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Beijing International Standard united Certification Co.,Ltd.
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：袁海峰    
	判定

	
	
	审核员：李宝花         审核时间：2022.4.1
	

	
	
	QMS:5.3组织的岗位、职责和权限、6.2质量目标、8.1运行策划和控制、8.5.1生产和服务提供的控制、8.5.2产品标识和可追朔性、8.5.3顾客或外部供方的财产、8.5.4产品防护、8.5.5交付后的活动、8.5.6生产和服务提供的更改控制、
	

	组织的岗位职责和权限

	Q5.3

	本部门主要负责公司生产过程的控制；基础设施的管理、设备的维护保养工作；工作环境的管理；产品实现的策划及控制等工序控制及相应环境和职业健康安全的运行控制。
与部门负责人沟通，了解本部门的职责权限。
· 负责制订生产计划，按时优质地完成产品生产任务；
· 负责对公司的生产设备进行保养和维修和工作环境进行管理；
· 负责生产过程的控制、确认；
· 负责产品的标识和防护；
与生产部负责人袁海峰沟通，了解其职责和权限。

	符合

	目标及其实现的策划总要求
	Q6.2


	本部门的目标有:
[image: ]

部门分解目标与公司方针一致，可测量，并传达到部门相关人员，必要时适时更新，目前无变化。
提供《公司质量目标考核报表》，完成情况：以上各项目标均已达成。
时间表：自管理体系运行以来持续进行，已按管理方案要求实施。
	符合

	运行策划和控制
	Q8.1

	公司的产品均按照国标/行标和顾客要求进行产品生产，生产部负责针对产品实现进行策划。
策划依据的标准有（钛及钛合金棒材GB/T2965-2007、锆及锆合金锻件GB/T 30568-2014、镍及镍合金板GB/T 2054-2013、钛及钛合金带、箔材GB/T 3622-2012）等标准，提供了详尽的清单，经查为最新标准，及顾客提供的技术协议，明确了目标的要求。
目前生产产品有有色金属：钛产品、锆产品、镍产品等，产品均由客户提供技术要求和相关图纸和工艺。
--现场观察，策划的作业指导书及检验的要求，依据过程的风险识别和控制的要求，将风险控制的措施输入到相关的文件中，实施管控，现场观察有效。
--暂无外包过程，以后如有，按照策划的采购管理制度实施管控。
现场观察与交流，人员清楚策划的更改，评审非预期变更的后果的影响及评价的方法等，现场观察有效。
客户提供的图纸和工艺，公司依据工艺，配备了相应的设备，策划的检测方法，按照顾客提供的工艺进行检验。策划了相应记录如不合格品评审单、原材料来料记录、成品/半成品记录表等。风险可控。
部门根据客户提供的技术要求和生产制造工艺对现生产的产品实施了策划，编制了相关的操作规程：
1) 收集国家相关标准
2) 生产部文件清单，包括设备维修保养记录、设备点检表、质量问题反馈处理单等。
3) 作业指导书。
4) 设备操作规程等。
5) 加工工艺卡，分不同产品，对各工序的工艺要求进行规定。
6) 检验标准，包括原材料检验标准、加工过程、终检等过程检验等；
在质量手册中明确了产品生产工艺流程图并标注了关键过程和特殊过程为焊接。
暂无外包过程，可实现产品的正常生产。
	

