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审核报告说明

1．本报告是对本次审核的总结，以下文件作为本报告的附件：

■管理体系审核计划（通知）书■首末次会议签到表■文件审核报告

■第一阶段审核报告■不符合项报告□其他

2．免责声明：审核是基于对受审核方管理体系可获得信息的抽样过程，考虑到抽样风险和局限性，本报告

所表述的审核发现和审核结论并不能 100% 地完全代表管理体系的真实情况，特别是可能还存在有不符

合项；在做出通过认证或更新认证的决定之前，审核建议还将接受独立审查，最终认证结果经北京国标

联合认证有限公司技术委员会审议做出认证决定。

3．若对本报告或审核人员的工作有异议，可在本报告签署之日起 30日内可北京国标联合认证有限公司提

出（专线电话：010-58246011信箱：service@china-isc.org.cn）。

4．本报告为北京国标联合认证有限公司所有，可在现场审核结束后提供受审核方，但正式版本需经北京国

标联合认证有限公司确认，并随同证书一起发放。本审核报告不能做为最终认证结论，认证结论体现为

认证证书或年度监督保持通知书。

5. 基于保密原因，未经上述各方允许，本报告不得公开。国家认证认可机构和政府有关管理部门依法调阅

除外。

审核组公正性、保密性承诺

（本承诺应在首、末次会议上宣读）

为了保护受审核方和社会公众的权益，维护北京国标联合认证有限公司(ISC)的公正性、权威性、保证

认证审核的有效性，审核组成员特作如下承诺：

1．在审核工作中遵守国家有关认证的法律、法规和方针政策，遵守 ISC对认证公正性的管理规定和要求, 认

真执行北京国标联合认证有限公司工作程序，准确、公正地反映被审核组织管理体系与认证准则的符合

性和体系运行的有效性。

2．尊重受审核组织的管理和权益，对所接触到的受审核方未公开信息保守秘密，不向第三方泄漏。为受审

核组织保守审核过程中涉及到的经营、技术、管理机密。

3．严格遵守审核员行为准则，保持良好的职业道德和职业行为，不接受受审核组织赠送的礼品和礼金，不

参加宴请，不参加营业性娱乐活动。

4．在审核之日前两年内未对受审核方进行过有关认证的咨询，也未参与该组织的设计、开发、生产、技术、

检验、销售及服务等工作。与受审核方没有任何经济利益和利害冲突。审核员已就其所在组织与受审核

方现在、过去或可预知的联系如实向认证机构进行了说明。

5．遵守《中华人民共和国认证认可条例》及相关规定，保证仅在北京国标联合认证有限公司一个认证机构

执业，不在认证咨询机构或以其它形式从事认证咨询活动。

6．如因承诺人违反上述要求所造成的对受审核方和北京国标联合认证有限公司的任何损失，由承诺人承担

相应法律责任。

承诺人审核组长：孙妍

组员：
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受审核方名称：沈阳中捷钻镗床机械制造有限公司

一、审核综述

1.1 审核组成员

序号 姓名 组内职务 注册级别 审核员注册证书号 专业代码

A 孙妍 组长 审核员 2025-N1QMS-3230378 18.04.01

其他人员

序号 姓名 审核中的作用 来自

1 蒋忠明 向导 受审核方

2 / 观察员

1.2 审核目的

本次审核的目的是依据审核准则要求，在第一阶段审核的基础上，通过检查受审核方管理体系范围覆

盖的场所、管理体系文件、过程控制情况、相关法律法规和其他要求的遵守情况、内部审核与管理评审的

实施情况，判断受审核方（质量管理体系）与审核准则的符合性和有效性，从而确定能否推荐注册认证。

1.3 接受审核的主要人员

管理层、各部门负责人等，详见首末次会议签到表。

1.4 依据文件

a) 管理体系标准：

GB/T 19001-2016/ISO 9001:2015

b) 受审核方文件化的管理体系；本次为□结合审核□联合审核□一体化审核；

c) 相关审核方案，FSMS专项技术规范：；

d) 相关的法律法规：中华人民共和国民法典、中华人民共和国标准化法、中华人民共和国产品质量法、中

华人民共和国招标投标法、中华人民共和国计量法、中华人民共和国公司法等。

e) 适用的产品（服务）质量、环境、安全及所适用的食品安全及卫生标准：摇臂钻床 精度检验 GB/T

4017-1997

机械加工工艺装备基本术语 GB/T 1008-2008

数控机床可靠性评定 第2部分：加工中心 GB/T 23567.2-2018

数控机床可靠性评定 第1部分：总则 GB/T 23567.1-2009

数控机床直流主轴驱动单元 通用技术条件 JB/T 10269-2001
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金属切削机床 装配通用技术条件 JB/T 9874-1999

