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作者

李智 瑞士再保险公司北亚区工程险负责人

李智现任瑞士再保险工程险北亚区负责人，负责北亚区包括中国、日本
和韩国的工程险合约和临分业务的发展。

李智具有丰富的大型基础设施工程的承保经验，包括基础设施项目（如
地铁、公路、铁路、桥梁、隧道等）、能源项目（水电、火电、核电、风电、
太阳能发电、整体煤气化联合循环等）、石化、煤化工、冶金、金属加工
以及其它不同行业的制造企业等。

李智拥有丰富的大型工程风险管理经验，尤其在地铁、公路、桥梁、隧
道、电厂、石化工程以及清洁能源项目等，同时在各种媒体发表了大量推
广大型工程风险管理最佳实践的文章，并翻译引进了《海上风电作业守
则》、编写了《国际光伏组件保证保险风险管理指南》等。

李智具有丰富的产品创新的经验，带领团队先后开发了清洁能源领域的
不同类型的产品以及制定了相应的风险管理措施。

陈磊 必维国际检验集团大中华区电力新能源部门项目经理

陈磊现任必维检验集团大中华区电力新能源部门项目经理，负责新能源
第三方检验、检测项目的运营管理。在此之前，担任必维国际检验集团
高级检验工程师。

陈磊具有丰富的输、发电设备生产过程质量风险控制及施工、安装过程
质量管理经验，包括光伏发电及陆上和海上风力发电等新能源领域。

陈磊在电气设备的生产质量风险管理方面具有丰富的第三方审核、检验
经验，包括光伏组件、风力发电大部件、大型变压器、空气绝缘开关柜、
气体绝缘开关、中高压电缆、中高压海底电缆等电气产品。尤其在光伏领
域，具有丰富的实践经验。

近年来，陈磊参与并带领团队服务于多个国内外重点新能源项目的质量
管理工作。
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前言

随着全球对能源和环保的重视程度不断提高，推动新能源领域尤其
是光伏行业的发展成为各国普遍达成的共识。许多国家和地区纷纷
提出相关产业发展计划，在光伏技术研发和产业化方面不断加大支持
力度，全球光伏装机量持续增长，2018年全世界光伏的新增容量将
超过94.3GW，累计装机容量486GW。光伏组件的出货量也随之持续
增长，2018年光伏组件全球出货量为95GW，2019年预计出货量为
119GW。其中中国出货量超过全球出货量60%。

瑞士再保险作为全球有影响力的再保人，持续关注全球气候变化，大
力支持清洁能源的发展。在2014年，瑞士再保险中国工程险团队开发
了25年期光伏组件质量保证保险产品，近年来持续为中国的多家光伏
组件生产厂提供25年的组件质量保证保险解决方案；同时瑞再中国工
程险团队在2018年编写了《国际光伏组件保证保险风险管理指南》（
指南）。《指南》建立了“三位一体”的风险管理体系 —— 全方位的光
伏组件客户评价筛选体系、严苛的CSR+加严测试标准以及工厂审核标
准。近年来，瑞再中国工程险团队践行《指南》，为客户的组件进行加严
测试以及进行工厂审核，及时系统地把加严测试及工厂审核中出现的
任何问题反映给生产厂，同时针对性提出整改建议并督促整改。瑞士再
保险通过“三位一体”的风险管理体系评估生产厂组件质量和可靠性风
险，同时提供给生产厂全方位的风险管理增值服务。

“三位一体”风险管理体系中，生产厂通过瑞士再保险CSR+加严测试，
表明生产厂具备了生产高质量组件的能力，但如果要确定生产厂能大规
模长时间持续生产高质量的组件，我们需要评估生产厂的整体工艺管理
体系、质量管理体系、设备管理体系以及员工的执行力的长期稳定性和
可靠性。瑞士再保险和必维检验集团中国团队根据多年的中国组件生产
厂工厂审核经验，同时结合必维多年的组件驻厂监造经验，共同编写了
《组件生产厂工厂审核作业守则》（守则）。

《守则》旨在给保险核保人提供一套系统的工厂审核的作业方法。工厂
审核系统贯穿了从原料入库检验一直到成品下线入库整个组件生产流
程，审核关注点全方位贯穿了生产工艺流程、质量控制、设备运维、人员
执行力等，同时建立了基于工厂审核结果的生产厂综合评价体系。通过
工厂审核和综合评价体系并结合CSR+加严测试结果，核保人可以对承
保组件的质量和可靠性建立客观认识；同时，工厂审核发现的问题和提
出的针对性的整改建议可以帮助生产厂持续改善组件产品质量，同时保
险的介入帮助改善产品质量从而促进销售。

瑞再和必维团队在过去几年中对数十家组件生产厂进行了工厂审核，风
险管理的价值得到了生产厂和保险人的一致认可。《守则》是瑞再和必
维对工厂审核的总结，实践证明《守则》行之有效。《守则》的落实充分
体现了（再）保险人对光伏行业的风险管理价值。瑞再希望通过将《守
则》分享给保险行业同仁，和保险人同仁一道通过专业和全面的风险管
理体系充分客观认识组件质量风险状况，并提供切实可行的风险保障方
案，同时通过风险管理帮助生产厂提升产品质量，为光伏行业的持续健
康发展保驾护航。中国光伏组件产能占世界光伏组件产能的75%，中国制
造的组件60%以上出口国外，我们承保的光伏组件在全球各地运行，我
们的保险保障以及风险管理方案同时会为全球光伏行业的发展作出了
重大贡献。
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1、	目的

本指南旨在提供一套综合的组件生产厂工厂审核体系，通过对光伏组件生产厂组件从
原料到成品全过程的审核，审核范围包括工艺控制、质量控制、设备操作及维护体系的
完整性和合理性以及人员执行力，识别任何对产品质量和可靠性造成影响的因素，针
对性提出相应的整改建议，并后期督促整改建议的实施，帮助生产厂进行产品质量风
险管理。

