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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：马心圆   陪同人员：马心田
	判定

	
	
	审核员：周文廷          审核时间：2023.3.13-14
	

	
	
	审核条款：
[bookmark: _GoBack]QEO:5.3/6.2
Q:7.1.3/7.1.4/7.1.5/8.1/8.3/8.5.1/8.5.2/8.5.4/8.5.6/8.6/8.7   
EO6.1.2/8.1/8.2
	

	组织的岗位、职责和权限
	QEO:5.3 
	部门负责人：马心圆
查企业提供的资料见《岗位任职要求》中，规定了公司各个岗位的主要职责和相关要求。生技部的主要职责有：
在生产过程中，协调、支持相关部门贯彻质量方针和质量目标的有效运行，向客户提供合格的产品。
正确贯彻国家有关质量技术标准、技术政策，为产品生产提供有效的技术文件和有关工艺规程、检验标准等。
执行本公司有关质量工作的规定，协助有关质量部门做好质量管理工作，对生产过程加以控制，保持生产正常运行。
负责本公司的设备管理及产品标识和可追溯性的归口管理工作，引进产品新技术，产品更新和产品技术攻关，并组织实施。
负责做好成品搬运，贮存防护和交付发运工作。
与负责人沟通，生技部经理明确其基本职责和权限。
	Y

	质量、环境与职业健康安全目标
	QEO:6.2
	涉及生产部的质量、环境与职业健康安全管理目标及完成情况：   
质量目标	                                           考核情况（2022年4季度）
作业人员持证上岗率100%		                              100%
	生产计划准时完成率≥99%		                              100%
	一次交付合格率100%		                                  100%
	生产设备完好率≥99%		                                100%
	监视和测量设备定期校验率≥95%		                      100%
	不合格品评审率100%		                                100%
环境目标、指标	
消防器材完好率100%，火灾发生率为“0”		                0
	固体废弃物统一处理率达100%，		                      100%
	噪声、废气合规排放	                                    100%
	环保设备完好率100%		                                100%
职业健康安全目标	
对生产过程有效控制，重大生产安全人身及责任事故为0		  0
	劳保用品佩戴率95%		                                 100%
	触电事故发生率0		                                     0
	应急演练实施率100%		                                 100%
	火灾事故发生率为0		                                  0
抽查目标考核情况，已经达成目标,考核人:解晶，考核时间：2023.1.9。
	Y

	基础设施
	7.1.3
	基础设施：企业租赁河北京华通电信器材有限公司车间一处，面积约4000平米，办公主要设施：电脑、电话、一体机等，满足办公需求；
主要生产设备：冲床、电焊机、切割机、折弯机、塑料挤出机、注塑机、绞线机、压力机等，可以满足生产需要。设备精度保证，维修及时，有设备日常保养记录 
设备的保养：
查《设备年度保养计划》规定保养的计划时间。
查《设备检修记录》保养的内容、时间、检修人员，按计划完成。
查特种设备鉴定或检测，企业配备5吨天车一部，且经过检测，见扫描件
	

	运行环境
	7.1.4
	●运行环境：
企业租赁河北京华通电信器材有限公司车间一处，面积约4000平米， 
车间环境：设备按生产工艺摆放，通道宽敞，电焊机等设备均配备环保设施，车间通风良好， 
满足需求。
	

	监视和测量资源
	7.1.5
	建立有《监视和测量设备台帐》监视测量仪器有：游标卡尺、千分尺、钢直尺、钢角尺等，满足检验需求。
没有用于监测的计算机软件。
 查监视测量器具校准情况， 
抽检测设备按要求检定的校准记录
该公司生技部负责监视和测量设备的管理。
使用过程中没有发生检测设备偏离校准状态现象。
	