机床检验通则 第10部分：数控机床探测系统测量性能的测定 GB/T 17421.10-2021

数控机床润滑系统供油装置 技术条件 JB/T 7452-2007

加工中心检验条件 第 2 部分：立式加工中心 几何精度检验 JB/T 8771.2-1998

金属切削机床 通用技术条件 GB/T 9061-2006

数控机床直流伺服驱动单元 通用技术条件 JB/T 10270-2001

金属切削机床 机械加工件通用技术条件 JB/T 9872-1999

机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件 GB/T 5226.1-2019

机床包装技术条件 JB/T 8356-2016

金属切削机床 型号编制方法 GB/T 15375-2008

金属切削机床 精度分级 GB/T 25372-2010等

f) 其他有关要求（顾客、相关方要求）。

1.5 审核实施过程概述

1.5.1 审核时间：2026年03月12日上午至2026年03月12日下午实施审核。

审核覆盖时期：自2025年5月1日至本次审核结束日。

审核方式：■现场审核 □远程审核 □现场结合远程审核

1.5.2 审核范围（如与审核计划不一致时，请说明原因）：

Q:摇臂钻床和数控机床的制造

1.5.3 审核涉及场所地址及活动过程（固定及临时多场所请分别注明各自活动过程）

注册地址：辽宁省沈抚示范区翔宇路中立诚悦府 60号-513

办公地址：辽宁省沈阳经济技术开发区细河九北街 16-5号

经营地址：辽宁省沈阳经济技术开发区细河九北街 16-5号

临时场所（需注明其项目名称、工程性质、施工地址信息、开工和竣工时间）：无

1.5.4 一阶段审核情况：

于 2026 年 03月 06 日 08:30至 2026年 03月 06日 12:03进行了第一阶段审核，审核结果详见一阶段

审核报告。

一阶段识别的重要审核点：体系文件、外来文件的适宜性、充分性；生产/研发过程控制、过程确认；

产品检验等。

1.5.5 本次审核计划完成情况：

1）审核计划的调整：☑未调整；□有调整，调整情况：

2）审核活动完成情况：☑完成了全部审核计划内容，未遇到可能影响审核结论可靠性的不确定因素
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□未能完成全部计划内容，原因是（请详细描述无法接近或被拒绝接近有关人员、

