的現品或不合乎其基準的物品
16-3 <要求>
16-3.1限度樣本設定的時機

      (1)圖面規定要求必須設定時。
      (2)在檢查標準中要求必須設定時。
(3)品質標準中要求必須設定時。
 16-3.2供應商必須準備可以做為標準件的實際產品，並在呈報時，在標準件的標籤上，
附上零件編號/零件名稱/品質特性，以及供應商希望指定為定標準件的說明。 限
度樣本原則上必須為實際零件。
 16-3.3限度樣本獲得朝陽認可後，出貨透過限度樣本檢査;供應商設定限定標準件的截止日期(原則上以1年更新1次)。
樣本提供 /色板
<目的>
顏色基準為供應商執行塗裝，製造彩色塑膠件和印刷圖樣時，用於控制組件色調的樣本。 顏色基準分為以下三個主要類別:

(a)塗裝生產管制的顏色基準片。
(b)彩色塑膠件色調的上限和下限顏色基準片。
(c)印刷標準顏色基準。
<要求>
(1)需要顏色樣本片的供應商必須向朝陽資材部門提出申請。
(2)為了防止色調變動(例如褪色或污染)，顏色樣本片必須放在置物盒或紙袋內，並存
放在乾燥的室內場所，不可暴露在直射陽光下。
(3)顏色樣本片的有效期原則如下。

3)-1塗裝控制顏色樣本片：5年

3)-2彩色塑膠件色調的上限和下限顏色基準片：2年 (有效期規定在背面。)

3)-3印刷標準顏色基準：4年

樣本提供 /咬花樣本
<目的>
當塑膠成型(射出和加壓成型)和橡膠成型必須有紋理結構時，如何取得標準件使用的紋
理結構基準
<要求>
需要咬花樣本片的供應商必須向朝陽提出要求。
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	十七.量産試作移行判定
<目的>
根據生產試作前試行結果，進行生產試作移管之判定藉由評估零件研發的結果，組裝線和製程設備，最終5M條件、檢查產品規格、測量週期時間、以確認產品品質和生產目標。

<要求>
1)移行判定項目即為生產試作前試作確認項目
2)供應商之品質最高負責者須根據生產試作前試行結果，判定可否移行生產試作，自行召開最終品質會議、並留下該紀錄。
3)移行判定項目即為生產試作前試作確認項目。

本型本工程4M準備率→100%成熟度達成
‧作業者的教育
‧設備／模具／治具／工具
‧標準書類
‧材料(含二次)
4)若朝陽有所指示時，須作成各階段移行判定書向朝陽提出
十八.量產試作評估
<目的>
所謂量產試作評估，意指針對滿足生產移管判定基準之諸多條件（製造、檢査之良品條
件），是否如所預期的發揮功效進行確認明。

<要求>
1) 生產試作評估，須以本模具、本工程（與生產工程相同之正規模具、設備、治工具、
工程作業時間、作業者之製造條件）進行。需在朝陽生試前一個月評價判定OK完成。
2) 針對特殊特性，須驗證品質檢査、點檢、確認之工程是否有正確發揮其功能，且未
外流不良品。
3) 於生產試作評估中被確認之異常，須於生產開始前確實確認其對策效果並加以解決。
4) 確認下列項目:
(1) 全尺寸檢査（N=1）
(2) 最終改訂納入確認
(3) 本模具，本工程狀況
(4) 預防過去製造的異常
(5) 工程之良品條件整備狀況
(6) 特殊特性之特別管理之執行狀況
(7) 進貨包裝仕樣書申請書之提出
(8) 檢査規格書認可
(9) 外觀品質限度樣本準備
(10) 工程能力
(11) 作業標準(指導)書完成
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	(12) 作業者訓練
(13) 生產能力調査（良率，生產週期等）
(14) 關於1）- 13）由２次以降供應商所購買之零件、原材料，供應商之準備狀況
十九.特殊特性和製程能力
<目的>
特殊特性的管理和處理，以滿足功能和法規的要求
<要求>
1) 供應商必須評估所有特殊特性和朝陽要求項目的零件品質，並計算批量的Cpk,
判斷製程能力。
2) [在生產準備時]
所有在圖面中使用指示記號提及的特殊特性必須列出，並考慮活動的要求，在適當的時機傳達給二次供應商，以便同步呈現在供應商的圖面，QC工程管理表和作業標準書說明上。 所有列出的項目必須在開發驗證期間進行確認和驗證。

供應商必須評估和落實朝陽核可的測量方法，以及其他和供應商製程相關特性適用的管制。供應商必須評估製程，並進一步識別，記錄和管制其他相關的特性。 在開發和生產進行中，確保所有的特殊特性有效的管控和記錄。此為強制性的文件，必須在每一個產品上使用。
3) [在量產期間]
供應商必須評估所有特殊特性零件的品質，並計算批量的Cpk。
 4)供應商必須在量產期間有效維持5M管控。