2、	使用范围

本指南适用于光伏组件生产工厂的产品质量稳定性及可靠性审核。

本指南适用于以多晶硅、单晶硅为电池原材料，采用不同封装方式生产的光伏组件工
厂。

3、	参考标准

̤̤ 国家有关法律、法规、条例

̤̤ GB/T26429-2010设备工程监造规范

̤̤ GB/T9535-1998地面用硅太阳电池组件环境试验方法

̤̤ IEC61215-2016光伏组件设计鉴定

̤̤ IEC61730-2016光伏组件安全认证

̤̤ IEC61646-2008光伏薄膜测试标准

̤̤ IEC61724光伏系统性能监控要求

̤̤ GBT20513-2006光伏电站监控系统要求

̤̤ BV-PU-WI27光伏组件检验作业指导书

̤̤ ISO9001-2015质量管理体系

4、	审核范围

被审核工厂所有参与投保的车间、产线、仓库及实验室等，与生产、质量相关的相应设
施。

至审核时间一年内所有现行的体系、生产、工艺等相关资料及记录。

工厂所有参与生产、质量控制的在职或劳务分包人员。

4.1	 审核实体范围

4.2	 审核资料范围

4.3	 审核人员范围
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5、	审核具体方法及流程

生产厂审核执行过程中，必须遵守以下基本原则：
̤̤ 审核必须是客观、系统、独立的；
̤̤ 审核过程必须有依据，其认可、计划、管理过程是通过已定义的方法和技术执行
的；

̤̤ 审核人员必须公正、专业，不得与生产厂存在任何利益冲突； 
̤̤ 审核人员与生产厂必须遵守职业道德；
̤̤ 审核结论和审核证据必须真实、相关、准确、可靠和完整；
̤̤ 审核人员彼此独立执行应得出类似结论；
̤̤ 审核应在有限的时间内完成，并无法做到对所有业务的所有方面进行审核，审核证
据建立在信息样本基础上；

̤̤ 审核过程中对客户或生产厂提供的信息严格保密，未经允许不得向第三方透漏保密
内容。

审核单位根据客户审核需求成立专项小组，审核小组人员至少应包括：
̤̤ 工厂审核员：负责生产厂现场检验；
̤̤ 审核项目责任人：专项负责审核事宜，制定审核计划，负责审核协调工作，组织审核
会议，审核项目负责人可由工厂审核员担任；

̤̤ 审核项目经理：负责签署审核合同，指定审核小组人员，审核审核计划，同时校对、
签发“组件厂审核报告”；

̤̤ 审核质量经理：负责审核小组人员资质审定、审核执行过程质量控制，监督审核活动
独立性、公正性、准确性，审核质量经理须独立于其他审核小组成员，不得由其他审
核小组成员兼任。

根据客户审核需求、双方的合同约定以及工厂生产计划安排，审核项目负责人制定审核
计划，审核计划要求如下： 
̤̤ 审核计划应与客户协商，配合工厂生产计划制定，并在签订审核合同后 5 个工作日内
提交客户； 

̤̤ 审核计划包括预期的审核项目及项目开始、结束日期，审核安排细节，审核小组人员
介绍，及各审核阶段生产厂前期准备工作说明；

̤̤ 生产厂生产进度安排、公司计划安排等原因须对审核计划进行变动，应提前 2 天通
知审核项目负责人。

5.4.1	审核执行流程 
组件生产厂审核执行流程如下：

光伏组件厂审核执行流程

审核项目启动后，审核模块主要包括 3 个部分，分别为： 

̤̤ 模块 1：生产厂文件审核
̤̤ 模块 2：生产厂现场审核 
̤̤ 模块 3：不符合项复查

5.1	 审核基本原则

5.2	 审核准备

5.3	 审核计划

5.4	 审核流程
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5.4.2	项目启动会 
审核执行前举行开工会作为项目启动会。审核项目负责人和生产厂项目负责人至少要
参加，会议以现场会议形式进行。此次会议的目的是： 
̤̤ 双方明确审核计划中各项内容，包括文件审核及现场审核内容； 
̤̤ 确定项目正式启动；  
̤̤ 收集审核所需相关文件； 
̤̤ 澄清双方疑问。  

项目启动会结束 2 个工作日内，审核方应制定会议纪要并发送给生产厂。收到会议纪要 
2 个工作日内生产厂未提出异议则表明生产厂已认可此会议纪要内容。 

5.4.3	生产厂文件审核 
生产厂文件审核是指依据内部审核流程及审核计划对生产厂产品生产过程中文件进行
审核，确保生产厂文件体系对产品生产具有有效的指导性及管理性，文件审核的主要
内容包括质量体系文件审核及产品生产质量控制文件审核。生产厂文件审核由 QA 审
核员执行，QA 审核员由审核项目经理根据项目情况指定，审核质量经理监督审核员选
定过程及审核执行过程。生产厂文件审核针对生产厂体系，不涉及具体产品是否符合
标准的判定。生产厂提交文件应由负责人签字生效，可以是纸质文件或电子版文件。 

1） 质量体系文件审核 
生产厂应具备应按照 ISO9001 最新标准建立的质量体系。质量体系文件审核包括但
不限于以下内容。以下所要求生产厂审核资料不需要逐项单独制作成文件，但生产厂须
在相关文件中有明确记录，并应向 QA 审核员解释澄清：
̤̤ ISO9001 质量体系认证证书：生产厂应提交 ISO9001 质量认证体系证书副本，证
书应在有效期内；

̤̤ 质量手册：质量手册应明确质量管理体系的范围，并规定技术、生产及质量主管的作
用和责任；

̤̤ 公司组织结构：生产厂设立质量保证部门并制定质量主管，质量保证部门在任何时
候都能确保与质量有关的质量体系得到实施和遵循；

̤̤ 文件管理：生产厂应建立并保持一套有效的程序，用来控制构成其运营体系的所有
文件，包括内部制定文件及来自外部文件，如法规、标准、规范、指导书、图纸、清
单、必维国际检验集团光伏组件工厂审核方案手册、说明等。所有文件应包含名称、
编号、内容、发布日期、批准人员、修改等信息。

2） 人员资质管理文件审核
生产厂应为内部生产、检验人员建立资质档案，档案中应记录具备相关作业资质人员
清单。所有特种作业及生产所需的证书必须记录，包括焊接、电气、吊车操作、车辆驾
驶、无损检验等，所有证书须在有效期内。 

3） 培训管理文件审核
生产厂应根据生产需求为其员工、合作单位或分包商进行培训，并记录在册。培训记录
应包括参与人员、培训名称、培训单位（人员）、简介、培训日期、培训证书等。 

4） 设备管理文件审核
生产厂应建立设备管理程序，对生产相关的所有设备建立档案记录在册。记录内容包
括设备名称、型号、厂家、维修记录、维护记录、校准记录、定期维护计划、管理负责人
等。 