地点、信息的情况，或者断电、火灾、洪灾等不利环境）：

1.5.6 审核中发现的不符合及下次审核关注点说明

1）不符合项情况：

审核中提出严重不符合项（0）项，轻微不符合项（1）项，涉及部门/条款: 运营部 7.2

采用的跟踪方式是：□现场跟踪☑书面跟踪；

双方商定的不符合项整改时限：2026年 4月 12日前提交审核组长。

具体不符合信息详见不符合报告。

拟实施的下次现场审核日期应在 2027年 3月 12日前。

2）下次审核时应重点关注：

7.2内审人员的能力提升，8.3产品设计和开发控制，8.5生产和服务提供过程控制，8.6 产品和服务放行控

制，9.2提高内审有效性，9.3提高管理评审有效性

3）本次审核发现的正面信息：

受审核方质量管理体系在运行过程中管理层及部门领导比较重视，管理水平有所提高，各部门职责明确，

提供的产品及服务质量较稳定，无质量事故，有通过质量管理体系运行促进产品质量的管理水平。

1.5.7 管理体系成熟度评价及风险提示

1）成熟度评价：管理层对质量管理体系运行和认证活动较支持，管理人员对标准、管理体系文件经过

培训和运行，可以运用，能够在日常的管理和服务过程运用管理体系的工具和方法，对管理评审、内部审

核基本可以应用，尚不深入，自我发现问题、解决问题的机制在过程应用较好，总体成熟度尚可。

2）风险提示：标准理解、员工管理意识、质量意识尚待提高。

1.5.8 本次审核未解决的分歧意见及其他未尽事宜：

无

二、受审核方基本情况

1）组织成立时间：2021年 11月 18日 体系实施时间：2025年 5月 1日

2）法律地位证明文件有：营业执照，资质符合要求

3）审核范围内覆盖员工总人数：15人。

倒班/轮班情况（若有，需注明具体班次信息）：无

4）范围内产品/服务及流程：

工艺流程：产品策划－采购－外协/机加－检验－部装－表面处理－装配调试－表面处理－包装－发货－

售后服务。
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需确认过程：无

关键过程：组装过程

外包过程：横臂、主轴、床身、立柱、导轨等以外的部件加工、表面处理、喷漆。

不适用条款：无

三、组织的管理体系运行情况及有效性评价

3.1管理体系的策划符合 基本符合 不符合

企业确定了与其宗旨和战略方向相关并影响其实现质量管理体系预期结果的能力的各种外部和内部因

素。能够对这些内外部问题通过网站获取、调查研究、定期内部总结等方式进行监视和评审。

企业确定了与质量管理体系有关的相关方，并确定了这些相关方的需求和期望。对相关方和需求进行

评价和管理。

企业在策划质量管理体系时，确定了需要应对的风险和机遇，以确保质量管理体系能够实现其预期结

果，增强有利影响，预防或减少不利影响，实现改进。

最高管理者（总经理/常务副总经理）在确定的管理体系范围内建立、实施并保持了质量方针：不断超

越、严谨精密、坚定信念、服务极致；

管理方针包含在质量手册中，符合标准要求。经总经理批准，与质量手册一起发布实施。为了适应组

织宗旨和不断变化的内、外部环境，在每年管理评审会议上对管理方针的持续适宜性进行评审。为达到管

理方针最终实现，总经理及各职能部门负责人通过培训、宣传等方式使全体员工都充分理解并坚持贯彻执

行。并将管理方针通过相关方告知提供给适宜的相关方。管理方针的制定适宜有效。

最高管理者制定了公司管理目标。管理目标在《质量手册》中进行了规定并已形成了文件。

质量目标及统计情况：

目标 计算方法 完成情况

产品一次交验合格率≥98%；产品一次交验合格数与总交验数之比；100%

顾客满意率≥95%；顾客满意度调查总得分与总满分之比；100%

目标均已达标。

3.2产品实现的过程和活动的管理控制情况及重要审核点的监测和绩效符合 基本符合 不符合

（需逐项就审核证据、审核发现和审核结论进行详细描述，其中 FH应包括使用危害分析的方法和对食

品职业健康安全小组的评价意见；H体系还应包括针对人为的破坏或蓄意的污染建立的食品防护计划的评

价）

公司最高管理者（总经理/常务副总经理）为增强顾客满意，确保顾客和适用的法律法规的要求得到满
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足，对建立、实施、保持和改进管理体系做出了承诺。建立和实施并形成了纠正、预防和持续改进机制。