      5) [現場管理]
1.特殊特性[Q，E，R]的工程必需在QC三表的植入、作業者需經該工程作業教育訓練及認證合格者擔任。
2. 責任者原則上為該製造部門之課長級以上人員擔任
       6)[特殊特性管理變更要求]
關於特殊特性的品質管理項目、檢查頻度、檢查n數or評價方法有變更時需向
資材單位提出如特性特殊管理變更申請。代用特性要列在QC三表中作為替代的
管理。
7)代用特性檢查的頻度為每批檢查，但圖面指示的規格仍要每月1回實施定期確認
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	8)[特殊特性和製程能力]
類別
要求
如果無法符合  朝陽的要求
▽Q

強度

Cpk
≧1.50

不容許

如果 1.50 > Cpk ≧

生產導入停止,

1.00

強度以外

Cpk

≧1.33

100%
檢查

▽E, ▽R

Cpk

≧1.33

100%
檢查

由 朝陽 要求的重要特性
Cpk

≧1.33

100%
檢查

其他

Cpk

≧1.00

100%
檢查

(
(客戶YMT)▽Q要求


【▽R要求】法規特性的生產準備及量產移行判定、法規特性

部品製造單位要依以下的事項自主實施生產移行判定屬於法規特性的部位、在生產移行判定必須達到的水準如下

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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	二十 量産移行判定
<目的>
於生產前針對生產移行判定基準之諸多條件確認其是否已滿足之確認,係指所有的生產準備(包含全數良品設定和維護管制，以及品質相關人員的訓練)，包含試產結果已經完成，且所有其他的問題和課題已經解決，以及製程是否可以導入生產的綜合性判斷。
<要求>
1) 供應商之品質保證負責人須根據廠商判定會召開確認，若確認其可生產穩定品質之
產品時（良品條件之完備），便可允許轉移至生產，並留下該紀錄。
     2)在本試產之後，如果設計和製程有任何變更，則適用的項目必須重新評估和判斷。

   3)必須解決所有發生於生產試作前(含朝陽生試問題點)，生產試作評估時期之品質問
題。
4)原則上生產移行判定項目須加上生產試作移行判定項目，移行判定基準須滿足朝陽
之要求，若朝陽有提出要求、則根據朝陽要求事項實施。
5)對策內容，須被納入至各標準類（QC工程表、作業標準書、檢査規格書、包裝仕様
書等）及 初期流動品管理計畫。
二十一.包裝標準
<目的>
為預防進貨品運送，保管上之品質劣化，針對納入本公司的貨品外包裝要求事項進行說
明 ;此外也說明本公司針對進貨容器管理相關要求事項。
<要求>
1) 新規設定及變更之情況時須根據朝陽要求事項之步驟、申請書並記入所定事項。
     2)包裝標準必須遵循以下要求。

[不須計算]…定量化
[不須清潔]…不污髒
 [不會接觸]…不碰傷
2) 僅可使用可回收的包裝箱和台車運輸。
[朝陽規格容器收納時總重量25KG(以下)]
     3)若朝陽有指定時須根據各部門要求事項使用指定容器。

瓦楞紙箱、木箱、紙袋、束口不可使用朝陽指定以外的容器。

零件-塑膠袋/包裝箱
3) 協力廠商包裝標準由朝陽核准之後，每一個零件必須遵照標準交付給朝陽。
二十二.初期流動品管理＆解除
<目的>
為確保初品之適當品質與力求工程之早期安定化，根據初期流動品管理計畫，以品質保證部
門，製造部門，檢査部門與其他相關部門間緊密合作為根本，有計畫性地執行特別工程
管理，檢査體制。
1)  初期流動管理之定義

新開發零件、設計變更零件或工程變更零件於量產開始時，對以目前量產工程作業是否當作判斷時,所實施的特別管理稱之。
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	2)初期流動管理制度之制定

貴公司須制定初期流動管理制度，明確的將初期流動管理項目、初期流動期間、發令者

及解除者,予以明確的規定之。
3)根據初期流動品管理計畫，進行特別工程管理、檢査、並記錄該結果。初期流動品
管理計畫必須包括下列特別管理項目、管理方法相關內容。

(1)抽驗頻率UP,檢査項目追加

(２）工程能力調査

(3)各工程管理（工程良品條件之監控）之強化。（特殊特性相關工程為必須）

(4)透過供應商經營層級進行工程稽核

(5)透過品質保證部門，製造部門，檢査部門等特別團隊，以期能將產品品質相關資訊（供
應商進料不良、工程内不良、市場客訴等）早期加以収集並藉此迅速採取對策（良
品條件之重新評估）。
4) 初期流動期間之設定

初期流動期間之設定為貴公司之生產準備至量產品質安定階段期間，或是以製造批來決定(10  lot)。若設定上有困難時以3 個月為之。

    5)初期流動品管理之解除

若於經過初期流動品管理期間(10 lot or3個月)之階段，滿足下述解除條件時，品質最高責任者須根據證據加以判斷、解除、並留下紀錄。
＊經判斷工程能力能充分的滿足規格之要求時

