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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：0227-2022
审核员现场审核记录

企业名称：南京工艺装备制造有限公司
审 核 员：                                     审核日期：2022年3月18日～3月19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
	是否清楚本部门计量职能？相关人员职责？
	5.1 计量职能
	询问品管部、生产运营部门领导、计量管理、兼职计量员及相关测量人员（原材料检验、产品出厂检验人员、测量设备操作人员等）能够清楚了解自己的工作职责内容。
	品管部
生产运营部
技术部
设备部
	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。

部门在产品质量、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
	品管部等会同相关职能部门已按照标准要求组织识别企业生产经营中质量安全环保能源等方面的顾客的测量要求和法律法规要求。从原材料进厂检验、生产过程控制检验和出厂检验的顾客测量要求，如原料尺寸和化学成分、丝杠导程精度、滑块尺寸、硬度、圆跳动等。并建立了部门及《测量设备计量确认明细表》，配备的测量设备经过验证满足要求。

产品质量稳定，在产品质量、物料交接、能源、安全、现场管理等方面未出现顾客投诉况和纠纷、处理等状况。
	品管部
技术部
市场部
生产运营部
	否

	3
	所查部门有无分解的质量目标？目标是否可以测量？目标未分解可不查
	5.3质量目标
	查Q/GYMM01《测量管理体系手册》规定了公司的计量方针和计量工作目标。并进行目标分解，目标可测量，按期统计。由品管部汇总统计已完成，详见管理审核记录。
	品管部
	否

	4
	部门测量人员资质及人员培训考核评价情况？如果按部门管理可查。
	6.1.2能力和培训
	由综合管理部统一管理公司人员资质和培训情况，制定年度培训计划和内容。并对培训进行考核评价和记录。包括测量人员（原材料检验人员、产品出厂检验等测量人员）的资质。其中测量人员培训后和内审员培训已进行，具体详见管理审核记录。
	综合管理部
品管部
	否


	5
	部门文件是否现行有效并受控？抽查1-2份管理和技术文件信息量、计量单位、受控情况。
	6.2.1程序
	企业编制的测量体系Q/GYMM01《测量管理手册》和相应的测量管理体系程序文件，已覆盖标准的全部要素。能够满足标准和企业计量管理要求，体系文件有效、受控。经审核和批准发布实施。抽看提供的Q/GYMP《测量管理程序文件》、GZGDM-01《测量设备（计量器具）申购、领用、流转、间隔（周期）管理规定》等体文件系和管理规定、操作规范等文件经编审批，有日期和受控文件标识，符合要求。
抽看WI8201检验指导书，产品标准JB/T7175.4《滚动直线导轨副 第4部分验收技术条件》JJF1411-2013《测量内尺寸千分尺校准规范》等技术文件，计量单位使用表达正确，受控状态已标识,符合要求。
	品管部
生产运营部
技术部
	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
	企业编制计量管理体系记录控制程序，对测量管理体系所使用记录的修改、删除、标识、储存和管理进行控制。

明确了测量记录管理要求包括管理性记录、计量确认记录、测量过程记录。

抽查：1）滚珠丝杠力矩测试报告，编号QR8213 产品规格FFZD4006TR-5-P1，记录了规定要求(0.32-0.60)牛米，实测:(0.33-0.58)牛米，并有检验员签字，时间2022年3月8日。
2）GZB45导轨型材检测记录，检测项目：R截型，测量设备：影像仪，记录有实测结果和检查结论。有检测员签字，日期2021.12.8。
3）查游标类量具周期检定（校准）记录，名称：带表卡尺，规格125，编号Ls21装-0006，记录了检定依据：JJG30-2012通用卡尺检定规程，所用计量标准器：量块：5等，量块组编号LG01-025 记录检定数据包括了7个检定项目名称、示值误差、结论等，有效期2022.4.30和检定日期2022.1.15，检定员胡杰飞和核验人员杜蓉签章。
信息量基本完整，记录清楚，无涂改。符合要求。
	品管部
	否


	7
	有无测量设备台帐？是否包括监视设备和标准物质?

