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       北京国标联合认证有限公司

       Beijing International Standard united Certification Co.,Ltd.                      

项目编号：1304-2021
审核员现场审核记录（二）

企业名称：江苏金彭集团有限公司

审核员：                       

审核日期：2022年1月13日 上午至2022年1月14日 下午 

	序号
	审核内容

及抽样要求
	对应的

标准条款
	审核记录及说明
	审核部门
	是否列入

不符合项

	1
	企业的计量管理机构是那个部门？体系文件是否规定最高管理者职责？职能部门和相关部门职责？
	5.1计量职能
	已编制JSJP CLSC-2021《测量管理手册》和JSJPCL-CX（01-20)-2021《测量管理程序文件》，于2021.6.1起生效。

《测量管理体系职能分配表》明确了生产系统、质量系统、安全环保部等部门在测量管理体系中的计量职能。

在JSJPCL-CX01-2021《计量职责管理程序》中规定了品质管理部负责测量设备全过程管理，其中生产车间计量管理职责9项、品质管理部计量管理职责12项、工艺技术部计量管理职责5项。符合要求。
	结构车间
工艺技术部

品质管理部

涂装车间


	否

	2
	企业是否识别顾客的测量要求并转化为计量要求。了解并满足顾客的计量要求。是否提供满足顾客要求的证据。

企业在产品质量、物料交接、能源、安全、现场管理等方面是否有顾客投诉、纠纷、处理等状况。
	5.2顾客为关注焦点
	企业通过顾客满意度调查、对测量过程的控制和监视来证明满足顾客的测量要求。

企业已组织识别顾客的测量要求，并导出计量要求；测量设备的配备经验证满足顾客计量要求。
一年来，在产品质量、物料交接、能源、安全、现场管理等方面未发生顾客投诉、纠纷、处理等状况。企业生产的产品，能够满足顾客、行业标准对产品的要求。
查：品质管理部内部顾客满意度调查表，管理编号：JSJPCL-JL-050，目标95分，实际调查97.3分。满足要求。
	工艺技术部

品质管理部

结构车间
涂装车间


	否

	3
	企业是否制定质量目标。是否分解到各部门。是否有具体指标，是否可测量？
	5.3质量目标
	编制了JSJPCL-CX03-2021《质量目标管理程序》，制定计量工作方针和质量目标。企业质量目标4项：

1）关键过程测量设备计量确认100%；      

2）测量过程失控不超过24小时；

3）培训合格率100%；

4）顾客满意度达到95分； 
   查1：JSJPCL-JH-2107《2021年测量管理体系质量目标年度分解计划》 分别分解到品质管理部4项、工艺技术部2项，分解到车间3项，编制：张伟，审核：董小一，批准；王向阳。日期：2021.7.3； 
查2：JSJPCL-BG-2105《2021年测量管理体系质量目标完成报告》，经统计均已完成目标值，编制：张伟，审核：董小一，批准：王向阳。日期：2021.11.28。

查3：抽品质管理部2021年10月份送检计划，应送检测量设备30台件，实际完成30台件，考核质量目标完成结果100%， 审核人：李腾飞。
	涂装车间

工艺技术部

品质管理部

结构车间
	否

	4
	企业是否识别测量相关人员？是否规定测量体系中相关人员职责？人员职能的分配方式

企业是否制定各类计量人员的能力要求相关规定程序文件？并对人员能力进行评价？培训实施情况？企业是否有计量人员教育、培训经验和技能档案。
	6.1人力资源
	编制JSJPCL-CX05-2021《人力资源管理程序》及《培训管理规程》等文件。

查1:2021年度测量管理体系培训计划，编号：JSJPCL-JH-2102,编制：张敏，审核：王向阳，批准人：王向阳。
查2：体系文件培训执行情况：2021年《测量管理手册》、《测量管理程序文件》培训计划实施：参培人员9人，培训日期：2021.8.14日-16日，抽董传全、吴耀、任金义试卷3份，成绩合格，完成评价，符合要求。
查3：涂装车间《检验人员任职资格评价》部门内部培训，培训时间：2021.11.20，参加人：9人，抽周成试卷1份成绩92分。有检验员上岗证。
查4: 结构车间《检验人员任职资格评价》部门内部培训，培训时间：2021.11.20，参加人：11人，抽王超试卷成绩95分。有检验员上岗证。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间
	否

	5
	企业管理性和技术性文件资料有哪些？文件是否定期评审和更新？文件是否现行有效并受控？
	6.2.1程序

6.2.2软件
	编制JSJPCL-CX06-2021《文件管理程序》、JSJPCL-CX07-2021《软件管理程序》，品质管理部归口管理技术性、管理性文件。

查1：技术文件受控情况：

查企标：Q/JSJP01-2020《摩托车》，起草人：刘言，审核人：朱红军，发布日期:2021.6.16.符合要求。
查编号：JP1500DZH-7H《涂装作业指导书》，起草人：王苗苗。审核人：严翠敏，批准：李召勤。
查编号：JP1500DZH-7H《焊装、焊接作业指导书》，起草人：潘甲恒，审核人：颜培，批准：严翠敏。