	运行的策划和控制

	Q 8.1
	目前组织提供的产品和服务为：电力铁附件、电力金具、井圈、井盖、标志牌、钢绞线、塑料管材的生产及线路辅助材料、螺栓、通信抱杆、变压器、绝缘子、钢管、配电箱的销售。
一、产品和服务的要求：	
1、顾客的合同要求：依据客户要求确定产品的数量、规格、型号、交期等
2、产品标准要求：
顾客技术要求、
GB/T35695-2017架空输电线路涉鸟故障防治技术导则	
GB2894-2008安全标志及其使用导则 
YD/T206.27-1997《抱箍》
YD/T206.7-1997《单槽夹》
YD/T206.21-1997《电缆挂钩》
YD/T841-2016《地下通信管道用塑料管》
GB/T23858-2009《检查井盖》
GB/T21835-2008《焊接钢管尺寸及单位长度重量》
YB/T5004-2012《镀锌钢绞线》商品经营服务质量管理规范	GB/T 16868-2009
。。。。。。
二、过程及产品接收准则：
1、工艺流程
2、编制了工艺流程
电力铁附件、电力金具：下料—冲压—表面处理（外包）—装配—成品
井圈、井盖：称重备料—搅拌—（骨架焊接）—压制成型—出模—成品
标志牌：下料—贴膜/印刷—成品
塑料管材：配料—搅拌—加热—挤出成型—牵引—切割—成品
钢绞线：打盘—绞合—成型—成品
销售流程：业务洽谈—签订合同—组织货源—产品交付—结算，
2、接收准则：原料验收标准、成品检验标准、客户要求、参考行业、国家标准等。
3、特殊过程：焊接过程和销售过程，进行了定期确认。
三、确定资源需求：
配备了生产所需的主要设备有：冲床、电焊机、切割机、折弯机、塑料挤出机、注塑机、绞线机、压力机等，可以满足生产需要。 
配备了生产所需的主要计量器具：游标卡尺、千分尺、钢卷尺等
四、实施过程控制：
策划了各过程的管理文件：图纸、工艺作业指导书、设备操作规范、组装作业指导书、检验规范等有关文件。
五、根据企业体系运行控制的要求策划了成文信息要求，有进货检验记录、工序记录、出厂检验报告、销售服务质量检查表、业务人员考核表等。用于保持、保留有关质量体系运行要求的成文信息。
策划的输出适合于组织的运行，暂无变更，对于镀锌外包过程按照采购控制程序的要求进行管理控制。

	Y

	产品和服务的设计和开发
	Q8.3
	公司的产品按照顾客技术要求、行业和国家标准、传统加工工艺加工及销售，企业不承担设计和开发责任，因此ISO9001：2015标准“8.3产品和服务的设计和开发”不适用于本公司质量管理体系，这个条款的不适用不影响组织确保产品和服务合格以及增强顾客满意的能力或责任。
	Y

	生产和服务提供的控制
	8.5.1
	●公司对产品生产和服务提供过程进行了策划，对人、机、料、法、环诸因素进行了较好的控制，生产过程部门严格按策划的作业流程予以控制。其主要任务收集相关产品信息来提高生产能力，满足客户需求，从市场占有率、品牌形象、经营理念等进行策划控制。 
●询问车间负责人对生产计划较清楚。生技部负责人负责协调生产的各项事宜。产品检验完成后生技部负责人记录产品数量，通知办公室发货。
--查生产计划：根据订单编制生产计划， 
根据订货要求，生产技术部下达生产计划，包括产品名称、规格型号、数量、下达时间、要求完成时间
提供生产任务单：2023.3.8
记录有产品名称、数量、交货期等内容，
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●产品和服务的要求：按照客户提供的生产图纸、技术资料进行生产，加工过程中参考：
GB/T35695-2017架空输电线路涉鸟故障防治技术导则	
GB2894-2008安全标志及其使用导则 
YD/T206.27-1997《抱箍》
YD/T206.7-1997《单槽夹》
YD/T206.21-1997《电缆挂钩》
YD/T841-2016《地下通信管道用塑料管》
GB/T23858-2009《检查井盖》
GB/T21835-2008《焊接钢管尺寸及单位长度重量》
YB/T5004-2012《镀锌钢绞线》商品经营服务质量管理规范	GB/T 16868-2009
。。。。。。
等相关标准
●配备资源
1、主要生产设备有：冲床、电焊机、切割机、折弯机、塑料挤出机、注塑机、绞线机、压力机等，可以满足生产需要。 
2、《管理手册》中规定了生产过程受控条件。得到图纸、操作规程操作，特殊过程使用作业指导书。
3、获得和使用适宜的监视和测量资源：提供的主要监视和测量设备有：电子磅、游标卡尺、千分尺、卷尺等。现场审核提供了计量器具台帐，从数量、品种上能够满足产品检查需要。
4、人力资源：
配备胜任的人员，包括所需求的资格：初中以上学历；视力良好；经过培训、考核合格后上岗。；
查特种人员资格证：
马蒙蒙 马善宇    焊工   
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操作人员均具有5年以上本行业工作经历，人员能力符合要求