＊試作時之問題其改善效果經認可時
＊初期流動期間中所提出之問題點經改善實施，其效果經認可時

 6)初期流動品管理之延長
若在經過初期流動品管理期間階段，仍無法滿足解除條件時，須由品質最高責任者決定期間並加以延長。
二十三.初物管理

<目的>
藉由對初品的識別，使不同於一般管理方法的初品容易被追踪和目視區別
<要求>
 1)以下的狀況要將初品票標示於「貨物的容器」及添附在交貨用的「檢查成績書」上
 (1)新製品

(2)設計變更品（仕様變更、架構變更等）

 (3)工程變更品
(4)模具修改
 (5)使用新材料
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	(6)特別指示列管
 (7)收到朝陽品管發行品質不良連絡書對策完成後的第一批貨物

 2)初物標籤及檢查成績表之提出

    (1)為了讓朝陽收貨單位知悉初品管理添附的理由，廠商使用初加工物管理表時必須依初品標籤的各欄位填寫內容。
    (2)初物零件，每個交貨箱中之對象容器（或是零件）上須添付初品標籤
      (3)生產試作及量產試作之零件，必須依圖面作全尺寸之檢查；設計、工程變更之

零件依圖面以及檢查規格中有變更之項目檢查之。但是模具或是治具有更新

或是變更時須檢查相關項目。

      (4)檢查個數

初物部品的檢查數量原則上訂於3 個以上。關於必需要做破壊檢查的部品 1 個

以上，使用模具製造的物品時，各組模具各穴之成品也要 1 個以上。另外，如廠 商
      不了解破壊檢查部品的 檢查要點，請與品管課協議之。

   3)朝陽公司品管課作初物檢查經判定為不合格時，於成績表上將不合格處明確記入後寄送貴公司;又，經判定為不合格之零件仍視同為初物之故，直至朝陽公司判定合格為止 , 每次交貨均須隨貨附初物標籤以及初物檢查成績表,初物零件未經判定合格，不得量產。
貴公司。又，經判定為不合格之零件仍視同為初物之故，直至台鈴公司判定合格為止。每次交貨均須隨貨附初物籤以及初物檢查成績表。初物零件未經判定合格，不得量產。
4)初物檢查記錄之保存

初物檢查記錄原稿保安零件.機能零件請保存至交貨日起 10 年，一般零件初物檢查記錄原稿請保存  5 年。保存方式：文件紙張或電腦檔案均可，若朝陽公司要求時須迅速提出。

二十四. 協力廠商交貨檢驗及管理
<目的>
作好有關零件、委外加工品及成品之檢驗，以確保產品品質合乎客戶要求
<作業內容>
       1)廠商進料時，需隨貨附上檢驗成績表,先由收料人員點收數量後，入電腦之【進貨暫收單】作掛號，再由品管人員依圖面或檢驗規範進行檢驗。

       2) 經檢驗後判定合格者，於電腦【進貨待驗單】NG 數量欄內以0表示合格後輸入電腦，倉管人員依電腦之【入庫明細表】作入庫作業 。
  3) 判定不合格時，即於【進貨待驗單】NG數量欄內輸入NG數量，並於進料【檢查規格書】內略述不良情形並存檔，在該LOT貼上紅色不合格標籤，並於規格書蓋上不合格品章，以便資材課與物流課及使用單位的識別，並將不良品移動至
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	不良品區，立即向協力廠商作連絡說明不良原因，並通知資材課協助處理廠商端的後續對應進度。
     4) 如經依規定檢討判定可特採，則依規定辦理。
     5) 檢驗成績表協力廠商需保留備查。
     6) 協力廠商所交零件如為初加工物時,應隨貨加附【初加工物管理表】。
     7) 協力廠商應依本公司規定之容器、包裝方式交貨。
二十五. 工程變更
<目的>
隨著製程變更而發生的初期管制，品質檢查等，供應商必須確實執行。藉由掌握和控制
製程變更時的品質變更點，由製程變更所衍生的品質問題可以事先防止。
<要求>有工程新制定及變更內容時須向朝陽公司提出申請。

提出基準(時機)：
    1)符合工程變更提出的項目，請參照符合工程變更一覽表 (附註1)
    2)工程變更申請提出須在一個月前作提出
    3)緊急工程變更申請依工程變更申請流程提出
作業實施: 
1) 供應商實施工程變更前，事先進行評價，然後根據其結果判定可否且“工程變更報告書”必須製作並呈報給朝陽的資材部門再轉品管或其他技術部門確認。
2) 本公司在工程變更連絡書上回答「要試作」時，將試作品，提出給資材部門，朝陽場內組立確認。
3) 本公司在工程變更連絡書上回答「不要試作」時，是當作初品，將「工程變更申請單」提出給資材部門,零件納入廠商的檢查管理部署，將其影本附在 現品上與「檢查成績書(有關變更部分)」及「初品票」一起納入。
4) 如果是緊急工程變更時，也要進行工程變更的評價判定,確認品質跟工程變更前是沒有差異，然後將「工程變更申請書」提出給資材部門，並且附上「工程變更實施報告書」及檢查資料後納入初品。
5) 在工程變更時，當作初品來處理，實施變更部份的初期管理。
二十六. 設計變更
<目的>
進行設計變更之前，確認必要的品質，以防止設計變更而衍生品質問題
<要求>
1) 依據設計變更的內容，供應商有疑問時必須洽詢朝陽，並進行必要的評估和確認。
2) 此外，供應商必須更新相關的標準類，包含管制計劃(QC工程表)，檢查標準，工作說明，以及限度樣本。
3) 當製程和設計變更有關聯性時，供應商必須依據工程變更管理要求，採取工程變更的程序。
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	 二十七.製造批管理