严格执行了体系文件规定要求，认真贯彻执行 GB/T19001-2016 标准，生产质量稳定并符合产品标准和顾

客要求。实现了公司方针和目标，达到了预期结果。

公司确定并提供了较完善的人力资源、基础设施、工作环境、技术信息、资金等资源，能够确保满足

建立、实施、保持、改进管理体系，提供符合要求的产品/服务。

公司在策划建立管理体系时较充分地识别了所需的过程，包括产品实现所需的过程，包括明确顾客及

其规定用途和已知的预期用途所必需的要求、适用的法律法规要求、组织附加的要求，对各种要求进行评

审，确认可以满足要求，并传递到相关岗位。

公司明确了所提供产品的质量目标和要求、文件和资源的需求，所需的过程和产品/服务监视与测量活

动及接收准则，所需的记录表格等。

按照产品实现的流程，通过查阅记录、现场观察、与岗位人员面谈，表明在产品实现的策划，顾客要

求的识别和评审、产品研发、设计、采购、销售和产品/服务提供的控制、标识和可追溯性、顾客财产、产

品防护、以及监视和测量设备的控制等能够按照规定准则正常运行，并保证提供产品/服务符合规定的要求。

公司对产品的实现进行了策划：

公司对产品的实现进行了策划：

审核范围：Q：摇臂钻床和数控机床的制造

1、制定有《生产和服务的运作控制程序》，生产部根据合同确定原材料及生产相关事宜，并组织人员

实施。

2、相关的准则：确定了执行标准（产品标准）：摇臂钻床 第 2部分：技术条件 JB/T 6335.2-2006、万

向摇臂钻床 技术条件 JB/T 6336-2017、数控机床直流主轴驱动单元 通用技术条件 JB/T 10269-2001、数控

机床直流伺服驱动单元 通用技术条件 JB/T 10270-2001、数控机床润滑系统供油装置 技术条件 JB/T

7452-2007、机床检验通则 第 10部分：数控机床探测系统测量性能的测定 GB/T 17421.10-2021、加工中心

检验条件 第 2 部分：立式加工中心 几何精度检验 JB/T 8771.2-1998、金属切削机床 通用技术条件 GB/T

9061-2006、金属切削机床 机械加工件通用技术条件 JB/T 9872-1999、金属切削机床 装配通用技术条件 JB/T

9874-1999、机械电气安全 机械电气设备 第 1部分：通用技术条件 GB/T 5226.1-2019、《检验规程》等。

3、工艺流程

摇臂钻床和数控机床的制造工艺流程：产品策划－采购－外协/机加－检验－部装－表面处理－装配调

试－表面处理－包装－发货－售后服务

外包过程（外协件）主要有：横臂、主轴、床身、立柱、导轨等以外的部件加工、表面处理、喷漆。

确认过程：无

重要过程：组装过程
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3、岗位操作工均经培训上岗。

4、公司制定了原材料验收标准，产品检验标准，要求生产人员在过程中严格执行公司制定的生产规范

及遵循行业相关的法律法规要求，对原材料、过程、成品的放行进行了规定。执行订单合同，以有效指导

实现过程中各阶段的检验活动并作为各阶段检验活动接收准则。

5、策划了相关记录，如：《设备维护保养记录》《检验记录》、《不合格品处置单》等记录。接收准

则按合同要求及相关标准执行。

6、公司明确了策划更改的要求，目前尚未发生策划更改现象。发生更改评审非预期变更的后果，以及

必要时采取措施消除不利影响的要求。

人力资源配置：熟悉产品和服务特性要求、行业要求和相关标准要求的生产技术人员、安全人员、管

理人员等。

负责人讲：公司的工作骨干人员均为有多年工作经验的生产/服务人员，生产人员均进行了上岗培训，

考核合格。

公司采取了措施防止人为错误：通过员工责任心培训使其在思想上认识到认真负责，认真对待生产/服

务过程的各个环节；要求员工上班前保证充足的休息时间；养成良好的操作习惯防止人为失误的发生概率

等。

公司组织通过走访顾客、邮件、内外贸易平台等方式获取业务，现阶段的合同主要通过招投标方式和

顾客主动洽谈合同方式获得。接到顾客要求后，通过评审确定交货期、质量等标准及相关要求后，接受订

单并回复顾客并将信息传递到生产部，根据订单需要（结合库存量）进行生产，生产部根据技术要求进行

塑料水暖管材、管件制造。

上述策划输出的所有文件包括了生产和服务的质量要求，并针对生产和服务确定了过程、文件、记录、

设备、人员、环境等资源的需求，确定了生产所要求的验证、监视、检验活动，以及接收准则，确定了为

实现过程及其产品满足要求提供证据所需的记录，能够满足公司的产品和服务的要求。

负责人讲，如有项目计划调整或产品要求变更，与其有关的文件应及时进行调整并实施。对于发生的

变更，生产部应及时通知相关部门及各岗位操作人员，确保相关人员知道了解更改的要求。

目前组织按以上策划予以实施。

运行策划的控制基本能满足生产/服务的要求。

公司通过投标、朋友介绍、网络等渠道向顾客介绍、推销产品和服务；公司和客户采取的沟通方式主

要通过电话、面谈、合同、微信等形式沟通，公司的《质量手册》对与顾客沟通要求作了规定，目前与客

户建立了良好的沟通平台。在服务提供之前、之中、之后都安排了与顾客的有效沟通，了解顾客需求并获

取顾客满意的信息。合同进展过程中信息及时反馈给顾客。

经现场抽查与产品有关要求的评审的相关记录，过程控制基本符合要求。自体系运行以来未发现对合
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同或订单进行修改的情况，未发现顾客抱怨的情况。

产品售出后或服务交付后，搜集顾客反馈信息，及时处理顾客反馈意见等。

质量手册中对顾客财产的处置或控制做了相关规定，对顾客财产能按规定执行，基本符合要求。

经了解当发生重大关系时，公司会针对情况及时制定应急措施，目前未发生过。

结论：符合要求

公司主要业务是摇臂钻床和数控机床制造及销售，所提供的产品均符合法律法规要求，并且满足公司

所声明的要求。

结论：符合要求

查看：销售合同

客户名称 产品名称及规格型号 签订日期 数量 交货期

销售合同：

抽查 1：需方：佛山市钻床大世界机械有限公司

签订时间:2025.06.12

产品名称 規格型号 制造商 数量 货期

摇臂钻床 23050X16 中捷 1台（现货）

抽查 2：需方：沈阳鑫金切机床销售有限公司

签订时间:2026.01.30

产品名称 规格型号 制造商 数量 货期

摇臂钻床 23050*16/1 中捷钻镗 1台（现货）

抽查 3：客户：沈阳精切数控机床有限公司

签订时间:2025.06.01

合同编号：20250601001

产品名称 规格型号 数量 货期

数控车床 CDK6110 1 台 30天

经查，以上销售合同内容明确有产品质量要求、包装要求、运输方式、质保期限等，有双方签字/盖章。

查合同评审：

提供有：合同评审记录

抽查 1：需方：佛山市钻床大世界机械有限公司

签订时间:2025.06.12

产品名称 規格型号 制造商 数量

摇臂钻床 23050X16 中捷 1台（现货）



北京国标联合认证有限公司

Beijing International Standard united Certification Co.,Ltd. ISC-B-10-2(B/0)管理体系审核报告（初审）

9

结论：可以签订合同 张春光 2025.06.11

抽查 2：需方：沈阳鑫金切机床销售有限公司

签订时间:2026.01.30

产品名称 规格型号 制造商 数量

摇臂钻床 23050*16/1 中捷钻镗 1台（现货）

结论：可以签订合同 张春光 2026.01.29

抽查 3：客户：沈阳精切数控机床有限公司

签订时间:2025.06.01

合同编号：20250601001

产品名称 规格型号 数量 货期

数控车床 CDK6110 1 台 30天

结论：可以签订合同 张春光 2025.05.30

经查，在销售合同签订前进行评审。

质量手册中规定，如有与以前规定不一致的合同或订单要进行评审，体系建立以来未发生过。

结论：符合要求。

编制有：《生产和服务的运作控制程序》，对产品生产活动进行监督管理。

负责人讲为确保生产部（含车间）在受控条件下进行相关的生产、服务，公司从资源提供、人员配置、

制度建设、技术保障等多方面进行了策划，并在生产过程中进行检查落实。

公司明确了受控条件包括有：

a）规定产品/服务/活动的特征以及拟获得结果的文件；

b）获得适宜的监视和测量资源；

c）适当阶段实施监视和测量活动；

d）为过程提供适宜的设施环境；

e）配备备能力人员所要求的资格；

f）特殊过程的确认和定期再确认；

g）采取措施防止人为错误；

h）实施放行、交付和交付后活动。

制定有：检验大纲、安全生产管理制度等，明确了生产制造的技术要求、操作规范及作业指导。

现场查看：生产设备运行正常，状态良好，无异常现象，符合产品的生产的条件及要求。

实际过程运行使用的设备与台账相符，适宜。

现场配置了相应的检测设备。
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现场观察、沟通交流：产品的生产制造按订单（或库存，以订单为主）排产，其中：摇臂钻床常年生