5） 原材料供应商管理文件审核
生产厂应建立原材料供应商选择、管理机制，对供应商产品质量进行长期监督，根据监
督结果建立合格供应商名录。 
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6） 生产工艺文件审核 
QA审核员对产品生产过程中涉及的生产工艺文件进行审核。生产工艺文件作为指导文
件应对生产过程中各步骤详细描述；应通过清楚、实用的方式（如文字标准、照片、图
示等）规定生产和工艺操作方法及评定准则；对于连续型工艺过程和重要工序，应设
定过程合格参数值，进行有效的过程参数监控，以确保质量的符合性。生产工艺指导
文件可以是工艺卡、工艺流程图、作业指导书等形式。

产品生产质量控制文件审核包括但不限于以下内容。以下所要求生产厂审核资料不需
要逐项单独制作成文件，但生产厂须在相关文件中有明确记录，并应向 QA 审核员解
释澄清：
̤̤ 电池片分选工序作业指导书及检验规程
̤̤ 各项原材料投料工序作业指导书及检验规程
̤̤ 电池片敷设焊接工序作业指导书及检验规程
̤̤ 层叠工序作业指导书及检验规程
̤̤ 层压前 EL 工序作业指导书及检验流程
̤̤ 层压工序作业指导书及检验规程
̤̤ 改片工序作业指导书及检验规程
̤̤ 层压后 EL 工序作业指导书及检验流程
̤̤ 装框工序作业指导书及检验流程
̤̤ 打胶工序作业指导书及检验流程
̤̤ 密封胶带工序作业指导书及检验流程
̤̤ 接线盒安装工序作业指导书及检验流程
̤̤ 固化工序作业指导书及检验流程
̤̤ 产品例行试验大纲及标准流程
̤̤ 标准板控制作业指导书及标准流程
̤̤ 不合格品控制作业指导书及标准流程
̤̤ 客户质量投诉及满意度调查相关文件

5.4.4	生产厂现场审核
1） 定义 生产厂现场审核是指依据BV GM SI 210内部认证流程及审核计划对生产厂
进行现场审核，确保生产厂具备生产满足客户要求及适用质量规范的能力，现场审核
的主要内容包括质量体系执行审核、设备能力检验、生产厂巡检。生产厂现场审核在 
QA 审核员对生产厂文件审核后方可执行。生产厂现场审核由现场审核员执行，现场审
核员由审核项目经理根据项目情况指定，审核质量经理监督审核员选定过程及审核执
行过程。生产厂现场审核针对生产厂生产系统，不涉及具体产品是否符合标准的判定。

2） 质量体系执行审核：生产厂应按照 ISO9001 的最新标准建立质量体系。质量体系
执行审核是针对产品在生产过程中的质量控制能否有效的按照质量体系的要求执行。
现场检验员对质量体系运行情况进行抽查，抽查项目包括。
̤̤ 质量评审过程及结果记录 
̤̤ 公司内审记录 
̤̤ 顾客满意度调查记录 
̤̤ 原材料合格供应商评审记录 
̤̤ 产品生产记录 
̤̤ 产品检验和试验记录 
̤̤ 标准板校准记录 
̤̤ 不合格品处理记录 
̤̤ 生产环境记录 
̤̤ 产品出厂记录 
̤̤ 售后服务记录 
̤̤ 人员资质审核 
̤̤ 培训证书审核 

3 ） 设备能力检验：设备能力检验主要针对产品生产过程中所需的制造装备及检测设
备，判断生产厂现有设备具备生产具体要求产品的能力。必维现场检验员对设备的认
证、维护、维修、校准等记录进行检查。
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4） 生产设备：生产厂应配置满足光伏组件生产要求的设备，包括敷设焊接设备、各
投料设备、层压、在线测试设备、传输设备、装框设备、密封设备、堆栈设备、试验设备
等各环节。生产设备应确保安全有效，并有相应的维修、维护记录。设备应由具备资质
的人员操作，各设备应配置使用说明书，并应便于有关人员取用。主要生产设备包括： 
̤̤ 敷设焊接机 
̤̤ 自动投料系统/半自动投料系统/人工投料 
̤̤ 在线 EL 设备 
̤̤ 人工电烙铁 
̤̤ 层压设备 
̤̤ 传输设备 
̤̤ 装框设备 
̤̤ 打胶设备 
̤̤ 胶带设备 
̤̤ 接线盒安装设备 

5） 检验测试设备：生产厂应在生产过程中的各个环节配置检验测试设备，对生产过
程及产品本身进行有效监控。检验测试设备应达到标准要求的准确度，并有相应的校
准记录。设备应由具备资质人员操作，各设备应配置使用说明书，并应便于有关人员取
用。检验测试设备包括： 
̤̤ 焊接拉力仪 
̤̤ 绝缘电阻测试仪 
̤̤ 直流电阻测试设备 
̤̤ I-V 测试仪 
̤̤ 一、二级标准板 
̤̤ EVA 交联度测试设备 
̤̤ EL 测试设备 
̤̤ 实验室各项实验设备

6） 辅助设备：生产流程中须配置辅助设备用于材料运输及吊装，并应由具备资质的
人员操作，辅助设备主要包括：
̤̤ 运输设备 
̤̤ 起吊设备 

7） 组件生产、检验场地：生产厂内应有醒目的标记线分割生产、检验、行走区域，环
境应能达到生产组件的无尘化要求。生产厂车间内应有足够的空间用于生产、检验及
人员车辆的通行，组件运输的通道应能满足组件对振动的要求。 

8） 生产厂巡检：生产厂应针对生产过程中各个环节制定生产工艺指导文件，指导文
件经 QA 审核员审核并认可后，现场检验员对指导文件的执行情况进行现场巡检。

9） 生产过程巡检：现场检验员对组件生产各环节进行检验，是针对生产厂内所有生
产过程的整体巡检。检验重点针对以下方面： 
̤̤ 现场环境 
̤̤ 标准板的存放及使用环境 
̤̤ 人员持证上岗 
̤̤ 生产过程严格按照指导书执行 
̤̤ 各环节质量控制到位 

10） 检验测试报告检查：现场检验员针对生产厂组件生产过程中所涉及各项检验测
试报告进行检查，采用抽检的形式进行。以下清单每份至少抽查 2 个项目的产品文件： 
̤̤ 原材料质量证明书 
̤̤ 原材料入厂检验报告 
̤̤ 计量设备鉴定证书或记录 
̤̤ IV 测试及校验记录 
̤̤ EL 测试 
̤̤ 焊接拉力记录 
̤̤ EVA 交联度测试记录 
̤̤ 标准板校验记录 
̤̤ 所有工序生产记录 
̤̤ 完整的出厂资料
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11） 生产厂产品抽检见证按照客户要求，对现场审核期间生产厂生产的产品进行成品
抽检见证，抽检具体方式如下：