<目的>
針對保證產品之品質及萬一品質發生異常時，使損失減低至最低限起見所必須實施之製造

批管理。

<要求>
1) 設定後至次一製造批的觀點:所謂製造批係指此次的作業條件個作業條件設定

時之期間稱之又，連續生產時原則上以1 日為1 製造批。

  2)製造履歷之掌握 :製造批NO.必須能掌握下述之項目

●製造批之大小（生產個數）
 ●原料進料批
            ●作業設備（含檢查設備）
●作業條件（設定條件）
●檢查結果(檢查方法、含檢查人員)
             ●作業人員（出勤記錄、異動記錄）
●交貨至朝陽公司之履歷
製造批之零件，其交貨日期與其製造履歷必須管理以確實掌握之(批量管理）。管理重點可以從納 入朝陽公司交貨批號單，追溯出廠商製造履歷。
3)先進先出 : 
(1)雖有製造批之表示，如未實施先進先出之管理、製造批之管理則毫無意義。
 (2)１個容器（塑膠籃）中，原則上只能放置同一製造批之零件。

          (3)須具有確實管理材料、中間在庫、完成品之先進先出之相關規範。放置位置標示、

現品籤標示，制定能確認先進先出之管理方式，並加以遵守之;又，為防止庫存品之劣化須做好相關預防措施。
 4) 識別管理 : 由進料開始至零件出貨為止之各工程，不致使有不明確的零件產生起見，須實施下述之識別管理。
●不良品（修改品）之識別．．．在零件上直接以紅（黃）油漆筆或紅（黃）奇
異筆塗色，並繫掛不良品（修改品）專用籤以與良品區別之，並標示不良內容。
●檢查履歷之識別．．．．．．．檢查完了製造批與未檢查製造批，合格製造批
與不合格製造批須以能一目瞭然的方法區別之。
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	●進料零件之識別．．．．為防止零件與類似零件有錯誤的情形發生起 見，各
 容 器上須將零件號碼、零件名稱、生產(加工日)、交貨日等明 確的表示之。
5)品質變化點的管理
 (1)為提升品質異常對應速度及掌握不良製批發生時對象範圍，需針對製程中變化點履
 歷確實管理
  (2) 製程中品質變化點掌握，需落實管理4M-Man(人)、Machine(機器)、Material(材料)、
Method(方法)等之變更，逐項記錄於自工程變化點管理表。
  (3) 品質異常發生時，善用 5W1H─Who(誰)、When(何時)、Where(在哪裡)、What(做什麼)、
Why(為 什麼)、How(如何)手法解析找出真因。
  (4) 依照不良處置、對策確認、標準化後，需將 QC 工程表、作業標準書、檢查規格，
      同步展開增、修訂預防再發。
      (5)製造批履歷及品質變化點相關文件保管年限，保安零件.機能零件 10年、一般零
件 5年。保 存方式：文件紙張或電腦檔案均可，若朝陽公司要求時須迅速提出。
二十八.品質異常處理
<目的>
規定不合格產品交貨到朝陽和後續處理 (對策)的處理程序。
<要求>
1) 朝陽公司廠內或客戶發現品質異常時

   1-1供應商必須依據朝陽對於不合格產品的指示，立即對該批次採取對策(選別，修正，
退回，特採等)
   1-2供應商必須確認問題來源和流出的原因，採取防止再發的對策，並在期限之前，
使用由朝陽品管課向 貴公司發行【對策報告書】 」的格式，將內容回報給朝陽。
   1-3如果呈報的對策內容不足或缺乏，則品質不良對策指示和異常交貨方法通知發出
部門可能會將呈報的對策內容退回給供應商，並要求重新呈報。 
   1-4若有必要，朝陽可能會進行製程稽核，以確認回報對策的執行效果。
        1-5以下為「對策報告書」發行時之處理方式




朝陽電裝股份有限公司
朝陽電裝股份有限公司
	文件編號
	PU-01-01-00
	文件名稱
	客戶要求&供應商遵守事項
	頁次
	  22/29

	制訂日期
	2017.9.20
	修訂日期
	
	版次
	1

	1-6流動品之處置
a) 不良品有可能混入製造批中時應立即將之隔離，且須採取選別或者修理等措施。對製造批之可靠性作推斷時，必須採取較嚴格之判斷以防不良品流出。有疑問之製造批如該零件已送達朝陽公司或已裝配成成品時，其處置之方式須依品管課之指示實施。
b)
貴公司交入朝陽的零件，應於出貨時作好全數檢查，並確認合格後交入朝陽，若朝陽品管課發現不良品混入時，貴公司應即刻派員至朝陽會同檢查人員作全數檢查、選別及整修的工作，朝陽公司對於製品發生不良再檢時間、選別及整修的工時，會向貴公司提出扣款請求。
二十九.特別採用(特採)
<目的>
所謂特採，意指雖不符合規格（品質基準），但其不良內容輕微，並未對產品品質造成影
響，其可直接拿來使用或是其有可透過任何形式之修正加以使用之可能性，針對由供應商所判
斷部品，須限制其機種、數量、期間等，特別採用。特採本該是不應該存在的方式，唯有在非
不得已方可進行本處理。
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	<要求>
特採申請:不良零件發生時且經朝陽品管判定可申請特採時,請向朝陽公司資材課