以上文件现行有效并受控。符合要求。

查2：软件受控情况：
查品质管理部编号：SOPG082-RD01-01《检测软件台帐》，共识别出10个软件，软件负责人：董传全，启用日期：2021.7.12。

查《TSMZD-全车型三轮摩托车整车检测线》 ，软件名称：TSMZD，测试结果：合格，测试人：董传全，使用人：师蕾蕾，测试日期：2021.7.20。

软件的测试和确认由测试人与使用部门共同完成。符合要求 
	结构车间
工艺技术部

品质管理部

涂装车间


	否

	6
	企业是否编制了《测量记录管理程序》？核对1-2个记录信息量：有无编号？依据？设备信息？保存期限？等
	6.2.3记录

6.2.4 标识
	编制了JSJPCL-CX08-2021《记录管理程序》、JSJPCL-CX09-2021《标识管理程序》。品质管理部负责编制标识管理程序。文件规定记录保存期限为5年。
查1结构车间：JL/090207-04《质量控制点检验记录》 ：零件名称：JP1500DZH-7A车架，检验依据：图纸JP1500DZH-7A。检验员：孙志强，检测日期：2021.10.04.记录符合要求。
查2涂装车间：编号JL/090207-04 《质量控制点检验记录》 ，品名：JP1500DZH-7A车厢，检验依据：涂装作业指导书（JP1500DZH-7A）。检验员：周成，记录信息量符合要求。
查3：设备标识：

涂装车间取证：编号JPPZ020涂层测厚仪，有计量确认合格标识，校准日期：2021.03.05，符合要求。
  结构车间取证：编号JPPZ057钢卷尺，有确认合格表识，校准日期：2021.03.05，符合要求
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否

	7
	企业是否建立测量设备管理程序？企业规定哪些测量设备纳入测量管理体系？企业对测量设备的维护管理要求？对测量设备的溯源和受控要求？使用环境条件是否满足要求？是否需要修正？


	6.3.1测量设备

6.3.2环境
	编制JSJPCL-CX10-2021《测量设备管理程序》 、JSJPCL-CX11-2021《环境管理程序》 ，品质管理部负责测量设备全过程管理，生产系统、安全环保部负责能源、安全防护、环境监测测量设备的配置策划等。

查1：《测量设备台账》共建档198台件, 台账中明确了溯源单位，使用部门、安装位置、计划送校日期、周期间隔等详细信息。
企业未建计量标准，抽查测量设备9台件均已纳入测量设备管理。
抽查：编号124370的数字超声波探伤仪，型号：PXUT-300C,校准日期：2021.03.05；溯源机构：广东省世通仪器检测服务有限公司；
编号JPPZ054的5m钢卷尺，校准日期：2021.03.05，溯源机构：广东省世通仪器检测服务有限公司。

2份测量设备校准证书与台账信息一致，量值均溯源至法定计量技术机构，校准证书符合要求。

详见《测量设备溯源抽查表》

查2：检测中心温湿度要求：温度：（10～30）℃，湿度：≤80%RH；配备温湿度表，已溯源，环境条件满足要求。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否

	8
	企业是否对列入体系管理的测量设备进行检定/校准、调整、修理、验证、封印和标识，保证测量设备满足预期使用要求。

企业是否建立计量确认间隔调整规定的程序文件？每次对不合格测量设备进行维修、调整和修改时是否评审确认间隔？
	7.1.1计量确认总则
7.1.2计量确认间隔
	编制JSJPCL-CX13-2021《计量确认管理程序》、JSJPCL-CX14-2021《计量确认间隔管理程序》 。
品质管理部是计量确认实现的归口管理部门及测量设备确认间隔的统一制定及管理部门。

查1：《测量过程及控制一览表》中分别对钣金厚度尺寸检测过程、轴承硬度、前立管焊接长度等从测量过程名称、技术文件、检验项目、被测参数、技术要求、测量设备、测量频次及监视方法等做出具体要求，纳入测量过程管理范畴。
查2：《计量确认明细表》，对被测参数使用的测量设备进行计量确认；其中 “轴承硬度”计量确认，控制指标：（58-64）HRC，,测量设备名称：电动洛氏硬度计，测量范围（20-70）HRC,已完成验证，验证人：王超，审核人员：董全传；验证结果：符合，确认间隔12个月。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间

	否

	9
	计量确认程序文件是否包括已确认的测量设备当封印或保护装置被发现损坏、破损、转移或丢失时所采取的措施？计量信息是否完整？记录的标识、储存、保护、检索和处置


	7.1.3设备调整控制

7.1.4计量确认过程记录
	查品质管理部负责测量过程的监督并实施测量设备的封存、启封申请的审批。
测量设备的确认间隔结合周检率和周检合格率重新确定下年度确认间隔。企业目前没有需要封印的测量设备。

查1品质管理部：编号：202101-01、202102-02《耐压试验仪》 、《电动洛氏硬度计》计量确认验证记录表 2份，验证人：王超，验证日期：2021.7.2；验证记录符合要求。