抽检比例：根据 GB2828，II 级检验标准，随机挑选组件生产厂内的一条流水线进行成
品抽检。

12） 成品抽检标准：根据该条流水线生产产品的技术协议、采购合同、相关标准及生
产厂工艺文件进行。 

13） 抽检见证项目： 
̤̤ 原材料使用的符合性 
̤̤ 成品外观检验 
̤̤ 成品 IV 测试检验 
̤̤ 成品 EL 测试检验 
̤̤ 成品绝缘测试检验 
̤̤ 成品耐压测试检验 
̤̤ 成品湿漏电测试检验 
̤̤ 客户要求的各项抽样试验及第三方送检测试
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6、	审核具体内容

审核人员对工厂管理体系资料、作业指导书及工艺文件资料、生产过程记录资料及客户
反馈资料等进行检查审核，从而发现管理体系、生产工艺方法、满意度评价等方面的缺
失及漏洞，重点关注导致质量不稳定或批量性质量问题发生的相关及潜在问题。

在审核过程中，质量体系类文件重点检查所有体系流程是否完善，各项流程是否覆盖
生产经营过程。工艺类文件重点检查工艺是否完善，是否有多重标准，是否互相矛盾或
无明确的控制范围，记录类文件重点检查记录的完整性、有效性及及时性。

6.1	 资料审核

资料收集清单如下：

表 工厂审核资料收集表

一、 质量体系类资料

1 ISO9001质量体系

2 质量手册

3 公司组织构架

4 文件管理程序

5 人员资质管理程序

6 培训管理程序

7 设备管理程序

8 原材料供应商管理程序

二、 作业指导书及工艺文件类资料

1 电池片分选及预处理作业指导书及工艺文件

2 原材料投料作业指导书及工艺文件

3 电池片敷设焊接作业指导书及工艺文件

4 层压前EL作业指导书及工艺文件

5 层压作业指导书及工艺文件

6 返修作业指导书及工艺文件

7 层压后EL作业指导书及工艺文件

8 装框作业指导书及工艺文件

9 打胶或密封带安装作业指导书及工艺文件

10 接线盒安装作业指导书及工艺文件

11 固化作业指导书及工艺文件

12 例行试验作业指导书及工艺文件

13 标准板控制作业指导书及工艺文件

14 不合格品控制作业指导书及工艺文件

三、 生产及质量控制类记录

1 质量评审过程及结果记录

2 内审记录

3 客户满意度调查记录

4 原材料合格供应商评审记录

5 产品生产记录

6 产品检验和试验记录

7 标准板校验记录

8 不合格品处理记录

9 生产环境记录

10 产品出厂记录

11 售后服务记录

12 工厂生产人员资质记录

13 工厂生产人员培训记录

14 生产设备维护、维修记录及使用说明书

15 检测检验设备校验证书

四、 质量控制类记录

1 质量评审过程及结果记录

2 内审记录

3 客户满意度调查记录

4 原材料合格供应商评审记录

5 产品检验和试验记录

6 标准板校验记录

7 不合格品处理记录

8 生产环境记录

9 产品出厂记录

10 售后服务记录

11 工厂生产人员资质记录

12 工厂生产人员培训记录

13 生产设备维护、维修记录及使用说明书

14 检测检验设备校验证书

五、 生产类记录

1 IV测试及校验记录

2 EL测试记录（层压前-层压后）

3 焊接拉力测试记录

4 EVA交联度测试记录

5 标准板校验记录

6 所有生产工序记录

7 标准板校验记录
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6.2	 来料仓库及成品仓库审核

序号 审核内容 所需资料 审核细则

1 来料仓库环境温湿

度、防灰尘；系统运

行情况

1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录 

3、 温湿度计计量报告

1、 仓库发料记录与生产计划工单一致性（有效BOM清单）。 

2、 是否按温度湿度管控要求保存各类原料。 

3、 不良原材料是否进行温湿度管控。 

4、 温湿度管控是否能体现恒温仓整体情况（温湿度计摆放位置）。 

5、 入库原料或车间退库已开封原料是否有标识（退库时间等）。 

6、 来料仓库是否有先进先出原则，先进先出原则如何实现。 

7、 SAP或ERP系统是否能有效体现原料信息，是否与来料检验衔接。

2 来料仓库材料摆放区

域划分情况

N.A 1、 原料是否有划分的区域进行存放。 

2、 各类不良原材料是否有对应的存放区域。 

3、 是否根据材料的不同规格进行区域划分并做标识牌。

3 成品仓库摆放区域

划分

1、 发货通知单 1、 不同等级组件是否有存放区域划分。 

2、 存放区域的组件是否对应出货信息（柜号、客户等）。 

3、 组件发货流程，是否有书面通知等。

4 电子元件是否有防静

电措施

1、 防静电管理程序 1、 接线盒等电子元件是否有防静电识别区域。

6.3	 来料实验室审核内容

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 来料实验室环境温

湿度现场检查、记录

检查

1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，有无相应整改措施记录。

2 检测设备现况，设备

是否有状态标签（完

好、停用等） 

1、 设备点检表 

2、 设备管理作业程序 

3、 设备停用记录 

4、 设备维修记录

1、 设备有无状态区分。 

2、 设备损坏停用后有无完整的维修、评估、重新投用记录。 

3、 单片EL测试设备运行状况，图像是否清晰。

3 检测设备检验情况 1、 检测设备校验证书 

2、 �检测设备外校与内校作业

程序

3、 内校员资质证书

1、 设备是否有校验，特别是新设备。 

2、 设备校验量程是否超出测试量程。 

3、 检测设备是否具备所检验项目的功能或此功能未进行计量。 

4、 校验计量单位有无校验资质。 

5、 内校员资质专业是否与内校设备一致。 

6、 单片功率测试仪标片是否有标定报告。

4 来料检验记录检查 1、 �所有主要原材料的来料测

试记录

2、 所有原材料出厂试验报告 

3、 主要原料检验作业程序

1、 �原材料供应商出厂报告的接收限AQL水平是否高于工厂入厂测试的接

收限。

2、 �原材料供应商出厂报告实测值一栏是否为统一编写，是否为非实测

值。

3、 检测记录中是否有测试设备相关信息（设备名称、型号、是否计量）。 

4、 �是否根据原料检验作业程序规定标准进行检测，检测数据是否如实

填写并做判断。

5、 �代工厂：原材料检验验证供应商报告/本部工厂代检验情况及周期 

（代工厂是否有相应的检测能力）。

5 不合格品的处理流程 1、 不合格品处理记录 

2、 不合格品处理流程

1、 来料检出不合格品是否进行处理，是否上线试投。 

2、 来料检出不合格品是否记录相关流转情况。 

3、 来料检验正常、加严、让步接收是否有判断依据，应检查相应记录。 

4、 不合格产品供应商是否有对应的整改措施及有效性验证。
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6.4	 线边仓审核内容

