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	审核条款：审核条款：Q:5.3/6.2/8.1/8.5.1/8.5.2/8.5.4/8.5.6
1、部门职能分配、目标实现；
2、产品实现策划过程；
*产品生产实现策划过程中对质量风险的考虑，包括对产品生产、采购准则、技术要求、产品检验标准、 交付及交付后等内容的考虑； 
3、生产运行过程；
车间巡视审核（远程视频查看）： 
1、通过车间现场巡视验证生产过程风险控制的充分、有效性；
2、车间生产过程的运行控制；
*含：重点关注关键工序作业现场； 
*现场抽样验证质量风险岗位的能力、设施、知识、环境等资源保障的有效性以及现场运行控制的有效性； 
*关注制程中的产品标识和可追溯、产品防护等要求在车间现场的落实情况；

	

	部门职能分配、目标实现；
	5.3、6.2
	部门负责人陈陆军介绍，本部门岗位配置：经理1人，其余均为工人；
班次：一班
----查阅“职务说明书”文件，本部门主要负责管理的过程包括：
1、对上级负责，并服从上级安排。
2、负责日常生产的安排，调动管理工作。
3、制定对产品安全质量有影响的管理、生产、技术、检验等文件，负责执行ISO体系认证标准，有效控制最终产品的质量。
4、对生产过程中的产品质量负责，使生产始终保持受控状态。
5、有责任对下属员工进行培训和考核。
等等...
——经过与部门负责人沟通，其表述与文件规定基本一致，符合要求。

----提供了部门的分解目标，实施了月度统计，具体为：
生产计划及时下达率	100%	生产部	100%	100%	100%
2021年4月至2022年3月目标均已完成。
           
——年度保持基本符合。
	Y

	产品生产实现策划过程：
	8.1
	1、 产品执行标准：公司主要为汽车轮彀单元、轴承内外圈的来料加工作业和交付，其产品验收标准以客提供的技术图纸要求为准；同时参照国家和行业的通用机加工技术标准要求——JBT 10238-2001 汽车轮毂轴承单元、 GB/T 1184-1996   形状和位置公差 未注公差（塑料件、金属切削加工件及其他零、部件）执行。
2、策划的工艺流程；生产：签订合同-采购原材料-金属加工制造（车、钻、加工中心）-检验-入库；销售：客户接洽－－签订合同－－销售服务－－验收交付。
3、策划编制了相关检验及操作作业文件：机加工安全操作规程、机械加工检验规程、进料检验指示、机械加工检验标准，经技术专家确认，其文件内容基本适宜有效。
4、策划制订了相应的检验记录有：进货检验记录、机加工过程检验记录、机加工成品检验记录等。
5、识别确认的过程：核查其均为一般机加工，无焊接等特殊过程。
6、策划配置有数控车床32台、钻床2台、加工中心4台等生产设备以及游标卡尺、轴承检测仪……等检测设备。
7、管理、质检等关键岗位行业经验丰富，普通员工进行过职业培训。
——经技术专家确认，上述策划的文件内容基本适宜，符合公司现行产品工艺要求。
	Y

	生产运行过程

现场巡查
	8.5.1/8.5.2/8.5.4/8.5.6

	1、部门负责人介绍，公司唯一业务是为襄阳新火炬集团有限公司进行轴承内外圈、汽车轮彀单元的来料加工，产品加工工艺简单，均为一般机加工交付作业，具体为：
签订合同-采购原材料-金属加工制造（车、钻、加工中心）-检验-入库。
核查其出示有机加工安全操作规程、机械加工检验规程、进料检验指示、机械加工检验标准……等工艺文件，均签署齐全。
2、抽查2022.1月“生产通知单”：
序号	产品名称	型号规格	单位	计划数量	计划日期	 备   注
1	轴承外圈	DAC-103A/01	      件	36000	1月30 	每天交1200件 
2	轴承内圈	DAC-103A/02	      件	48000	1月30	每天交2300件
3 	汽车轮毂单元 	G3-356/03	   件 	81000	1月30 	每天交3000件 
4 汽车轮毂单元	G2-264/01	   件	5000	1月30	每天1000件
——信息齐全，编制：陈
另抽2021.10.“生产通知单”：2021.7.“生产通知单”：
排产产品有：轴承外圈、轴承内圈、汽车轮毂单元等
——信息齐全
——上述生产信息均记录齐全，基本满足现场生产需求。
3、生产记录具体抽样：
出示有：“机加工过程检验记录”，抽查其显示有：
轴承外圈
序号	项   目	技术要求	实测情况	检验结论
1	车外径	￠74.4 (0～+0.08)	￠74.44	合格
2	 车端面	 无凹陷	平整	合格
3	车内径 	￠67.4 (0～-0.08) 	￠67.38	合格
4	车内直台	 ￠60.8±0.1	 ￠60.8	合格
5	车沟道	 R5.74(0+0.06)	样板合格	合格
6	 2序外径	￠74.4 (0～+0.08)	￠74.44	合格
7	2序内径	￠67.4 (0～-0.08)	￠67.36	合格
8	车沟道	 R5.74(0+0.06)	样板合格	合格
9	高度	40.3 (0～+0.08)	40.32	    合格
10	 倒角去毛刺	  无毛刺 	   无毛刺	 合格 
操作员：皮春爱    检验员：张勤平；2022.3.29.
另抽2022.2.23.和20212.23.轴承外圈“机加工过程检验记录”，信息明确。