	生产和服务提供的控制
	Q8.5.1

	组织在手册中规定了生产服务的具体控制要求，符合标准要求。
公司目前从事的是“有色金属机械加工”，通常依据客户的订货计划来确定需要生产的数量、规格、型号、交货期，从而控制生产和销售的有序进行。
    a) 组织通过图纸、产品型号、产品标准描述产品特性，生产车间通过下达的《生产计划任务单》获得表述产品特性的信息。
b) 组织编制了产品的《生产工艺》、《图纸》、《操作使用规范流程》等文件，文件中描述了各工序的工艺内容和控制指标，作为操作人员的作业指南。
c) 组织为生产配备了适宜的生产设备，远程观察所有生产设备工作正常。
d) 组织为各工序配备了壁厚千分尺、电子秤、钢卷尺、外径千分尺、游标卡尺等监视测量设备。
e) 组织对生产过程和产品实施了监视和测量，并作了相应记录。
检验活动包括原材料检验、成品检验。生产过程中使用的记录有：原材料验收记录、过程检验、成品检验单等，符合要求。原材料检验、过程产品和最终产品的监视和测量记录见 Q8.6 审核记录。
f) 技术部负责对产品的放行，业务部负责产品交付和交付后活动的实施，产品经过测试检验合格后方可放行和交付，业务部依据合同出具发货单，由客户联系物流公司进行送货，经顾客接受签字带回公司做账。需要售后服务时由业务部负责联系售后服务工作。
I）生产部负责关键、特殊过程的确认和控制，经公司识别，本公司关键过程和特殊过程（焊接）。提供《过程确认报告》，确认时间为2022.1.12。


1、 生产流程：原材料-切割-焊接-车-包装入库
生产具体参数见8.6过程检验


1、切割：按照客户要求的尺寸进行切割。
1) 操作前检查减速箱内油量，各润滑点情况，液压油箱油位；
2) 接通电源，电源指示灯应接通；
3) 翻倒侧机架应复位状态；
4) 主电机的温度应在规定的范围内
5) 启动油压电机；
6) 对于正式操作，全部用可移动式操作按钮箱，以点动方式进行切割操作；
7) 在操作过程中如需长时间停止工作，油泵应停止工作，防止油液发热；
8) 只有当上辊处于最上位置而且处于中间位置时翻倒侧机架才能翻倒；
9) 操作终了让上辊下降与下辊接触，关闭油泵电机，切断电源。

1、 焊接：钨极氩弧焊和熔化极氩弧焊的焊接工艺及焊接操作技术要求，确保焊接质量。
（1） 提前充好氩气，将管内或充气罩内的空气排除
（2） 选用带有高频脉冲压装置的焊机，在钨极端头和焊件之间保持一定距离的情况下引燃电弧，即可减少钨极烧损又能防止焊缝夹钨等缺陷。
（3） 为了得到良好的气体保护效果，应尽量缩短喷嘴到工件的距离，一般以5~8mm为宜。
（4） 手工钨极氩弧焊平焊位置多采用左焊法，管子环缝采用稍带有上爬坡位置的焊接
（5） 立焊时，焊接方向应自上而下，焊枪轴线与填充焊丝基本上保持垂直，如图5。
（6） 焊接过程中，焊工应随时注意观察表面颜色，借以判断氩气保护效果，
（7） 收弧时，继续添加填充焊丝，使弧孔填满。在切断电源后，焊枪不能立即抬起或移开，必须在3~5秒内继续送给保护气体。
2、 车：按照图纸尺寸进行切割
1) 车削台阶轴时，为了保证车削时的刚性，一般应先车削直径较大的部分，后车直径较小的部分。

2) 在轴类工件上切槽时，应在精车之前进行，以防止工件变形。

3) 精车带螺纹的轴时，一般应在螺纹加工之后再精车无螺纹部分。

4) 钻孔前应将工件端面车平，必要时应先打中心孔。

5) 钻深孔时，一般先钻导向孔。

6) 车削ф10～ф20mm的孔时，刀杆的直径应为被加工孔径的0.6～0.7倍；加工直径大于ф20mm的孔时，一般应采用装夹刀头的刀杆。

7) 车削多头螺纹或多头蜗杆时，调整好挂轮后要进行试切。

8) 使用自动车床时，要按机床调整卡片进行刀具与工件相对应位置的调整，调整后要进行试车削，首件合格后方可加工。在加工过程中要随时注意刀具磨损及工件尺寸与表面粗糙度。

9) 在立车上车削时，当刀架调整好后不得随意移动横梁。

10) 当工件的有关表面有位置公差要求时，尽量在一次装夹中完成车削。

11) 车削圆柱齿轮齿坯时，孔与基准端面必须在一次装夹中加工。必要时应在该端面的齿轮分度园附近做出标记线。
















远程视频观察：车床作业员工曹小岗，正在加工钛产品
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车床加工照片
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车床加工照片
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车床加工照片