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 线边仓环境温度、湿

度检查、记录检查

1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，且有无相应整改措施记录。 

3、 环境5S情况检查。

2 来料分类 1、 原材料的订单识别标识 

2、 �每日工单信息 

（BOM/生产计划单）

1、 现场有无对应工单信息公示。 

2、 同一车间不同订单BOM表，原材料备料是否有订单编号识别。 

3、 现场是否有暂存物料，是否有状态标识。

3 EVA及背板来料裁切 1、 裁切作业程序 

2、 裁切检验记录 

3、 裁切机切刀更换记录

1、 裁切机台台面与上料端是否整洁。 

2、 裁切机静电处理情况。 

3、 EVA裁切与背板是否裁切同工作台，是否导致废屑互相混入。 

4、 背板开口工装信息标识及存储情况。 

5、 裁切机切刀是否按要求更换导致裁切碎屑。 

6、 �裁切尺寸与作业程序及工艺是否相符，是否超出偏差范围，导致后续

敷设不到位。

7、 裁切后EVA、背板是否有信息标识及有效时间规定。 

8、 余料是否有标识信息及存储情况。

4 线边仓原材料堆放 N.A 1、 �原材料开包后，是否敞开式堆放，是否灰尘附着、参入杂物等情况发

生。

2、 线边仓环境是否可控。 

3、 如材料在线边仓拆包，线边仓环境是否与车间隔离。

5 汇流带直角焊接检查 1、 汇流带焊接作业程序 

2、 电烙铁温度点检记录 

3、 拉力测试记录

1、 焊接温度是否符合作业程序。 

2、 焊接拉力是否符合作业程序。 

3、 焊接后的产品是否保护。 

4、 焊接后的产品是否区分标识及使用期限。
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6.5	 自动焊接工序审核内容

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 温度湿度及5S检查 1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，是否有相应整改措施记录。 

3、 助焊剂、电池片、焊带导入部位是否清理。

2 焊接温度及各焊接工

序的温度审核

1、 焊接温度设定作业程序 

2、 焊接设备作业程序 

3、 点温仪校验证书 

4、 电烙铁点温测试记录

1、 焊接温度及各段温度是否超出作业程序设定范围。 

2、 �焊接温度是否超出作业程序设定范围，且有无任何焊接工艺的修改文

件以及修改依据（如焊接工艺修改后的评定报告等）。

3、 �焊接温度是否不稳定（参看报警记录，是否存在经常性的超温或者低

温报警）。

4、 设定温度报警值范围是否符合作业程序温度规定。 

5、 预热板及焊接温度是否有外部测温验证（验证手段准确性）。 

6、 加热灯管是否有更换记录。 

7、 串焊盒是否有正负极标识（人工排版）。

3 助焊剂检查 1、 �助焊剂更换或添加作业程

序及记录

2、 助焊剂储存罐清洗记录 

3、 �助焊剂添加相关设备参数

设定的工艺文件

1、 助焊剂是否过量，导致电池片存在明显助焊剂痕迹。 

2、 �喷洒式助焊剂喷涂位置是否覆盖所有焊接位置，一般出现在汇流带

的起焊点和结束点。

3、 生产暂停时助焊剂是否长期保存在设备内，导致助焊剂失效。 

4、 浸泡式助焊剂海绵是否有更换记录及是否表面杂质残留。 

5、 助焊剂罐是否有残留结晶和杂物。

4 分层压力检查 1、 �设备各部位气压设定作

业程序

2、 设备点检记录

1、 主气源压力是否超差。 

2、 各部件压力是否超差，如上、下料吸嘴压力。 

3、 设备点检是否记录数据，与规定是否相符。

5 机器手吸嘴检查 1、 吸嘴更换作业程序 

2、 吸嘴更换记录

1、 整组吸嘴是否统一更换，是否导致新吸盘和旧吸嘴吸力不匹配。 

2、 吸嘴更换时间是否符合作业程序要求。

6 电池片串联排版 1、 电池串排版作业程序 1、 电池片串联是否间距超标。 

2、 �电池片串联间距通过图像识别进行判断，图像识别系统是否进行校

准。

7 电池片焊接检查 1、 焊接外观检查作业程序 1、 是否存在普遍的正极偏焊、留白超出作业程序要求的现象。 

2、 负极偏焊、留白是否超出作业程序要求。 

3、 是否存在普遍虚焊。

8 焊接拉力测试审核 1、 焊接拉力测试作业程序 

2、 焊接拉力记录 

3、 �焊接拉力不合格品记录，

及相关处理流程

4、 串返焊接拉力记录 

5、 拉力测试仪校验证书

1、 �测试焊接拉力时，是否由于引出焊带长度或设备原因，无法测试所有

焊接点的焊接拉力值，拉力曲线不完整。

2、 焊接拉力测试是否覆盖人工串返。 

3、 焊接拉力是否对不合格品进行追溯。

9 划片工序审核 1、 划片工序 

2、 划片检验作业程序 

3、 划片检验记录

1、 划片有无相应作业程序。 

2、 划片是否检测划片深度及热影响区域。
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6.6	 串返工序审核内容

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 车间温度湿度 1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，且有无相应整改措施记录。