产，不另下达排产计划，数控机床的制造由生产部下达生产任务（生产计划）至车间，车间生产人员依据

生产计划、相关规章制度及技术图纸等要求提供生产/服务活动；生产人员依工艺文件要求进行加工、自检、

互检；质检员进行专检；部门负责人负责生产过程实施监控。确保产品/服务的实现结果满足顾客的要求。

公司结合产品特性和生产现场情况，配置了相应专业的生产技术人员，现人员配置满足生产/服务需求。

经识别，需确认的过程：无

关键过程：组装

特殊工种：无

特种设备：起重机 5T、叉车

防止人为错误发生：

公司通过下达《生产计划》的形式，对作业内容及产品信息进行明确，如：产品的名称、规格型号、

数量等，现场提供产品图纸；

人员进行相关内容培训，持证上岗；

生产车间各岗位悬挂或发放《工艺文件》作为操作指导；生产部日常进行技能培训。

以上措施基本能防止人为错误发生。

公司明确并具体落实了在必要的检验活动完成并确认合格后放行、交付产品/服务的措施。同时，公司

能够认真履行中华人民共和国民典法、中华人民共和国产品质量法、中华人民共和国标准化法等相关法律

法规要求，认真履行对客户的承诺，当顾客对公司的产品和服务提出任何质疑时能够进行妥善处理。

查看：生产控制

负责人讲：生产部根据订单组织生产加工，零部件主要委托外部合格供方加工，公司根据生产任务要

求加工部分零件，现主要加工件为摇臂钻床的底座、内柱、横臂和数控中心的主轴箱等。

查摇臂钻床制造：

1 生产任务

摇臂钻床常年实时生产，按图纸加工。

2过程控制

1）零部件加工

摇臂钻床的零部件主要委托外部合格供方加工，公司根据生产任务要求加工部分零件。

查见：摇钻产品加工合格证

抽查 1：产品型号：Z3050*16

工件名称及图号：47011A 底座 编号：3-16

检测内容 标准值
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工作面加工后不许有砂眼气孔 合格

冷却液池用水检，不许渗漏 合格 ……

操作者：草签 检验结果：合格，检验员：加检 04，20250711

抽查 2：产品型号：Z3050x16

工件名称及图号：47012A内柱

检测内容 标准值

Φ338h8实测尺寸打字于 K面 -0.089~0 -0.03

Φ338h8表面热处理 RC50 ……

操作者：草签 检验结果：合格，检验员：加检 04，20251230

3）总装

查见：《管理动态卡》

抽查 1：产品型号：3050*/6 机床编号：501

主轴箱号：666

序号 检验项目 技术要求 自检结果

1 各部下塞尺情况 0.04塞尺不入 合格

2 主轴箱、立柱夹紧松开操纵力 夹紧可靠，松开运动自如 合格

3 主轴进给保险离合器的检验及切削 压表符合要求，切削可靠 合格

4 底座工作面的平面度 0.10/1000(平或凹) 0.09

5 主轴箱移动对底座工作面的平行度任意 1000侧量长度上为 0.30 0.27

6 摇臂转动对底座工作面的平行度 在任意 300 测量长度上为 0.05 0.03……

总装操作者：车某某；主轴箱操作者：车某某 20250612

抽查 2：产品型号：3050*/6 机床编号：604

主轴箱号：729

总装操作者：车某某；主轴箱操作者：车某某 20250717

抽查 3：产品型号：3050*/6 机床编号：504

主轴箱号：504

总装操作者：车某某；主轴箱操作者：车某某 20260107

以上摇臂钻床制造过程均提供有相应的机械加工过程卡片、摇钻产品加工合格证、管理动态卡等记录。

资料清晰完整。

查数控机床制造：

查生产任务：
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提供有：《生产计划》

抽 1：客户名称 沈阳和泰冶金设备有限公司

物料描述 VD1370

单位 台

数量 1

机床编号 HKV137250701

交货日期 2025-08-09

特殊要求 出厂铭牌及出厂文件标明的机床型号为 VD1370

抽查 2：

客户名称 揭阳市联轩泰机电有限公司

物料描述 VD850a

单位 台

数量 1

机床编号 HKV085250501

交货日期 2025-06-10

特殊要求 技术协议里描述机床重量为 6000KG，机床到现场后要过称，出厂之前要求先过称再发货

抽查 3：

客户名称 江苏県之盛机电设备有限公司

物料描述 VD1161

单位 台

数量 12

机床编号 HKV061250702-13

交货日期 2025-08-09

特殊要求 发那科系统，江苏靖江版本，前六台 8月 9号发货，后六台 8月 18号发货。具体配置见配

置单

生产过程控制：

抽查 1：

产品名称及型号：立式加工中心 VD1370

序号：HKV0852505011

查看：机械装配过程检控记录

抽查 1：部装装配-床身部装
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检查项目 技术要求 检查结果