提出【特採申請書】
(a) 特採申請書（資材課提供）上須將零件號碼、名稱、不良內容(品質特性、圖面基準)、不良個數、理由、交貨日等必要事項記入,經資材課會簽相關單位，並經判斷於裝配上、機能上、售後服務上、法規上均無特別之問題,最終由品管部主管判定是否准予特採。
(b) 供應商可在獲得特採和接到通知後，在特採條件下將零件交貨。
(c) 供應商必須依據指示，例如交貨日期，使用機種等，進行交貨。
(d) 當朝陽有要求時，供應商交貨時必須附上相關零件的檢查資料。
(e) 當特採不核准時，被批退的零件必須退回。
(f) 當特採時效或數量到期時,需回復原基準。
分發:
特採核准後,原稿由資材存檔、資材影印一份給予申請廠商, 廠商交貨時隨零件附上
影本隨零件流程順序流至下單位確認, 流程最後單位確認完畢後送回資材存檔備
查。
執行 :
(a) 各單位應依據核准後之內容執行品質管制,如需各單位配合之工作,亦以記載內容為依據。
(b) 如依特採之零件二批(含)以上納入時,則由第2批以後,由廠商交貨時隨零件附上特採單影本。
(c) 各單位應依據核准後所載內容執行管制(如: 有效期限、批量、識別記號)等事項實施,由管制單位負責追蹤管制。
罰則:
廠商於交貨時,若因品質不良,致申請【特採】以應付生產需求者,如需由朝陽向客
戶提特採申請,導致該【特採】批貨款招客戶扣款時,朝陽得對廠商求償; 求償比例
           依各客戶規定。
三十. 生產停線管制
<目的>
為配合本公司產銷,各廠商管理面;品質制度、生產管理制度之強化制定本作業細則
<作業要點>
1) 因零件欠品(含包裝數不足)或品質不良而造成朝陽或客戶生產停線及客戶下線補裝時,由權責單位提出扣款請求
2) 有關不良發生造成本公司或客戶停線選別或整修時罰金為：
2-1 選別或整修費用
朝陽公司廠內 : 每分鐘 5元/ 每人
客戶端: 
三陽工業: 每分鐘 8元/ 每人* 1.5倍
山業機車: 每分鐘元/ 每人
台鈴工業: 第1 次→每分鐘10 元/每人

第2 次→每分鐘20 元/每人
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	2-2 生產線停線扣款費用
朝陽公司廠內 : 每分鐘 100元
客戶端: 
三陽工業: (a)外銷包裝生產線:以延後結關次數計算
扣款金額= 延後結關次數* 5500元
      (b)外銷包裝以外生產線:每分鐘 1100元
               (c)海外工廠
                             (1) 費用:含運費、關稅、拆裝工時、耗損件、空運費、貨物
處理費、倉租費、報關費、上機費、保險費及SY
派員至海外處理之一切費用
                             (2)不良零件金額:零件單價*不良發生數
山業機車: 每分鐘元/ 每人
台鈴工業: 依每件實際發生計算扣款
貴公司部品如發生重大市場抱怨，責任確認為貴公司時，如客戶實施全數召回致所產生之處理費用,本公司可視情況向貴公司請求所有召回處理費用。

三十一.環境要求/緊急事態對應
<目的>
規定供應商為了讓產品符合環境有害物質的限制時，必須執行的品質管制
<要求>
1) 供應商不得提供含有環境有害物質的任何產品。
2) 當朝陽有要求時，供應商必須呈報使用環境有害標準的報告或執行建議措施的計劃(當有使用時)，並落實計劃。當有要求時，供應商也必須提出計劃進度的報告。
    3)供應商必須以下列方式，提出未使用環境有害物質的證據：

3)-1成分表

3)-2可靠的外包測試機構測量的結果

3)-3任何能夠證明未使用或簽結誓約書的文件
         4)供應商必須僅慎管制上游供應商的材料，以防止環境有害物質
         5)供應商必須維護生產記錄和認證文件
緊急事態對應
當發生重要設備故障(地震、風災、水災、火災等)，或勞動力不足等緊急事態時，為確保朝陽之產品、零件進貨，須事前訂定緊急事態對應（替代設備，施設等）流程。(要立即通報朝陽資材部門)
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	三十二 .生產設備之維修