2 预热板温度及焊接温

度审核

1、 串返作业程序 

2、 点温仪校验证书 

3、 红外测温枪校验证书 

4、 电烙铁点温测试记录

1、 电烙铁温度是否超出作业程序要求。 

2、 预热板温度是否超出作业程序要求。

3 助焊剂检查 1、 �助焊剂使用及更换作业

程序

1、 助焊剂是否储存在密闭容器，内部是否存在杂屑。 

2、 助焊剂是否定期更换。 

3、 助焊剂涂抹用量是否控制。 

4、 助焊剂容器是否标明使用期限。

4 串返操作审核 1、 串返作业程序 1、 串返工人手套是否戴完整。 

2、 �串返单片焊接人工焊接焊带裁切、浸泡情况（是否有裁切作业程序

等）。

3、 串返单片焊接质量检查。 

4、 串返后合格品是否仍有偏焊、虚焊等情况。 

5、 助焊剂是否直接涂抹在电池片上。 

6、 串返是否使用吸盘工具提串。

5 串返不合格品和合格

品的区分

1、 串返作业程序 1、 待串返产品与串返后的产品是否未明显区分摆放，是否无相应标识。 

2、 待串返产品是否根据产生时间进行返修。 

3、 返修所用原材料是否与产线产品一致。

6.7	 层叠工序审核内容

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 温度湿度、首件检查

及现场5S
1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，且有无相应整改措施记录。 

3、 是否有首检记录。 

4、 现场5S情况。

2 组串串间距、电池片

间距审核

1、 �组串、电池片间距作业

程序

1、 间距是否超差、错位。 

2、 定位胶带长度、位置是否符合作业程序规定。 

3、 叠层焊接模板是否有信息标识及表面是否清洁。

3 汇流条焊接审核，包

括电烙铁温度，焊接

情况，焊接速度

1、 汇流条焊接作业程序 

2、 点温仪校验证书 

3、 电烙铁点温测试记录

1、 电烙铁温度是否超出作业程序要求。 

2、 是否有焊疤或漏焊（是否未按规定加锡）。 

3、 焊接速度是否过快，不到1s，不符合作业程序。 

4、 焊接速度是否过慢导致下层EVA融化。 

5、 焊接人员手套是否佩戴完整。

4 EVA、背板敷设情况

审核

1、 层叠作业程序 1、 层叠排版是否符合作业程序，EVA或背板敷设是否偏位。 

2、 镀膜玻璃正反面是否区分。 

3、 隔离小料批次号信息是否导入MES系统。 

4、 物料标示卡是否有批号信息，录入系统是否正确。 

5、 物料批次号及卷号更换后产线是否及时更新不发生混乱。

5 层压前EL审核 1、 层压前EL作业程序 

2、 层压前EL判定标准

1、 设备像素是否较低，成像效果是否较差。 

2、 保存图片是否压缩保存。 

3、 EL测试台是否有遮挡情况。 

4、 工艺是否允许有贯穿隐裂通过。 

5、 图像压缩保存，是否导致存档图像质量差。 

6、 混档及明暗片等是否为工人主观识别，是否无响应标准。 

7、 现场确认操作人员判定能力、资质。
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6.8	 叠返工序审核内容

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 车间温度湿度 1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，且有无相应整改措施记录。

2 助焊剂检查 1、 �助焊剂使用及更换作业

程序

1、 助焊剂是否储存在密闭容器，是否内部存在杂屑。 

2、 助焊剂是否定期更换。 

3、 助焊剂是否做信息标识（厂商、时间等）。

3 叠返操作审核 1、 叠返作业程序 1、 叠返工人手套是否带完整。 

2、 叠返后合格品是否仍有偏焊、虚焊等情况。 

3、 叠返完成后是否对产品进行目测检查。 

4、 叠返助焊剂涂抹是否为直接涂抹在电池片上。 

5、 叠返所需原材料领用方式及记录是否与产线一致。

4 叠返不合格品和合格

品的区分

1、 叠返作业程序 1、 待叠返产品与叠返后的产品是否明显区分摆放，是否有相应标识。 

2、 待返产品是否及时进行返修。

6.9	 层压工序审核

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 首件检查及现场5S、
层压设备点检

1、 层压机点检记录 

2、 异常处理流程

1、 设备是否有点检记录。 

2、 是否有首检记录。 

3、 层压是否有异常处理作业程序（停电、硅胶板破损等）。

2 层压各阶段温度、时

间审核

1、 层压作业程序 1、 层压参数设定与作业程序是否相同，是否无法给出相应修改依据。 

2、 层压机参数修改是否按作业程序进行记录及签字确认。 

3、 修改参数后是否进行交联度测试验证。

3 硅胶板更换审核 1、 硅胶板更换记录 

2、 硅胶板更换作业程序

1、 硅胶板更换是否及时，是否超出规定使用次数。 

2、 硅胶板更换记录是否真实。 

3、 硅胶板是否按厂家推荐使用次数执行。

4 高温布清理审核 1、 层压作业程序 

2、 高温布清理记录

1、 �高温布清理频次是否过低，建议为每班1次，且背板存在异常时是否

及时清理。

2、 高温布有无更换记录。

5 层压机温度检测 1、 静态测温记录 

2、 动态测温记录 

3、 �层压机温度检查作业

程序

4、 相关测试设备校验证书

1、 静态测温间隔周期检查，建议每班进行。 

2、 有无动态测温。 

3、 多路测温测试周期是否符合作业程序规定。 

4、 测温不合格后仅调整设备，是否对产品进行追溯。 

5、 层压机导热油是否有更换标准及记录。 

6、 层压后产品表面温度是否符合冷却要求。

6 层压效果审核，层压

不合格品的流转检查

1、 层压后检验作业程序 

2、 不合格品处理记录

1、 层压后背板是否出现褶皱、凹坑、连续不平。 

2、 层压后是否对背板外观进行专门检验，是否对不合格品不进行处理。 

3、 玻璃表面垫玻璃纸的层压方式层压后是否将玻璃清理干净。 

4、 层压后临时周转A字车是否规定摆放数量。 

5、 不合格品是否根据文件要求各部门签字确认。 

6、 层压后外观检查人员是否有相应资质。

7 层压EVA交联度测试

审核

1、 交联度测试作业程序 

2、 交联度测试记录 

3、 �交联度测试不合格处理

作业程序

4、 �交联度测试不合格记录

及处理流程

5、 相关测试设备校验证书

1、 交联度测试周期是否过长。 

2、 交联度测试使用的化学药品是否在保质期。 

3、 交联度测试后样品状态（浆糊状OR保持原状态）。 

4、 交联度测试条件是否符合作业程序规定。 

5、 交联度是否不合格，是否进行产品追溯。
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6.10	装框及接线盒安装工序审核

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 首件检查及现场5S 1、 首检作业程序 1、 是否有首检记录。 