轴承内圈
序号	项   目	技术要求	实测情况	检验结论
1	 车大端面	 无凹陷	平整	          合格
2	车内径 	￠29.7 ±0.04	￠29.7	      合格
3	端面台直径 	 ￠42±0.2	 ￠42.08	合格
4	车小端面（高度） 	 17.85（0--+0.08）	17.87	合格
5	车沟道 	R6.39(0--+0.06)	样板合格	合格
6	 小端内倒角	R2.0 	样板合格	    合格
7 	 倒角去毛刺	无毛刺 	无毛刺	       合格 
操作员：宋坤   检验员：张勤平；2022.3.27.
另抽2022.2.27.和2022.1.30.轴承内圈“机加工过程检验记录”，信息明确。

[bookmark: OLE_LINK2]汽车轮毂单元
序号	项   目	技术要求	   实测情况	        检验结论
1	1序车大外径	￠129.7（0+0.1）	￠129.8mm	 合格
2	1序车小外径	￠65.7（0+0.1）	￠65.78mm 	 合格
3	车内径	￠58.5（0-0.1）	￠58.4mm	        合格
4	2序车内径	￠59（0-0.1） 	￠58.98mm	        合格
5	2序车外孔	￠78（0+0.1）	￠78.06mm	        合格
6	车内直台	￠50.3（0-0.1）	￠50.2mm	     合格
7	车高度	55.3±0.1 	55.32mm	                   合格
8	车沟道	15.821±0.05	样板 	                合格
操作员：李永   检验员：张勤平；2022.3.25.
另抽2022.2.25.和2022.1.29.汽车轮毂单元“机加工过程检验记录”，信息明确。
——经技术专家确认，记录基本规范，基本满足要求。
4、过程确认：核查其均为一般机加工，无焊接等特殊过程。 
5、产品标识：采用标签、记录等方式对产品状态进行标识；分合格、不合格、待检，并划定相应存放架。
查：在生产现场边有零部件产品的状态标识,有完成品架、返工品架、不合格品架等标识, 半成品及成品有标签。
6、产品防护：远程视频现场观察，产品没有特殊包装要求，加工后产品放在托盘及周转筐内，运输时有遮盖帆布等防护措施，现场转运有料箱，以手动液压拖车进行转运。 
——经技术专家确认，产品防护基本符合行业要求。
7、变更及控制情况：负责人说明体系运行建立以来，生产至今无更改情况发生。
8、现场巡查：通过现场观察，现场观察其分有数控机加、加工中心等机台作业区，各区域标识基本具备，车间照明充分，地面水泥硬化，通风情况良好，满足同行业通用要求。现场设备安全操作规程明确，其设备状态良好，消防设施齐全。
现场工序抽样：型号A-G3-599/03
时间    分类        工序   外径    挡边    内孔   盘        
9：15    首件       精车  +4/+5   -2/-3    合格   -17/-18
1：35    中件             +4/+5   -2/-3    合格   -16/-18
操作员：马明义  
现场生产记录齐全，机台当班点检正常。
——经技术专家确认，现场工艺控制满足要求。
[bookmark: _GoBack]问题点：远程视频现场观察，车间开工率不足2/3；负责人表述因疫情原因上游订单减少，但未对因疫情原因导致的生产影响进行风险和机遇的识别与控制。——以口头沟通。
——上述远程现场核查，控制基本满足要求。 
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