查2结构车间：《三检制记录》，管理编号：140205-01检品名称：车架总成焊接，从构件尺寸、焊缝外观进行检验，结论：符合规定。检验人：孙志强，日期：2021.10.04；检验记录信息完整，填写规范，符合要求。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否

	10
	企业是否编制《测量过程设计和实现控制程序》是否识别顾客、组织和法律法规的要求确定计量要求？对测量过程是否识别过程要素和控制限？

测量过程是否分类管理？
	7.2测量过程
	编制JSJPCL-CX15-2021《测量过程设计和实现管理程序》 

企业对测量过程分关键和重要测量过程，已识别出了主要产品的测量过程33个，“钣金厚度尺寸检测” “轴承硬度”“介质强度”“驻车” 4个关键测量过程，重要测量过程29个。
结构车间钢板采购进厂、涂装车间漆膜厚度、品质管理部钢材来料检验等过程，编制了控制规范，进行了测量不确定度评定，对测量过程中的测量人员、测量方法、测量环境条件、测量设备进行了控制，符合要求。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否

	11
	测量不确定度是否形成文件？高度控制测量过程和校准测量设备是否评定测量不确定度？
	7.3.1测量不确定度
	   编制JSJPCL-CX16-2021《测量不确定度管理程序》，品质管理部是企业测量不确定度评定工作的归口管理部门 
现场重点抽查《钣金厚度尺寸检测过程不确定度》，测量方法、测量设备、被测对象、测量过程等明确。见《钣金厚度尺寸检测过程不确定评定报告》。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否

	12
	企业是否所有测量设备都经过溯源？是否溯源到SI单位标准？
	7.3.2溯源性
	企业未建计量标准，测量设备按周检计划进行委外检定/校准。

检定校准服务方：“广东省世通仪器检测服务有限公司”、“徐州市检验检测中心”、“苏州朗博校准检测有限公司”、“珠海科量检测技术有限公司”、等4家检定/校准机构，资质有效，符合溯源性要求。
抽查广东省世通仪器检测检验服务有限公司，注册编号：L3170,证书有效期： 2024.07.16，符合要求。
徐州市检测检验中心，注册编号：L0102，证书有效期2024.07.19，符合要求。
查：涂装车间烤箱烘干工序炉温跟踪仪，出厂编号：YF00066,规格型号：HJ-TDU04，没检定／校准。不符合认证审核准则条款 “7.3.2溯源性”的要求。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	不符合02

	13
	企业是否对测量体系监视形成文件？企业是否对计量确认过程和测量过程按照计划频次进行监视？
	8.2.4测量管理体系的监视
	编制JSJPCL-CX18-2021《测量管理体系审核和监视管理程序》。
企业对列入体系管理的关键、重要测量过程按《测量过程及控制一览表》中的包括测量过程名称、测量参数、技术要求、测量设备信息、测量过程控制要素信息等，按《测量过程控制规范》的要求进行持续监控，见钣金厚度尺寸检测过程《测量过程监视统计记录表》符合要求。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否

	14
	企业发现任何不合格如何采取措施？

不合格测量过程如何控制？不合格测量设备如何控制？
	8.3不合格控制
	编制JSJPCL-CX19-2021《不合格控制程序》。
企业不合格测量体系采取内审、管评、体系监视、顾客满意度调查等形式进行监控，对内审中发现的不符合要进行有效性确认，经确认的不合格，加以标识，进行隔离，并做好记录。对不合格评审后处置。
查：涂装车间《不合格品台账》（编号JL/1502-04），发现4项厢体、车厢、右手门扶手、油漆漏喷及车底龙门架电泳气泡过程不符合，处置结果：返修。
查返修返工记录单（编号JL/1502-02）已返修。返修员：刘建设，复检员：李梅。复查结果：合格。制定纠正／预防措施活动记录表，编号：JL/1601-02,有预防措施办法，验证人：郭方永，审批；董小一。整改关闭。方法有效，符合要求
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否

	15
	企业如何实现测量管理体系持续改进？纠正措施和预防措施是否形成文件？
	8.4改进
	编制了JSJPCL-CX20-2021《纠正和预防措施管理程序》，文件覆盖所有部门。为消除体系运行中发现的不合格或其他情况的原因所采取的措施，形成记录，以证明体系的持续改进，确保纠正措施的有效性。

纠正措施和预防措施办法满足标准要求。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否

	16
	计量单位使用情况？强制检定管理？定量包装？计量器具生产许可？
	计量法制

要求
	企业制定了测量设备台账分类管理，目前有强制检定设备10件。
随机抽查压力表、电子汽车衡检定证书：

1） 用于安全计量使用的“压力表”出厂编号：（HC71531408412），证书编号：21RG918047848,检定日期：2021.10.14，有效期：2022.04.13，符合1.6级。溯源至徐州市检验检测中心检定。
2） 用于贸易结算使用电子汽车衡，出厂编号：173824，检定日期：2021.07.22，有效期2022.07.21，符合3级。溯源至徐州市检验检测中心检定。

查相关检验记录、报表、技术文件、测量设备台账等，基本能采用法定计量单位。

符合计量法制要求。
	结构车间

工艺技术部

品质管理部涂装车间


	否
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