<目的>
為維持良好之品質，對於所需之生產設備須加以維護及管理。

<作業要點>
1) 對象設備:生產準備、設計變更或工程變更時，貴公司為創造良好之生產品質，須預先選定好所需之生產設備、模具、治具及防呆裝置等。

2) 設備之定期點檢:針對設備之特性制定定期點檢頻率，為維持製造之品質須明確制定定期點檢項目、點檢方法及判定基準等，並保存定期點檢之記錄。
3) 設備之日常點檢:為使生產設備經常保持在良好的狀態，並確保達到所要求之品質，須明確制定日常點檢項目、點檢方法及判定基準等，並保存日常點檢之記錄。

4) 消耗工具之定期更換:刀具、磨石及電極等消耗性物品，為維持適切品質，須明確制定研磨及更換頻率，定期加以研磨及更換並將記錄保存。

5)  設備之異常處理:須明確制定設備異常時之連絡及維修方式，依據規定迅速做出異常設備之處置。又，須明確制定發生異常設備所生產出零件之處置及後續工程流動零件之追蹤，依據規定迅速做出適切之處置。

6) 設備之履歷管理:各設備以管理表加以管理之，記錄由設備導入起至報廢為止之履歷。履歷上須記錄定期點檢、故障維修之結果。

7) 防呆裝置:防呆裝置是確保品質之重要設備，制定出適切的檢查頻率以維持防呆裝置的檢出能力，並將記錄保存;生產品質不足之工程，積極導入防呆裝置;防呆裝置水平展開至類似零件及類似工程。

8) 年度保養計劃之立案:生產設備之定期點檢，每年制定年度保養計劃加以管理之。

9) 文件保管年限: 設備之定期點檢、日常點檢、維修履歷、防呆裝置點檢、設備耗材更換(刀具、電極…)等記 錄文件，承製保安零件.機能零件須保存 10 年、一般零件保存 5 年。保存方式：文件紙張或電腦 檔案均可，若朝陽公司要求時須迅速提出。
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	三十三 .檢查用之設備及器具之維護
針對檢查之需要所使用之檢查設備及器具之維護管理方面加以說明之。

1)定期精度檢查 : 下述之檢查用設備及器具須定期的實施精度之檢查。
(1)計測器 :分厘錶、測微器（分厘卡）、游標尺、內徑分厘錶、扭力板手等。

(2)量具 : 外徑卡規、塞規、環規等
(3)機械設備: 萬能材料試驗機、硬度計、彈簧試驗機檢查治具等。

(4)檢查治具

 2)各檢查用之設備及器具須明確的規定其日常點檢及定期精度檢查之頻率。又，下表所示係定期精度檢查頻率之參考例。(亦可依各公司所定之檢查頻率)
檢查設備及器具
於製造部門使用
於檢查部門使用
計測器
1次/6個月
1次/12個月
量具
1次/1個月
1次/6個月
機械設備
1次/12個月
1次/12個月
檢查治具
1次/6個月
1次/12個月
3) 為確保精度起見，有關檢查用之設備器具須制定日常點檢記錄表及『定期校驗管理基準書』以明確的規定檢查項目、判定基準、檢查頻率等項目。

4) 有效期限之表示經精度檢查合格後之檢查設備器具等，須張貼標籤以明示有

效之期限。

5) 校正用設備器具之精度檢查有關檢查用設備器具之精度檢查所必須之校正設備器具（MASTER），原則上須以1  次／年以上之頻率實施精度之檢查。

6) 檢查用設備器具之異常處理須明確制定檢查用設備及器具異常時之連絡及維修方式，依據規定迅速做出異常檢查設備之處置。又，須明確制定發生異常之檢查設備所檢查零件之處置及後續工程流動零件之追蹤，依據規定迅速做出適切之處置。

     7)檢查用設備器具須登錄於『管理表』上，就設備器具名稱、型式、製造者、購入

年月日、設備場所、設置場所、使用場所以及使用者及管理號碼等須清楚的記錄之，

並保存定期點檢及修理之履歷。

       8)年度計劃之指定定期精度檢查須於各年度制定年度之檢查計劃，對防止遺漏以

管理之。

     9)定期精度檢查結果之記錄不論自廠或委託專業單位，均須將該資料保留2年以上，

超過 2 年以上文件，請掃瞄成電腦檔案保留 10 年，若朝陽公司要求時須迅速提出。
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	三十四 .品質工程監察
<目的>
為維持與提高製造品質起見，朝陽公司對
貴公司實施監察以及
貴公司自主的實施稽核等方法加以說明之。

<作業要點>
(1)  監察種類

         a)定期監查(體制、工程監查):依據協力廠商評價結果並遵行年度計劃實施監查

 b)臨時(不定期)監查 : 因零件不良造成市場抱怨及品質異常發生時
(2)  實施改善計劃書之提出

於監察時指示須改善事項，務必於指定提出日前將實施改善報告書以及實施改善計

劃書向監察擔當者提出之。

     (3)稽核結果之記錄

稽核結果須以記錄保留之，並須與問題點之改善相結合。又，稽核之主管部門須繼續

追蹤問題點之改善有無確實的實施。

三十五.品質管理教育
<目的>
為推動品質管理活動與維持，對從事品質管理相關業務之人員，為使其具有該業務必要的知識及技能起見，定期的實施教育與訓練，藉自我啟發、相互啟發來使全公司之水準提高