切割线员工朱德军，正在进行钛板切割
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剪板机生产照片
焊接线员工王菲，正在进行钛产品焊接：
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氩弧焊焊接照片


镍产品和锆产品控制过程与钛产品生产流程相似


生产部门过程控制基本有效。
	符合

















































	标识和可追溯性
	Q8.5.2

	车间及仓库远程查看：
原材料、过程产品、成品采用标签进行标识。抽查半成品和成品存放在车间内划定的区域内，符合要求。
各生产区域中设置：合格区、待检区、原料区、成品区、不合格品区划分。
追溯时机和方法等在文件中有规定，生产部负责组织实施，和部门负责人交谈：顾客在使用中一旦出现问题反馈到公司后，公司依据生产日期，通过生产日期可查至生产工序和操作者及供方等。
体系运行以来追溯活动：未发生。
查各类标识，做到清楚、合理，符合要求。
未发现标识不当而造成混淆的情况。
	N

	顾客或外部供方的财产
	Q8.5.3
	经查：公司质量手册8.5.3章节，规定了顾客或外部供方财产的管理要求，经与部门领导沟通，部门领导对顾客或外部供方财产管理要求理解正确。
经查证，公司质量体系运行以来经手的顾客或外部供方财产有顾客提供的物业管理服务技术要求，部门主管人员建立了“顾客财产登记表”。
根据部门领导接收，体系运行以来，没有发生顾客财产丢失、损坏情况。
	符合

	产品防护
	Q8.5.4
	提供的《质量手册》中明确标识了搬运，贮存，包装，防护等方面的控制要求。
1．标识：标识采用标签，标牌，区域，检验状态等形式控制。
车间远程标识基本齐全，采用生产任务单，可追溯，操作工，检验员，控制基本有效。
2．搬运：使用人工搬运等。
3．包装：木箱包装。                             
4．贮存：仓库通风、采光、照明设施良好，防潮，车间正在使用的原料及半成品按区域堆放、分区、分类存放，基本适宜。
5．防护：在运输过程中用帆布篷进行覆盖，防止雨淋。
成品单独存放区域，入库时凭入库单入库，做好相应状态标识；出库时凭发货单进行出库，及时销账，做到帐、卡、物相符。
	符合

	变更控制
	Q8.5.6

	对于生产过程的规格、数量、交付期更改，公司规定通过《生产任务单》的形式重新下达。生产过程的更改指令，若涉及到交付时间更改，均有对应的合同更改评审记录，本部门再次通过《生产任务单》下达。更改的生产指令由本部门负责人签发。
目前无生产过程工艺的更改。
	符合


	
说明：不符合标注N
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   编号: JL-8.5.1-003

		特殊过程名称：  焊接过程



		确认类别：■首次确认    □再确认

		再确认原因： □周期例行确认     □异常追加确认



		确认主持人：丁宏春

		确认时间：2022.1.12 

		确认地点： 生产部



		

		确认内容：


1）有无作业指导书。                                         ■有       □无


2）设备、工装是否通过验收检定。                             ■通过     □没通过


3）是否规定并实施对设备、工装的保养和检查。                 ■是       □否


4）特殊过程的员工是否持证上岗。                             ■是       □否


5）现场观察、小样试验结果是否合格。                         ■合格     □不合格

6）是否对过程参数进行监视并保持记录。                       ■是       □否


7）其他（如有可将相关内容附在此报告后）。



		过程业绩评价

		评价内容：


1）近期有无发生与本过程相关的重大顾客投诉或退货？           □有       ■无


2）近期与本过程可能有关的返工返修情况？                     ■正常     □异常


3）近期有无与本工程有关的重大过程因素变更（人机料法环）？   □有       ■无


4）其他（如有可将相关内容附在此报告后）。






		确认结论：


· 过程能力满足要求。


· 过程能力不满足要求。


· 其他。

		应采取措施：






		确认参加人会签：


李海清、陈伟东、袁海峰

		批准人签名/日期：


丁宏春2022.1.12
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