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管理体系审核记录表
	过程与活动、
抽样计划
	涉及
条款
	受审核部门：生产部       主管领导：孟泾河     陪同人员：刘弯
	判定

	
	
	审核员：李俐      审核时间：2021年12月24日
	

	
	
	审核条款：Q:5.3；6.2；7.1.3；7.1.4；8.1；8.5.1；8.5.2；8.5.4；8.5.6；
	

	职责权限

	5.3
	查《公司岗位职责及任职要求》，已经明确了生产部的岗位职责，具体为：
主要职责如下：
1.负责编制生产计划，并按照生产计划的要求安排市场，保质保量完成生产任务。
2.负责对设备、工装进行日常保养、使用的管理。
3.负责生产视频工作环境的控制。
4.负责不合格输出的处置。
5.负责组织对特殊过程的确认。
6.负责仓库的管理，存储物资、生产过程标识和可追溯性及产品防护控制。
7.负责生产数据的监视、测量、分析和评价。
8.负责全公司设备保养、维修和设备采购。
9.实现设备保养制度化，维修及时化，最大限度发挥现有设备的使用效率。
10.建立设备原始台帐，对应到期保养的设备及时在生产空隙时进行保养。
11.对生产中日常设备保养进行监督和检查。
部门负责人熟悉本部门职责。
	Y

	质量目标
	

6.2
	查《部门质量目标分解表》该部门的质量目标为：
1. 产品一次检验合格率≥95％
2、设备完好率100%
3、生产计划按期完成率≥95％
查2021年1-12月《公司及各部门质量目标考核表》对部门目标进行考核，综合完成情况为：
1. 产品一次检验合格率≥95％        100%
2、设备完好率100%                  100%
3、生产计划按期完成率≥95％        100%
基本达到目标要求，目标量化情况良好。质量目标缺乏指标实际完成的实证性资料，已跟负责人沟通。
	Y

	基础设施
	7.1.3
	1、经了解组织的建筑设施：
——厂房面积600平方米左右，车间、库房分开，办公场所面积40平方米。
2、查《设备管理台账》主要设备包括：数控车床、加工中心、卧式普通车床、磨床、台钻、铣床、空压机等，可以满足生产需要。经查，生产部对设备按月方式进行点检维护保养，并实施。
3、抽查设施保养记录，采用《设备维护保养计划》进行记录。
[bookmark: _GoBack]1）设施名称：数控车床
时间：2021年4月
点检内容：电路检修、机械检查、更换润滑油。
保养人：孙明利、康伟
2）设施名称：加工中心
时间：2021年8月
点检内容：电路检修、机械检查、更换润滑油。
保养人：孙明利、康伟
3）设施名称：台式钻床
时间：2021年10月
点检内容：电路检修、机械检查、更换润滑油。
保养人：孙明利、康伟
其他设备均按要求进行了保养。
抽《设备维护保养记录》，2021.11.6
设备：台钻
故障描述：主轴箱变速操纵自动脱落
维修情况：更换弹簧或弹簧尾端加垫，也可将弹簧拉长后再使用。
验收人：孟泾河
4、支持性服务，产品运输采用物流的方式，公司名下无自有运输车辆。公司未建立信息管理系统用于生产和服务。公司办公条件满足要求，配置有电脑、电话、传真，可以满足生产的需要。办公设备由卖方负责维保。
   目前该公司基础设施符合要求，基本能满足公司运营的要求。
	Y

	过程运行环境
	7.1.4
	视频查看：
车间内设备布置合理，通道部分不畅通，照明设施齐全，均配备了电风扇、消防设施等设施，作业场所光线较充足。生产区域对环境要求不高，目前工作环境符合生产需要。
	Y