床身导轨面立基面检查 导轨面立基面高点无毛刺 符合

床身基体水平检查 扭曲度 0.02mm/1000 0.010

直线导舅结合面/立基面塞尺检查 结合状态，塞尺 0.02mm不入 符合……

操作者：草签 检查员：范某某 20250620

抽查 2：部装装配-主轴箱部装

检查项目 技术要求 检查结果

主轴箱主要结合面清理倒顿检查 主要结合面无高点、无毛刺 合格……

主轴法兰与主轴箱结合面塞尺检查 结合状态，塞尺 0.02mm不入 合格……

操作者：方某某 检查员：范某某 20250617

另抽查：滑座部装、主轴箱部装、X进给系统部装、各部结合、刀库装配等检控记录。

查看：总装及各专项性能检控记录

抽查：总装几何精度检控记录（机械）

检查项目 技术要求 检查结果

x轴移动过程的直线度 a b 0.01/300 0.01……

工作台轴移动过程的角度偏差 a 0.05/1000 b 0.05/1000 0.02/0.02

主轴的周期性轴向串动 0.01 0.01……

操作者：刘阳 检查员：范某某 20250624

查看：设备电气装配过程检验记录

抽查：主运动空运转：

检查项目 技术要求 检查结果

主轴转速 500转，时间 5分钟 声压不超过 85Db(A) 合格……

主轴定向 正常 合格

操作者：刘阳 检查员：草签 20250624

抽查：进给运动空运转：

检查项目 技术要求 检查结果

X轴经给速度 10mm/min 2/3行程范围，往复 3次，平稳无爬行 符合……

X轴丝杠及直线导轨润滑完检查 润滑充分，无异常泄露 符合……

操作者：刘阳 检查员：草签 20250624

抽查 3：连续空运转检查记录：

20小时连续空运转检查各轴电机监控记录
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检查项目 技术要求 检查结果

电机负载监控%

时间 主轴 X轴 Y轴 Z轴

10 10 15 17 21……

时间 电机温升监控 温度℃

主轴 X轴 Y轴 Z轴 整机声压

10 35 41 44 49 正常

操作者：刘阳 检查员：草签 20250625

另抽查加工精度检查记录，设备功能性检查记录（电气）

抽查 2：设备名称：立式加工中心 型号：VD1161

序号：HKV061250708

日期：20250825（包装）

抽查 3：设备名称：立式加工中心 型号：VD1308

序号：HKE138251201

日期：20260118（包装）

抽查以上数控机床制造项目均有：供货方案配置；物料采购质量过程；机械装配过程检控记录：部装

装配-床身部装、滑座部装、主轴箱部装、X进给系统部装、各部结合、刀库装配等；各专项性能检控记录：

总装几何精度检控记录（机械）设备电气调试检查记录加工精度检查记录，设备功能性检查记录（电气）

等产品生产制造加工、组装过程记录。

以上资料清晰完整。

基本符合。

日期：2026年 03月 12日

现场察看:现场生产作业

现场 1：

作业地点：安装区域

操作者姓名：李生斌

产品名称：立式加工中心

产品型号：VD1161

生产设备名称、型号或工具名称：扳手

工序名称：防护门安装

作业指导书名称：工艺卡
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图纸名称及图号：VD1161

现场 2：

作业地点：检验区域

操作者姓名：娄玉柱

产品名称：摇臂钻床

产品型号：50

生产设备名称、型号或工具名称：察看

工序名称：验车序

作业指导书名称：检验大纲

现场 3：

作业地点：组装区域

操作者姓名：艾存龙

产品名称：50摇钻横臂

产品型号：50

生产设备名称、型号或工具名称：电钻

工序名称：导轨条安装

作业指导书名称：工艺卡

现场 4：

作业地点：加工区域

操作者姓名：张朋

产品名称：摇臂钻床钻床内柱加工

产品型号：50

生产设备名称、cw61100B普通车床，型号或工具名称：车刀

工序名称：车内柱

作业指导书名称：工艺卡

图纸名称及图号：47012A

现场察看：以上操作者操作熟练，现场有作业工艺文件和操作规程。

查起重机、叉车在有效期内，另见 7.1.4审核记录。

现场询问张朋等，安全操作规程，均熟知。

审核中与现场作业人员交流：各岗位人员质量意识较强、能执行安全操作规程，人员能胜任本职工作。

经生产现场巡视，设备使用正常，检测设备配备合理，人员配备适宜，生产加工作业符合工艺卡和技
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术图纸要求，过程控制基本有效。

结论：符合要求。

公司编制了《检验规程》，公司对原材料检验、过程产品检验、产品出厂检验进行了规范要求，对产

品放行做了相关规定。

1.进货检验

查看：外购/外协检验记录

抽查 1：采购

抽 1：供方(甲方) 沈阳市哈德瑞轴承机电设备有限公司

名称 型号 数量

联轴器 MJC-55CS-RD-16-19 件 10

滚动体 HSH2070-B-D 件 10……

验证项目：外观、数量、合格证、产品说明书、与计划一致性等

验证结果：合格

验证人：葛秦

时间 2025-09-16

抽查 2：供方 佛山市淘华流体科技有限公司

型号规格 产品名称 单位 数 量

HL-2202-210X-J 检油电动润滑器 台 3

RH-3530 五口分分配器 12排

FT-10L025 稀油滤油器 3个

验证项目：外观、数量、合格证、产品说明书、与计划一致性等

验证结果：合格

验证人：葛秦

时间 2026年 01月 23日

抽查 3：

供方：沈阳博美佳五金机电有限公司

名称 型号 数量

气管 8*12 兰 盘 5

精密过滤器 MFC4010-04 个 3

电磁阀 4V41015A 个 10

验证项目：外观、数量、合格证、产品说明书、与计划一致性等
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验证结果：合格