<作業要點>
1) 品質管理教育包括下述之項目

●初學者之教育及訓練●作業者之教育及訓練
●班、股長之教育●檢查員之教育
●參加廠外講習會
 2)品質管理教育之推展方法

●於
貴公司內須明確的指定品質管理教育之推進部門、訂定年度計劃，並依計劃確實的實施品質管理教育。

●依教育實績作成個人之教育履歷及個人技能評價分析，確實掌握個人技能，以利各項工作之推進，為圖全體能力之提昇，推展品質管理教育。
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	●製造現場的班、股長的能力是很重要的，更須實施品質管理教育來提昇其能力。
●進料及出貨的檢查員，須定期實施品質管理教育以提昇檢查能力。
三十六.零件停產
<目的>
為了實現零件10年供應政策，以確保朝陽客戶的滿意度。
<要求>
1)供應商必須依規定，在機種停產後繼續供應零件給朝陽至少10年。
2)供應商必須維持模具，治具，工具的良好狀態，以確保10年以上或生產結束直到
朝陽承認報廢為止的零件
3)當零件生產有困難時，必須提報朝陽。
4)獲得朝陽核准之前，供應商不可將生產所需模具，治具，工具報廢或修改。
三十七廠商容器管理
<目的>
為提高容器使用效率,促進交貨作業順暢,並使協力廠商容器管理有所遵循
<作業要點>
1) 容器:係指以裝載零組件盛放器具塑膠籃(含底部附有滾輪之塑膠籃)
2) 廠商交貨使用之容器顏色以藍色為準,使用其他顏色須向物流課報備申請核准後,方可使用(註:不良品紅色容器、再檢品黃色容器、內作品綠色容器)
3) 廠商容器需刻印公司名稱,禁止以簽字筆直接書寫或以註明公司名稱之只張貼於容器上
4)容器須保持內、外乾淨清潔,每月定期清潔、維護,以延長使用壽命
5)零組件已塑膠容器裝載時,其荷重不得超過25Kg,且其裝載不得超過容器規格高度致
使容器變形
三十八. .協力廠商評核
<目的>
為瞭解協力廠商品質、交期,可符合本公司現行需求且能配合公司未來發展,對協力廠商
交貨之品質及交期每月實施考核。

<作業要點>
(1)評價項目/基準： 
品質45分、納期35分、協調性10分、成績表5分、容器與包裝5分。
    (2) 評價方法：依【協力廠商月評核成績統計表】及相關系統資料。
    (3).評價結果通知：依朝陽【協力廠商評核成績表】通知。
(4)獎懲方式：
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	4.1.協力廠商連續三個月為A者取前三名給予獎勵，或延納率為0％時，並將次月的貨款
票期縮短15天，全年度配合之優良廠商，於朝陽年終廠商大會中表揚。    
4.2.協力廠商懲處規定如下表：
評核等級
評分
說   明
A
99分(含)以上
(1) 未附檢驗成績表之批數,超過1%者,評核等級不得為A。
(2) 當月進貨納入品質不良件數，超過10件者(含)及延納率
   超過2%者，評核等級不得為A。
B
80分(含)以上      未達99分
(1) 未附檢驗成績表之批數,超過50%者,評核等級不得為B。
(2) 延納率3%以上20%以下者,評核等級不得為B。
(3) 品質、納期、協調性、附成績表、若有一項零分者,不得為B。
(4) 當月進貨納入品質不良件數15件以上(含)15件或尺寸不良率3%以上(含)不得為B。
C

70分(含)以上      未達80分
(1) 延納率20%以上35%(含)以下者, 評核等級不得為C。
(2) 當月進貨納入品質不良件數25件以上(含)25件或尺寸不良率5%以上(含)不得為C。
D

未達69分
(1) 延納率35%以上50%(含)以下者,貨款票期延60天。
(2) 未附檢驗成績表之批數,超過交貨批數90%者,廠商評核列為D。
(a)評核為C或延納率3%以上5%(含)以下者,貨款票期延15天。
(b)評核為D或延納率5.1%以上20%(含)以下者,貨款票期延30天。
(c)評核為D或延納率20.1%以上35%(含)以下者,貨款票期延45天。
(d)延納率50%以上者,貨款票期延後60天,即時開發新廠商。  
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	測定檢查
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	環境
	其他

	
	設備
	模具
	治工具
	被加工材
	副資材
	
	
	
	
	

	樹脂
成型
	工廠搬遷
變更加工會社
變更設備
[成型機乾燥機]
	依照模具檢查規定
	變更冷
模具
	材料製造商變更
變更材料(*1)
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變更回收材料比率
	變更離型劑
	變更成型條件(超過調整範圍)
變更加工方法
變更乾燥條件
變更Cate cut方法
	檢查設備、治具的變更修改、新設檢查項目、數量減少(*2)
	以變化點為管制對象,包含技術管理,應進行自家公司內管理
	