	运行策划和控制
	8.1
	公司主要生产产品：精密零部件的加工，工业缝纫机的设计生产和销售。
公司产品执行标准：GB/T1184-1996《形状和位置公差未注公差值》、GB/T4458.4-2003《机械制图  尺寸注法》、GB/T1031-2009《产品几何技术规范(GPS)表面结构轮廓法表面粗糙度参数及其数值》、GB/T700-2006《碳素结构钢》、GB/T3077-2012《合金结构钢》、GB/T25376-2010《金属切削机床 机械加工件通用技术条件》等、QB/T 2627-2004 工业用缝纫机连续缝纫的试验方法、 QB∕T 4307-2012 工业用缝纫机 绗缝机数字控制系统等标准及客户技术、工艺要求。
，策划输出的具体结果包括以下内容：
a）确定产品和服务的要求；--产品标准、编程
b）建立过程准则以及产品和服务的接收准则；---检验标准、操作规程
c）确定符合产品和服务要求的资源；---工艺流程图：
密零部件的加工：
来料检验→粗加工工序→精加工工序→检验→包装→用户
工业缝纫机的设计生产和销售：
客户设计咨询→技术确认→设计方案→客户确认方案→生产加工→检验验收→用户
d）按照准则实施过程控制；---生产和服务过程监控
e）保持、保留必要的文件和记录。---文件和质量
---策划输出经过评审及跟进、必要的更改控制及批准等以适合组织的运行需要。
----需确认/特殊过程：销售服务过程。
----外包过程：无
----经确认：暂无策划的更改。
	Y

	生产和服务提供的控制
	8.5.1

	公司制定了《生产和服务提供过程控制程序》
明确了受控条件包括：
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。
1、查生产车间各工序(工位)均有有正在生产的工艺卡、加工技术质量要求规范、设备操作规程，均为现行有效的文件，受控标识清楚；
2、查生产车间及作业工位执行的作业指导书主要包括：设备操作指导书、检验标准、工艺卡等，均放置于工位附近，便于查阅对照。
3、远程查看：视频有：数控车床、加工中心、卧式普通车床、磨床、台钻、铣床、空压机等，生产相关设备工作正常，状态良好，无异常现象，符合产品的生产的条件及要求。
4、视频配置了相应的检测设备，主要为游标卡尺、深度尺、高度尺、百分表等。均有检定状态标识。
一、查精密零部件的加工过程：
工艺流程：来料检验→粗加工工序→精加工工序→检验→包装→用户
出示了《生产计划》明确的名称、图号、计划数量、拉料时间等内容；
名称             图号            计划数量         拉料时间
密封环       DL7.854.064           600件          2021.6.27
台体         DL8.000.0681           6件           2021.6.7
机壳         DL8.241.146           150件          2021.6.11
…………
视频查看了《加工工艺规程》，零件代号：DL7.854.064，零件名称：密封环。
加工内容：1、数控车加工外形端面内孔端面起每1.5mm加工槽深宽0.1mm共3个及切面；2、数控车调头软爪撑内孔加工外形端面倒角；3、检验。
查看视频：
查看实施监视测量情况
出示：《零（部）组件生产质量跟踪卡》：包含了产品零部组件首件检测记录、巡检、完工检验单
抽查：2021.8.3日产品首、巡检记录表
内容包括：产品名称、检验项目、工序、检测记录、检验员等；
产品：密封环    工序：数控车
检验项目                        检验记录     
内径∅69.6.675±0.05              +0.01
内径∅67.6±0.05                  +0.01
高度20.6.5±0.05                  +0.02
…………
检验结论：合格
检验员：张斌      2021.8.3
再查《加工工艺规程》，零件代号：GK335高速绷缝机，零件名称：后拖轮右大轴套。
加工内容：1、数控车调头软爪外径加工端面倒角保总长尺寸；2、数控车调头软爪撑内孔加工端面倒角；3、检验。
出示：《零（部）组件生产质量跟踪卡》：包含了产品零部组件首件检测记录、巡检、完工检验单
抽查：2021.12.12日产品首、巡检记录表
内容包括：产品名称、检验项目、工序、检测记录、检验员等；
产品：后拖轮右大轴套    工序：数控车
检验项目                        检验记录     
直径∅10±0.05                   +0.01
外长∅14±0.05                   +0.01
内长11.1±0.05                   +0.01
…………
检验结论：合格
检验员：张斌      2021.12.12

抽《工序完工检验单》
1、产品：密封环
产品图号：DL7.854.064
工序名称：数控车
材料牌号：不锈钢管1Cr18NiTi
抽检数量：5件
操作者：孙明利
产品工序要求：尺寸符合图纸
检验记录：与图纸相符
检验结论：合格
检验人员：张斌    2021.11.23
视频对加工产品的生产工序进行观察，工序符合生产要求，设备运行正常，人员操作熟练，整个过程基本受控。
二、查工业缝纫机的生产过程：
生产工艺流程：采购部件→生产组装→调试→检验验收→用户
出示了《生产计划》明确的机型、计划数量等内容；
机型             十二月数量      
GT630D                25
GT638D                5
GK335                 10
GK337                 20
GK339                 4