2、 现场5S情况。

2 半成品削边检查；边

框打胶量、边框打胶

检查

1、 装框作业程序 

2、 打胶量测试记录 

3、 打胶预留长度测试记录 

4、 称量设备校验证书

1、 打胶量是否符合作业程序要求，现场有无胶量书面标准。 

2、 打胶预留长度是否超出作业程序要求。 

3、 作业程序中是否规定槽内硅胶深度及形状。 

4、 胶量记录表格标准是否与作业程序一致。 

5、 称量设备是否校验或存在影响准确性的缺陷。 

6、 半成品削边是否彻底。 

7、 边框溢胶是否符合作业程序要求。 

8、 人工补胶与机器打胶原材料是否一致。

3 打胶设备审核， 

打胶压力检查

1、 打胶作业程序 1、 打胶压力是否符合作业程序要求。 

2、 打胶间隔多长时间后胶头密封处理。

4 接线盒安装审核 1、 接线盒安装作业程序 

2、 AB胶固化试验记录 

3、 �AB胶固化不合格品处理

记录及追溯记录

4、 �AB胶出胶量配比测试

记录

5、 电烙铁点温测试记录

1、 �固定接线盒的硅胶，打胶是否连续，是否存在断点。是否符合作业程

序要求。

2、 AB胶固化试验记录是否完善，有时间记录。 

3、 AB胶出胶量配比是否进行测试，胶量是否记录。 

4、 不合格品是否进行追溯。 

5、 电烙铁温度是否符合作业程序要求。 

6、 静电手环是否进行有效性点检。 

7、 分体式接线盒作业程序中是否规定盒体安装方向。 

8、 MES系统是否能同时输入所有材料的批号（分体式接线盒3个批号）。

5 不合格品处理 1、 �不合格品处理记录及追

溯记录

1、 装框是否有不良评审记录。 

2、 有否有不良评审流程并按流程实施。 

3、 不合格品处理及追溯是否符合工厂不合格品处理流程。 

4、 是否有发现不合格品后追溯产品的记录。

6.11	固化工序

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 车间温度湿度、固化

时间审核

1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录 

3、 固化时间记录

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，且有无相应整改措施记录。 

3、 固化时间是否符合要求，MES系统能否自动识别。 

4、 固化效果是否符合作业程序要求。 

5、 流水线或产线流转异常时如何确保固化时间。

2 增湿设备及温湿度仪

设置位置检查

/ 1、 是否有足够的温、湿度控制设备来确保达到环境要求。 

2、 温、湿度控制设备是否正常运行。 

3、 �增湿设备与温湿度仪是否过近，导致环境温湿度与温湿度探测仪不

符。

4、 增湿设备有无冷凝水，造成组件、或 接线盒表面积水。
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6.12	测试工序

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 测试温度湿度审核 1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，且有无相应整改措施记录。