	變更包裝外形

	鑄造
	↑
變更設備[鑄造機熔解方法]
	↑
	取出方法修整方法
	↑
	變更離型劑、塗佈劑
潤滑油製造商、材質
	變更製造條件(超過調整範圍)
	↑
	↑
	
	↑

	沖壓
鉚合
鍛造
打頭機hcaber
	↑
變更設備
[沖壓機]
	↑

	
	材料製造商變更
變更材質(*1)
變更材料等級

	變更洗淨劑
潤滑劑
	加工條件變更(超過調整範圍)
	↑
	↑
	
	↑

	切削
	↑
變更設備
[加工機]
	
	變更加工基準
	↑
	變更切削油、防鏽油、洗淨液
	加工條件變更(超過調整範圍)
	↑
	↑
	
	↑

	電線
	↑
變更設備
[加工機、鉚合機]

	
	變更塗佈機
	↑
	變更潤滑油
	加工條件變更
	↑
	↑
	
	↑

	表面處理
電鍍/塗裝滾筒加工/耐酸鋁加工
	↑
變更設備
	
	變更電鍍、塗佈的吊掛hanger
	↑
變更塗料、溶劑配方
	便更前處理劑等藥品材料的材質、製造商
	前處理方法
表面處理方法

	↑
	↑
	
	↑

	橡膠
燒結
	↑
設備變更
	↑

	
	材料製造商變更
變更材質(*1)
變更材料等級
	變更聚合物配方藥品的製造商等級
變更離型劑
	變更硫化條件
(超過調整範圍)
	↑
	↑
	
	↑

	焊接
	↑
變更設備
[焊接機]
	
	變更治具
變更晶片材質
	
	潑鍍防治劑
焊接松蠟劑
Gas-shiceled
防鏽油
	變更焊接條件
(超過調整範圍)
	↑
	↑
	
	↑

	熱處理
	↑
變更設備
	
	變更治具
變更晶片材質
	
	變更硬化油瓦斯
使用藥品材料製造商
	變更熱處理條件(超過調整範圍)
	↑
	↑
	
	↑

	焊接零件
	↑
變更設備
變更自動、手焊
	
	變更治工具
	
	變更焊接材質
焊接製造商變更助焊劑
	變更焊接方法條件
洗淨方法
	↑
	↑
	
	↑

	組裝品
	↑
變更設備
變更自動、手動組裝
	↑
	變更治工具類
	
	變更使用的副資材
	變更組裝順序
	↑
	↑
	
	↑
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符合符合工程變更一覽表附註1
＊1         ＊1要提出圖面變更申請          ◎品質保證責任者是否提出工程變更申請
＊2         ＊2要提出檢查規格書變更申請      如以判斷不提出時，也要保留公司內部的判定記錄。
檢查項目�
檢查規格�
�
組立後 引張強度�
19.6KN以上（2000kgf以上）�
�






檢查項目�
檢查規格�
�
鎖付扭力�
1.2~1.5N.m（12~15Kgf.cm）�
�






重要度 符號�
部品品質特性�
實例參考�
�
A�
1.圖面標有▽Q 的項目屬之


2.圖面有標示▽R的項目屬之�
1.屬▽Q部品的LEVER


2.屬▽R部品的法規�
�
�
1．圖面標有▽E 的項目屬之�
1．會影響車輛行駛操控等特性的�
�
B�
2．重要機能項目


3．重要外觀項目�
節流閥體、化油器、剎車等


2．依外觀等級為作分類屬Ⅰ級之對象�
�
�
4．新技術、新工法項目�
3.過去沒有用過的技術或工法的項目�
�
�
�
�
�
�
�
�
�



C�
一般外觀項目、一般機能項


目,比B重要度低的外觀項目�
如裝飾用貼紙或非重要部位之螺栓、螺帽、COVER等�
�
�
�
�
�






�
檢驗項目�
抽樣數�
�
1�
寸法 (長、寬、高)�
ｎ＝4／批�
�
2�
表面處理�
ｎ＝1／批�
�
3�
硬度


硬度(破壞檢驗)�
ｎ＝4／批 ｎ＝1／批�
�
4�
材質物性�
ｎ＝1／批�
�
�
�
�
�
5�
強度(一般)�
ｎ＝1／批�
�
6


6�









保 安 特 性�



強 度�
n=30計算Cpk， 1.75＞Cpk≧1.5時


2.0＞Cpk≧1.75時 Cpk≧2.0時�



ｎ＝4／批 ｎ＝3／批 ｎ＝2／批�
�
�
�



強 度 以 外�
n=30計算Cpk， 1.75＞Cpk≧1.33時


2.0＞Cpk≧1.75時 Cpk≧2.0時�



ｎ＝4／批 ｎ＝3／批 ｎ＝2／批�
�
7�
外觀檢查�
ｎ＝10／批�
�
8








�
物性試驗檢查�
ｎ＝1／批�
�
9


1010�
實配性檢查�
ｎ＝2／批�
�
10�
檢具配合性檢查�
ｎ＝4／批�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
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流	動	品	之	處	置





發生、流出原因以及工程之調查





根本對策及再發防止之對策





對	策	效	果	之	確	認





「對策報告書」之結案報告





品質保證責任者或管理責任者簽名