验证人：葛秦

时间 2025-06-17

抽查 4：外包方：沈阳海克机床有限公司

名称 型号 数量

底座 3050 1（含喷漆）

外柱 3050 1（含喷漆）

主轴箱 1308（加工、喷漆）……

检验内容与结果：与外协申请单、技术图纸相符，经验证合格。

验证人：李维俊 202500711

说明：吊装服务，由厂房出租方提供，见 7.1.4审核记录。

2 过程检验

各工序人员进行自检、专检，合格后进入下道工序。

3 产品出厂检验

查摇臂钻床：

检验标准：万向摇臂钻床 技术条件 JB/T 6336-2017

查看：《普通摇臂钻床合格证》

抽查 1：产品型号：Z3050X16/1

编号：104260082

检验项目 允差 实测值 mm

底座工作面的平面度 0.10平或凹 -0.07

主轴箱移动对底座工作面的平行度 0.30 0.24

摇钻转动对底座工作面的平行度 0.05 0.03

主轴锥孔轴线的径向跳动：I靠近主轴端面Ⅱ距主轴端面 300mm 处 I 0.02 Ⅱ 0.04 0.01/0.03

主轴轴线对底座工作面的垂直度 0.20/1000 0.09

主轴垂直移动对底座工作面的垂直度 a0.10/300 b0.05/300 0.07 0.03……

检验员：装检 05 检验结果：合格，检验日期：20260126

另抽查 2：产品型号：Z3050X16/1

出厂编号：104250547

检验员：装检 05 检验结果：合格，检验日期：20250713

另抽查 3：产品型号：D60型
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产品型号：Z3050X16/1

出厂编号：104250546

检验员：装检 05 检验结果：合格，检验日期：20250712

说明：普通摇臂钻床合格证，建议完善，产品检验项目建议增加电气检验\负荷试验等参数。

查数控机床：

检验标准：加工中心检验条件 第 2 部分：立式加工中心 几何精度检验 JB/T 8771.2-1998、金属切削

机床 通用技术条件 GB/T 9061-2006、机床检验通则 第 10部分：数控机床探测系统测量性能的测定 GB/T

17421.10-2021等

抽查 1：龙门式加工中心 1308，机床序号 HKE138251201

查：整机质量检查记录(质量)

检查项目 技术要求 检查结果

机床技术参数检验 检查机床技术参数是否与签订的技术协议相符 合格

电器柜内清洁度 柜内不准有线头、铁屑等杂物，走线整齐规范 合格

操作箱内清洁度 柜内不准有线头、铁屑等杂物，走线整齐规范 合格

管路、线路标记 外接电缆、水管、气管的标识、标记是否完整清晰 合格

机床自定义报警 检查机床所有自定义报警是否有效 合格……

检查结果：合格

检查员：装检 01 20260116

查：整机外观及装配验收单

检查项目 技术要求 专检结果

机床防护内部 床身内拉板及风琴罩内部无异物和铁屑，清洁干净，没有油渍 合格……

机床的液压气动冷却润滑系统 不得漏气漏油漏水 合格

检查结果：合格

检查员：装检 01 20260116

抽查 2：立式加工中心 VD850A

机床序号 HKV085250501

检验结果：合格 20250627

抽查 3：立式加工中心 VD1161

序号：HKV061250708

检验结果：合格，20250825

以上检验报告包括内容：设备功能性检查记录、整机质量检查记录(质量)、整机外观及装配验收单，信
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息完整清晰。

基本符合要求。

3.3 内部审核、管理评审的有效性评价符合 基本符合 不符合

企业依据既定内部审核方案和审核计划，于 2025年 12月 11-2025年 12月 12日实施了内审，覆盖了所

有部门及所有条款。内审员经过了培训，内审员审核了与自己无关的区域。内审基本符合标准要求。

企业依据既定管理评审方案和审核计划，于 2026年 1月 5日实施了管理评审，管理评审输入考虑并覆

盖了标准等要求，管理体系具有持续的适宜性、充分性和有效性。管理评审基本符合要求。

3.4持续改进符合 基本符合 不符合

1）不合格品/不符合控制

公司针对不合格品/不符合情况制定了不合格品控制程序，按其要求对不符合进行纠正，对不合格品进

行控制，效果基本符合要求。

2）纠正/纠正措施有效性评价：

利用管理方针、管理目标、审核结果、分析评价、纠正措施以及管理评审提高管理体系的有效性。内

审中的不符合项，采取了纠正措施，并对纠正措施的实施情况进行了跟踪验证。对生产服务过程中发现的

不合格品，已经按照要求进行了处置。管理评审中有纠正措施状况的输入。管理评审提出的纠正措施已经

整改完毕并验证。纠正/纠正措施的实施基本有效。

3）投诉的接受和处理情况：

体系建设以来，没有发生质量事故、重大顾客投诉以及行政处罚等。

3.5 体系支持符合 基本符合 不符合

1）资源保障（基础设施、监视和测量资源，关注特种特备）：

基础设施：公司根据市场需求对基础设施、监视和测量资源进行配置。

公司办公/经营地址：辽宁省沈阳经济技术开发区细河九北街 16-5 号，建筑面积：约 2500 平方米（租

赁），其中：分为办公区、仓储区、生产区，其中，机加车间 1350 平方米，装配车间 1000 平方米，仓储

150 平方米；办公面积 50 平方米，租赁期限自 2025 年 12 月 25 日起至 2030 年 12 月 24 日止。

办公区域内设配备了计算机、打印机、电话机、网络、文件柜等办公经营设备。公司根据设备管理制

度及设备说明书中的规定进行维修、维护保养。

主要监视测量设备：里氏硬度计、直角尺、千分表、外径千分尺、游标卡尺等。

特种设备：起重机、叉车。
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基础设施及工作环境管理、监测装置控制、满足体系运行的要求，符合支持性过程控制的要求。