2 IV测试审核，设备是

否有校准报告，设备

校验周期、设备校验

记录检查是否存在

校验超标，回溯超标

未处理的情况。设备

校准是自动校准还是

人工校准，校准作业

程序检查。组件定位

是否在测试区域内，

长边短边是否都有

限位。

1、 IV测试仪校准记录 

2、 �IV测试设备使用及维护

说明书

3、 IV测试环境温度记录 

4、 二级标准板报告。 

5、 插接件更换记录 

6、 IV测试设备校验报告 

7、 IV测试作业程序 

8、 �校准不合格的处理及追溯

作业程序

1、 测试温度湿度是否超出作业程序要求。 

2、 测试环境是否漏光（特别关注双面电池组件测试环境）。 

3、 测试灯管有无更换记录，是否按照时间或次数进行更换。 

4、 回溯值超标是否进行追溯处理。 

5、 人工校准参数是否虚高，是否有管控流程。 

6、 自动校准标版输入参数是否正确。 

7、 测试仪组件温度系数设置是否符合作业程序规定。 

8、 IV测试校验频率是否低于设备说明书要求。 

9、 测试仪表面测温模块是否计量。 

10、 二级标板/监控板制作报告及数据记录，EL是否符合标准。 

11、 �插接件是否有统一规格标准要求，是否为接线盒厂家统一采购，是

否有更换记录。

3 标准板审核，标准板

存放环境是否密闭黑

暗，标准板使用是否

随用随还，标准板版

型是否与正在生产的

组件一致。

1、 标准板管理作业程序 

2、 标准板使用存放记录 

3、 标准板EL记录 

4、 标准板更换记录

1、 标准板版型与生产的组件是否一致。 

2、 标准板存放环境温度控制情况。 

3、 标准板测试后是否长时间未存放在专用存放柜中。 

4、 标准板是否开班进行EL检测。 

5、 标准板是否超出使用时间。

4 成品EL审核 1、 成品EL作业程序 

2、 成品EL判定标准

1、 设备像素是否较低，成像效果是否差。 

2、 保存图片是否压缩保存。 

3、 EL测试台是否有遮挡情况。 

4、 工艺是否允许有贯穿隐裂通过。 

5、 �图像是否压缩保存，导致存档图像质量差，保存年限是否符合质保年

限要求。

6、 混档及明暗片等是否为工人主观识别，是否无相应标准。 

7、 现场确认操作人员判定能力、资质。

5 绝缘耐压测试审核，

测试电压、测试时间、

测试记录

1、 绝缘耐压测试作业程序 

2、 测试记录 

3、 绝缘耐压抽检记录

1、 1500V组件测试电压是否按标准设定。 

2、 绝缘耐压测试是否按IEC执行，线下是否抽检。 

3、 测试仪量程是否满足要求。

6 分档及不合格品分选 1、 分档作业程序 

2、 不合格品处理记录

1、 分档是否错误。 

2、 分档是否有标识。 

3、 不合格品堆放是否有标识。
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6.13	实验中心审核

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 实验室温度湿度审核 1、 作业环境要求 

2、 环境温湿度记录 

3、 温湿度计的计量情况

1、 现场温、湿度是否超标。 

2、 记录中温湿度是否超标，且有无相应整改措施记录。

2 设备校验情况审核，设

备校验提前性检查，

设备是否存在校验不

连续的情况。

1、 检测设备校验作业程序 

2、 检测设备校验证书 

3、 检测设备管理台帐

1、 设备是否校验，特别是新设备。 

2、 设备校验证书内校验范围是否覆盖测试范围。 

3、 校验计量单位是否有资质。

3 一级标板审核，存放

环境、使用期限、使用

规范、校验溯源证书，

一级标板EL情况。

1、 一级标板使用作业程序 

2、 一级标板更换记录 

3、 一级标板校验证书

1、 一级标板存放环境是否符合作业程序。 

2、 过期标板是否仍在使用。

4 二级标板与一级标板

对标测试审核，二级

标板是否存在虚高，

二级标板到期测试

时，如发现超差的处

理流程审核。

1、 二级标板校验记录 

2、 二级标板报废记录 

3、 �二级标板不合格追溯记录

4、 二级标板EL测试记录 

5、 二级标板校验作业程序

1、 二级标板是否虚高。 

2、 二期标板校验周期是否过长。 

3、 二级标板到期后测试偏差是否超过作业程序要求，是否进行追溯。

5 实验室资质 1、 CNAS资质 

2、 CB资质

1、 �实验室是否有CNAS资质，无相关资质可能导致二级标版测试的不规

范。

6.14	成品抽检

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 IV测试 1、 复测IV测试记录 

2、 原始IV测试记录

1、 组件功率是否小于标称功率。 

2、 组件复测功率与原始IV测试记录偏差是否超出工艺要求。 

3、 不同机台测试功率是否超出工艺要求。

2 EL测试 1、 复测EL照片 

2、 原始EL照片

1、 是否隐裂。 

2、 是否虚焊。 

3、 是否明暗片。 

4、 是否混档。

3 绝缘耐压 1、 绝缘耐压记录 1、 测试时间是否符合IEC要求。 

2、 测试设备是否满足测试条件。 

3、 测试结果是否有不合格。 

4 湿漏电测试 1、 湿漏电测试记录 1、 湿漏电时接线盒或接插件是否完全浸没。 

2、 测试是否合格。

5 外观 1、 检验记录 1、 是否碎片。 

2、 是否正、反面缺胶。 

3、 是否串间距不合格。 

4、 其他不符合工厂或订单要求的缺陷。
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6.15	代工厂管理审核

序号 审核内容 所需资料 常见问题（重点关注）

1 代工厂管理体系审核 1、 代工厂管理体系 

2、 代工厂体系文件

1、 委托厂管理体系是否覆盖代工厂。 

2、 委托厂管理体系是否与代工厂有冲突。 

3、 代工厂管理体系实际执行是否到位。 

4、 �代工厂是否存在多家委托厂同时委托代工，代工工艺文件、 

质量要求、体系管理是否混乱。

2 委托工厂对代工厂管

理情况

1、 派驻OEM工程师简历 

2、 派驻OEM工程师资质文件 

3、 OEM报告及抽检记录

1、 �委托工厂对代工厂是否全程管控，生产期间是否派驻OEM工程师， 

工程师是否经过培训，具有相应的技能经验。

2、 �派驻OEM工程师是否对代工厂进行日常抽检，抽检比例及记录检

查。

3、 派驻OEM工程师是否足够24h生产监督。

3 代工厂原材料入厂

管控

1、 代工原材料入厂检验记录 

2、 不合格材料处理记录

1、 代工厂是否按委托厂要求进行原材料入厂检验。 

2、 委托厂对代工厂原材料检验要求与本厂是否相同。 

3、 �是否有材料免检或者送至委托厂检验，检验结果反馈是否在材料使

用前。

4、 不合格材料处理是否符合委托厂及代工厂的管理体系要求。
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7、	工厂审核案例

本章节主要展示工厂审核过程中常见及典型问题的示例。

序号 示例照片 问题描述

1 助焊剂罐内有杂质、沉淀及结晶，导致助焊剂污染。

2 返修助焊剂直接涂抹在电池片上导致电池片污染。

3 返修工序助焊剂存放不当导致助焊剂失效。

4 EVA小料未进行有效管控导致材料失效。
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序号 示例照片 问题描述

5 自动焊接工序助焊剂喷洒不到位导致虚焊。

6 层叠定位胶带粘贴至焊带上，导致层压鼓包。

7 接线盒焊接人员未佩戴静电手环等防静电护具，导致接线盒二极管击穿。

8 接线盒AB胶灌胶未完全覆盖二极管，导致二极管在使用过程中因环境侵蚀失

效。
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序号 示例照片 问题描述

9 现场二级标板柜无法做到完全暗室，导致标板衰减。

10 EL图片摄像头之间对比度不同，导致整体EL图片对比度不一致，无法判断混档。

11 制作暗室用的遮光材料并不完全遮光，导致IV测试结果不准确。

12 针对下打光测试仪，测试台玻璃表面灰尘未及时、定时清理，导致IV测试结果不

准确。
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序号 示例照片 问题描述

13 线边仓焊接的直角汇流条，焊接后存放未进行半成品保护，导致材料氧化。

14 焊接机报警温度值范围大于工艺控制范围，导致生产过程中，参数超出工艺设备

并不进行报警。

15 返修提串未使用吸盘，人工提串导致焊电池串出现虚焊、隐裂等缺陷。

16 焊接机偏焊导致电池片焊带虚焊。
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序号 示例照片 问题描述

17 双玻分体式接线盒由于组件层压后EVA残留未清理，导致接线盒硅胶未安装牢

固。

18 焊接电烙铁温度不符合工厂制定的SOP导致焊接缺陷产生。

19 焊带拆除外包装后长时间处于备料状态，导致焊带氧化产生。

20 接线盒自动焊接机焊接温度不符合工厂制定的SOP，导致接线盒焊接缺陷产

生。
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8、	结语和前景

本指南是瑞再 《国际光伏组件保证保险风险管理指南》“三位一体”风险管理体系中
重要的“一位”——工厂审核，本指南提供了光伏组件工厂审核流程和方法。这是瑞再
和必维在多年工厂审核实践中总结出来的一套行之有效的组件在制造环节质量风险管
理的方法。

我们清楚认识到光伏组件行业技术还在持续发展，组件的原材料、电池技术、制造工
艺和生产设备在持续更新，尤其是双面发电技术、主栅技术、半片组件技术、叠瓦技术
以及背板技术的发展，同时随着科技的发展工业机器人、人工智能和物联网技术在组
件生产中的应用，组件产品制造在提升生产效率同时也面临新的潜在质量风险，我们
的工厂审核内容、流程和方法也要持续相应更新，我们会持续关注光伏组件行业的技
术发展，据此对该指南进行相应更新，为保险行业提供动态的工厂审核方法。

该指南提供了组件产品制造过程中质量风险管理的方法，这是（再）保险人在组件生 
产厂自己的质量管理体系基础上充当“第三只眼”为生产厂在制造过程中提供额外风
险识别和风险整改建议，这是保险人在给生产厂提供产品质量保证保险同时提供的附
加增值服务，（再）保险人通过风险管理服务把保险无形的赔付承诺变成有形的风险
管理服务。组件行业近年来产能和技术的发展推动组件成本的大幅下跌和效率的不断
提升，光伏发电平准化度电成本大幅下跌带来了成本优势，推动了全球光伏发电装机持
续攀升，光伏发电成为重要的可再生能源。（再）保险行业通过为组件提供质量风险解
决方案为光伏行业的持续健康发展保驾护航，同时为推动全球能源转型和应对气候变
化履行自己的社会责任。
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