提供了《装配工序卡片》，产品型号：GK335，工序：装配主轴。
技术要求：1、主轴后节左、中轴承组件正转第一颗螺钉支主轴锥坑，主轴右轴承组件正转第一颗螺钉支主轴平面，轴向手感无间隙；2、联轴器右正转第一颗螺钉支锥坑，主动轮正转第一颗螺钉支平面；3、主轴前节左端面不露出机壳面，紧固联轴器左螺钉。4、螺钉紧固力矩 30kg.cm；5、主轴转动轻滑无死点，扭矩≤8cN.m。
再查《装配工序卡片》，产品型号：GK335(GK337)，工序：针杆高度定位。
技术要求：1、针扎旋紧力矩 30kg.cm，确认针杆上下运动无死点；2、针杆运动到最低位置时，长针尖刚好接触工装定位面，支针螺钉正对操作者支紧针杆接头螺钉30kg.cm）；3、针杆上挑线支紧螺钉力矩25kg.cm。
工具及辅助材料：一字开刀、开口扳手、GK335专用针杆高度工装。
查看视频：
查看实施监视测量情况
出示：《缝纫机检查记录表》：日期：2021年12月22日，式样：GK335D\GK339D3E\GK339D3E;头部机号：101000033、101100151、101100152.
检查项目                规格/要求                   检查结论
外观
涂装面                 无伤痕、污迹                   合格
盖板缝隙              缝隙无明显间隙                  合格
……
装配运转检查
针杆直角方向间隙加压 0.03mm 以下  加压500g           合格
针杆运动方向间隙加压 0.03mm 以下  加压500g           合格
送布牙间隙           0.05mm 以下加压 500g             合格
差动牙间隙           0.05mm 以下加压 500g             合格
……
缝制检查
普通布料试缝        不应有断针，断线、跳针            合格
中厚料试缝            、浮线、花针，布料表            合格
连续缝                   面线迹整齐均匀               合格
……
综合判定：合格
检验员：何正正      2021.12.23
再抽《缝纫机检查记录表》：日期：2021年11月12日，式样：GK3321-9W;头部机号：100700040、100800040、100800039.
检查项目                规格/要求                   检查结论
外观
涂装面                 无伤痕、污迹                   合格
盖板缝隙              缝隙无明显间隙                  合格
……
装配运转检查
针杆直角方向间隙加压 0.03mm 以下  加压500g           合格
针杆运动方向间隙加压 0.03mm 以下  加压500g           合格
送布牙间隙           0.05mm 以下加压 500g             合格
差动牙间隙           0.05mm 以下加压 500g             合格
……
缝制检查
普通布料试缝        不应有断针，断线、跳针            合格
中厚料试缝            、浮线、花针，布料表            合格
连续缝                   面线迹整齐均匀               合格
……
综合判定：合格
检验员：程岗宁      2021.11.14
视频对加工产品的生产工序进行观察，工序符合生产要求，设备运行正常，人员操作熟练，整个过程基本受控。
整个过程基本受控；
	Y

	标识及可追溯性
	8.5.2

	查《质量手册》，文件规定了对产品、检验状态及唯一性标识做出了规定。
1．在生产车间，车间的来料坯件采用打印标识，标识：产品代号等；
2．成品通过产品检验记录进行追溯，主要记录内容：检验日期，产品型号、品名、数量等；
	Y

	防护
	8.5.4
	查，公司文件，对产品的防护进行了要求，主要为产品在加工、储运过程的防护。
视频观察车间视频
1. 转运：所有材料转运过程中均有防护，公司的原料堆放整齐，采用金属框或托盘进行盛装，采用手动叉车进行运转，人工防护基本到位。
2. 包装：公司的产品采用拉丝膜及纸箱进行包装，防护效果较好；
3. 运输过程管理：要求运输方进行防护，不得淋雨、震动。
查看原材料、成品，均按要求放置，防护得当。
产品防护基本符合要求。
	Y

	更改控制
	8.5.6
	查，公司对产品实现过程的更改策划了管理要求。主要包括：产品信息更改等。
视频查，公司对于更改生产信息的管理，均为重新发放生产计划，并回收作废的计划单。
查，产品为客户出工艺卡的定制产品，无工艺、材料等更改。
查，近期暂无产品信息变更的情况。
	Y


说明：不符合标注N
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