2）人员及能力、意识：

企业对影响质量工作的人员，在教育、培训、技能与经验方面要求做出了规定。根据任职要求，对各

岗位人员进行了能力评定，评定结果均符合岗位任职要求。企业人员能够了解管理方针和管理目标内容，

知晓他们对管理体系有效性应该做哪些贡献包括改进绩效的益处，以及不符合管理体系要求所产生的后果

等。为确保相应人员具备应有的能力和意识所采取的措施充分有效。相关人员具备相应能力和意识。

3）信息沟通：

组织明确了组织内部、外部对质量、法律法规等方面交流的信息内容，保留了相关沟通记录，基本满

足体系运行的要求，符合支持性过程控制的要求

4）文件化信息的管理：

企业编制了管理体系文件。体系文件结构主要包括：管理手册、程序文件、作业文件和记录等。其中

管理方针和管理目标也形成文件并纳入管理手册中。体系文件覆盖了企业的管理体系范围，体现了对管理

体系主要要素及其相关作用的表述，并将法律法规和标准的要求融入到体系文件中。

企业文件化信息控制、应急准备和响应等满足体系运行的要求，符合支持性过程控制的要求

四、被认证方的基本信息暨认证范围的表述

Q:摇臂钻床和数控机床的制造

五、审核组推荐意见:

审核结论：根据审核发现，审核组一致认为，沈阳中捷钻镗床机械制造有限公司的

☑质量□环境□职业健康安全□能源管理体系□食品安全管理体系□危害分析与关键控制点体系：

审核准则的要求 符合 ☑基本符合 不符合

适用要求 □满足 ☑基本满足 □不满足

实现预期结果的能力 □满足 ☑基本满足 □不满足

内部审核和管理评审过程 □有效 ☑基本有效 □无效

审核目的 □达到 ☑基本达到 □未达到

体系运行 □有效 ☑基本有效 □无效

通过审查评价，评价组确定受审核方的管理体系符合相关标准的要求，具备实现预期结果的能力，管

理体系运行正常有效，本次审核达到预期评价目的，认证范围适宜，本次现场审核结论为：

□推荐认证注册

☑在商定的时间内完成对不符合项的整改，并经审核组验证有效后，推荐认证注册。

□不予推荐

北京国标联合认证有限公司

审核组:孙妍
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被认证方需要关注的事项

（本事项应在末次会议上宣读）

审核组推荐认证后，北京国标联合认证有限公司将根据审核结果做出是否批准认证的决定。贵单位获

得认证资格后，我们的合作关系将提高到新阶段，北京国标联合认证有限公司会在网站公布贵单位的认证

信息，贵单位也可以对外宣传获得认证的事实，以此提升双方的声誉。在此恳请贵公司在运作和认证宣传

的过程中关注下列（但不限于）各项：

1、被认证组织使用认证证书和认证标志的情况将作为政府监管和认证机构监督的重要内容。恳请贵单

位按照《认证证书和认证标志、认可标识使用规则》的要求，建立职责和程序，正确使用认证证书和认证

标志，认证文件可登录我公司网站查询和下载,公司网址：www.china-isc.org.cn

2、为了双方的利益，希望贵单位及时向我公司通报所发生的重大事件：包括主要负责人的变更、联系

方法的变更、管理体系变更、给消费者带来较严重影响的事故以及贵单位认为需要与我公司取得联系的其

他事项。当出现上述情况时我公司将根据具体事宜做出合理安排，确保认证活动按照国家法律和认可要求

顺利进行。

3、根据本次审核结果和贵单位的运作情况，请贵公司按照要求接受监督审核，监督评审的目的是评价

上次审核后管理体系运行的持续有效性和持续改进业绩，以保持认证证书持续有效。如不能按时接受监督

审核，证书将会被暂停，请贵单位提前通知北京国标联合认证有限公司，以免误用证书。

4、为了认证活动顺利进行，请贵单位遵守认证合同相关责任和义务，按时支付认证费用。

5、认证机构为调查投诉、对变更做出回应或对被暂停的客户进行追踪时进行的审核，有可能提前较短

时间通知受审核方，希望贵单位能够了解并给予配合。

6、所颁发的带有 CNAS（中国合格评定国家认可委员会）认可标志的认证证书，应当接受 CNAS的见

证评审和确认审核，如果拒绝将会导致认证资格的暂停。

7、根据《中华人民共和国认证认可条例》第五十一条规定，被认证方应接受政府主管部门的抽查；根

据《中华人民共和国认证认可条例》第三十八条规定在认证证书上使用认可标志的被认证方应配合认可机

构的见证。当政府主管部门和认可机构行使以上职能时，恳请贵单位大力配合。

违反上述规定有可能造成暂停认证以至撤销认证的后果。我们相信在双方共同努力下，可以有效地避

免此类事件的发生。

在认证、审核过程中，对北京国标联合认证有限公司的服务有任何不满意都可以通过北京国标联合认

证有限公司管理者代表进行投诉，电话：010-58246011；也可以向国家认证认可监督管理委员会、中国合格

评定国家认可委员会投诉，以促进北京国标联合认证有限公司的改进。

我们真诚的预祝贵单位获得认证后得到更大的发展机会。

http://www.china-isc.org.cn
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