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      北京国标联合认证有限公司

      Beijing International Standard united Certification Co.,Ltd.                      

编    号：0097-2016-2022
审核员现场审核记录

企业名称： 江苏六维智能物流装备股份有限公司  
审 核 员：                                           审核日期：2022年03月12日

	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
	抽查企业(4-5)台件测量设备是否处于有效的校准状态？
是否有计量确认状态标识
使用环境条件是否满足要求？是否需要修正？
测量设备的有关信息是否和检定证书台账信息一致。测量设备使用环境条件是否满足要求？
	6.2.4标识
6.3.1测量设备
6.3.2环境
7.3.2溯源性
	抽查企业(0-200)mm数显卡尺、（0-25）mm千分尺、DSZ2水准仪、（0-1.6MPa）压力表、(0-320度)角度尺、GTS膜厚计等测量设备均分别经过苏州捷准计量技术有限公司、深圳中电计量测试技术有限公司和南京市计量监督检测院进行检定/校准，均在有效期内。

查现场测量设备已进行了标识,测量设备使用环境满足要求，不需要修正。抽查部分测量设备送法定计量检定机构检定校准。详见《测量设备溯源抽查表》测量设备的信息与检定或校准证书及公司检定 记录信息一致。
	品质保障部
生产制造部
	否


	2
	抽查(2-3) 台件关键测量过程测量要求识别是否正确？配备的测量设备是否经过检定/校准和验证，证方法是否正确？部门对验证不合格测量设备如何处理？
	7.1.计量确认
	查见企业计量器具总台帐共73件，进行分类管理。生产工艺过程控制所用设备的计量确认能按程序文件要求完成。测量设备满足测量过程预期使用要求。抽查1）涂层厚度测量计量验证：涂层厚度控制范围在(50～100)μm±5μm，配备的膜厚计，其MPE：±（3+10%H）μm=3.2μm（取H为200μm），2021.12.07已检定，验证方法正确，满足要求。。

抽查：2）立柱孔端距计量验证：立柱孔端距要求： 1.8mm（0，-0.3），配备的（0-200）mm数显卡尺MPE:±0.03mm，2021.12.07已校准，验证方法正确，满足要求。
通过计量确认验证，满足测量过程预期使用要求。见附件《计量要求导出及验证记录表》。
	品质保障部

生产制造部
	否


	3
	企业是否有新增关键测量过程?抽查(1-2)个新增关键测量过程或原有关键测量过程是否编制控制规范进行控制、有效性确认？
	7.2测量过程
	企业本年度没有新增测量过程。
企业汇编《测量过程及控制一览表》，共有21个测量过程，其中关键和重要测量过程，涉及了与关键参数、原材料尺寸和喷塑涂层厚度、焊接成型尺寸检测相关的过程。查关键测量过程涂层厚度测量过程，编制了测量过程控制规范，并进行了有效性确认。

详见高度控制有效性确认附件。
企业本年度没有新增测量过程。
根据产品特性对关键测量过程进行了汇集,其中涉及关键参数、原材料、加工过程、成品检测相关的过程。

测量过程均在受控条件下实现，使用经过确认的测量设备，确认有效的测量程序。生产工艺过程记录包括设备、程序、信息、环境及人员基本符合要求。

抽查测量过程：立柱孔端距、涂层厚度检测等测量过程，关键过程编制了测量过程控制规范，并进行了有效性确认。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，按控制规范规定的频次进行监视并记录。没出现失控。

企业按规定对关键测量过程进行持续控制和监视。详见《测量过程控制检查表》及附件。
	品质保障部

生产制造部
	否

	4
	是否对关键过程进行了测量不确定度评定？
	7.3．1测量不确定度
	企业编制了NOVAJLCX017-2021《测量不确定度管理程序》查重要测量过程涂层厚度测量过程，进行了不确定度评定。

详见不确定度评定附件。
	品质保障部

生产制造部
	否

	5
	企业是否对计量确认过程和测量过程按照计划频次进行持续监视？

	8.2.4测量管理体系的监视
	企业对测量设备的计量确认过程按照计划和规定程序进行定期确认，对关键测量过程按照控制规范的频次进行持续监视和记录。
	品质保障部

生产制造部
	否

	6
	计量单位使用和强制检定情况？检查强制检定计划，并抽样检查计划实施的情况。
	计量法制要求
	抽查质量记录基本能采用法定计量单位，强制检定的测量设备分类管理。
	品质保障部

生产制造部
	否
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