测量设备的溯源方式？

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？

查1~2测量设备的有关信息，核对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
	企业编制的测量设备管理程序中规定了对测量设备的管理过程控制要求，编制了公司《测量设备台帐》，各使用部门建立了分台帐对测量设备进行管理，按计量确认计划进行周期检定、校准，已对测量设备进行ABC分类管理。台账包括标准物质。企业使用测量管理系统对测量设备和计量确认和关键测量过程进行管理。企业建立5项最高计量标准，包括“3等量块标准装置”、“平尺、平板检定装置”、“角度尺检定装置”、“表面粗糙度比较样块校准装置”、“平面平晶检定装置”除自检自校外，其它所有测量设备由南京市计量监督检测院、江苏省计量科学研究院和南京晨光集团有限责任公司计量中心检定校准。

抽查编号为NA1808381的三坐标测量机，2021.9.7由江苏省计量科学研究院进行校准：编号为18042320的里氏硬度度计于2022年8月3日由南京市计量监督检测院检定合格。查出厂编号为TT13-12的数显温控仪由南京晨光集团有限责任公司计量中心于2021年4月15日进行校准。
经现场审核查看，以上的测量设备均处于有效的检定校准状态，有计量确认标识，完好。测量台账信息和证书一致，满足要求。

对有测量环境要求的场所，如环境的温湿度要求，有文件明确控制要求，配备了经检定校准的温湿度计，并进行记录。测量设备现场环境基本满足调测试要求。
详见《测量设备溯源抽查表》。
	品管部
设备部
生产运营部
技术部
	否

	8
	企业是否建立软件管理程序文件？软件识别和确认？
	6.2.2软件
	企业建立了《测量软件管理程序》，对专用测量软件管理提出要求。目前企业未识别出相关的测量软件，均按测量设备一体进行检定校准和监控。建议企业细化管理，对测量设备涉及的测量软件进行梳理识别，并进行管理。
	品管部
	否


	9
	部门测量要求是否都经识别？关键测量过程是否导出计量要求？测量设备验证方法是否正确？部门对验证不合格测量设备如何处理？抽查2-3个关键过程测量要求识别情况、验证方法是否正确。
	7.1.计量确认
	企业编制了测量设备计量确认过程管理控制程序根据用户要求及标准要求识别出技术要求并转为测量要求。

企业使用经过计量确认的测量设备，并开展了对测量设备的确认，提供计量要求导出和验证表和计量确认明细表。

查见企业计量器具总台帐共2451件，进行ABC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）原材料硬度测量计量验证：材料硬度要求主：在(500～560)HL，Δ允为10HL配备的里氏硬度计，其MPE：±5HL，测量范围：(170-960)HL ，2022.08.03已检定，验证通过，方法正确，满足要求。
抽查：2）滚珠螺母滚道中径尺寸计量验证：尺寸要求为40mm±0.005mm，Δ允为0.0017mm配备的螺母中径高效测量仪MPE:±0.001mm，2021.08.04由南京市计量监督检测院校准，验证通过，方法正确，满足要求。
3）（0-10）mm百分表示值误差检定的计量验证：（0-10）mm百分表全量程误差最大允差为0.020mm，JJG34《指示表（指针式、数显式）》中表8检定项目和主要检定器具一览表中规定百分表检定仪MPE：3μm/10mm。配备的光栅式指示表检定仪（1-50）mm；最大允许误差0.002mm/10mm,经南京市计量监督检测院检定合格。验证通过，方法正确。
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》。
	品管部
技术部
设备部
生产运营部

安环部
	否

	10
	部门对测量过程是如何管理的？测量过程识别？分类？如何保证关键测量过程受控？
	7.2测量过程

8.2.4测量管理体系的监视
	企业编制的测量过程管理程序中规定了测量过程设计和实现控制的管理控制要求，识别了顾客、组织和法律法规的要求，对测量过程进行了识别，采用《测量过程及控制一览表》进行汇总，信息量全，识别119个测量过程，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。
其中关键和重要测量过程23个，涉及了与关键参数、原材料尺寸、化学成分、热处理淬火硬度和丝杠导程精度、导轨副行程偏差尺寸检测相关的过程。包括了关键参数、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。
通过执行体系监视程序，对列入体系管理的关键测量过程和测量设备计量确认过程按照测量过程控制规范规定的频次进行监视。并进行记录。
抽查测量过程：原材料硬度测量、滚珠螺母滚道中径尺寸等测量过程，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。
	品管部
技术部
设备部
生产运营部

安环部
	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
	企业编制的测量不确定度评价管理程序中规定了测量不确定度的管理控制要求，现场重点抽查了原材料硬度、滚珠螺母滚道中径尺寸测量过程，进行了测量不确定度评定，评定方法基本正确，见附件《测量不确定度评定报告》。
	品管部
	否

	12
	审核部门是否出现不合格测量过程和不合格测量设备？发现不合格如何处置？
	8.3不合格控制
	企业编制了不合格管理程序对发现的不合格测量过程及不合格测量设备均制定了管理规定。对发现的不合格进行确认，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。不合格测量设备由计量人员进行标识、隔离、记录。并做出处置。
	品管部
	否

	13
	部门发现不合格如何采取纠正和纠正措施？
	8.4改进
	企业编制了纠正和预防措施控制程序》，通过审核发现不合格，分析了原因并及时进行纠正，提出了改进和预防措施。明确了责任部门和实施时间，实现体持续改进。
	品管部
	否
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