5、环境： 设备按生产工序摆放，光线充足，通风良好，焊接设备配备焊烟排放装置，运行环境尚可
●生产过程控制：
——铁附件（U型抱箍）生产控制记录：
1）冲压工序，使用设备：开式可倾压力机，操作工2人，质量要求：符合图纸，按照设备操作规程，过程检验项目：尺寸、孔距等内容，检验：马心圆，生产日期：2023.2.23
2）热镀锌：外包，2023年2月28日完成，检验 ：王超宁
 3）包装：2023.2.30，操作：何复正、马立杰
——查标志牌生产记录：批次：2023.3.6；型号： 多种
1）产品工艺：原材料检验-加工（裁板）-反光膜标识/标志-包装
2）操作人及时间：马心田、王顺利2023.3.6
3）检验人及时间。马某  2023.3.8
--查线缆夹具的生产：2023.3.1至2023.3.6
1）剪板：剪板机；450*650+-2mm
2）冲压：冲压机；按图纸要求进行冲孔
3）折边：折边机；按图纸进行折边
4）焊接：马善宇   有焊工证  点焊   焊接过程要求无漏焊、虚焊
5）表面处理：喷涂外包
6）组装：按图纸组装。
--钢绞线：该产品主要是胶丝、稳定处理，工序简单
查2023.3.1生产记录，规格1*7*5
1）打盘—绞合—成型—成品
2）捻股：操作人及时间：马某、齐某2023.3.1
3）成型：马某
4）检验人及时间。马心圆  2023.3.1
——查塑料管（7孔管108-Φ32 -2.7）生产记录：批次：2023.2.23
1）产品工艺：配料—搅拌—加热—挤出成型—牵引—切割—成品
2）配料：高密度聚乙烯、母料   母料不超过5%  
3）搅拌加色母料，搅拌均匀即可
4)上料，设备提前预热1区165、二区175、三区170，温度到达时开机
5)挤出：速度：800转/分钟    温度在1-3区温度上+-5度
6)切割：6米
—— 井圈井盖：熔融挤出过程、注塑过程、压制成型过程主要是现场控制工艺参数。
现场查看注塑过程工艺参数记录表，记录了时间、各区温度、注塑压力等； 
另抽其他电力附件、电力金具、标识牌等产品其他日期的生产过程控制情况，均有相关记录，过程控制符合要求
●识别的需确认的过程为焊接、挤出、注塑工序，制定了“特殊过程评审和批准准则”，并对人员、设备及有关装置、方法程序等进行了能力认定。5）配备胜任的人员，包括所需求的资格：初中以上学历；视力良好；经过培训、考核合格后上岗。；
6）若输出结果不能由后续的监视或测量加以验证，应对生产和服务提供过程实现策划结果的能力进行确认，并定期再确认：经确认，将其中焊接/挤出/压制成型为特殊过程进行控制。
抽过程确认记录
A、焊接：人员能力焊工齐哲，具有承压焊特种设备能力，查作业指导书，普通焊接具有作业指导书，特种焊接按焊接工艺评定所述工艺作业。
B、挤出：查2023年1月10日挤出操作工马心田培训记录， 进行了现场操作培训，同时对1月10日的挤出工序作业指导书进行了讲解培训，均达到培训要求。查8月1日挤出工序作业指导书，相关内容符合要求。
C、注塑成型：该工序员工进行了培训，同时具有作业指导书。
2023年1月13日公司对焊接、注塑、挤出过程进行了确认。
查“过程确认记录”，从操作人员能力、生产设备能力、工艺参数等方面进行了确认。 确认结论：可以保证产品质量。确认人：马心圆 
●制定了作业指导书、设备操作规范、检验规范，以防止人为错误。
●在生产过程中主要由检验员进行检验，合格后才能转序，不合格品返工或报废处置，产品经最终检验合格后放行交付，售后针对顾客提出的产品质量问题采取退货处理的方式进行处理，确保顾客满意。
现场巡视：
工序操作主要是下料、加工、组装过程，控制方法较为简单：
冲压工序：张师傅正在使用冲床为抱箍（铁附件）压弯成型，有图纸，压制成半圆型，操作符合要求。
裁断工序：马师傅正在使用切割机裁断拉线保护套，有图纸、误差不超过1mm，操作符合要求。
焊接工序：马善宇正在焊接拉线棒（铁附件）弯头和棒体结合部，要求电流50A、2.0焊丝、无虚焊、无漏焊、无焊穿，现场观察实际操作符合要求，有电焊工资格证。
现场过观察以上工序操作均符合操作文件要求。 
查到：生产工序记录表，对生产过程各工序进行了检查，具体参见Q8.6审核记录。
组织生产过程的控制符合标准规定的要求。
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车间设备                     抱箍半成品               员工正在检验           钢绞线设备
组织生产过程的控制符合标准规定的要求。
	Y

	标识和可追溯性
	8.5.2
	查看库房:产品标识：原料采用“物料标识卡”进行标识，卡上注明“名称”“进厂日期”“规格”“数量”等内容。
材料外包装袋上加贴标志，检验合格证.
状态标识：合格 不合格 原料 半成品 成品
查原料库，库房划分了不同材料区，分区明显，各种物料摆放整齐，标识清晰。
查产品标志、使用说明等相关内容：成品表面印有产品名称、规格型号、生产日期、批号等标识.
追溯性：根据产品标签——生产日期、批号——员工编号——个人，可满足追溯要求。
	

	产品防护
	8.5.4
	该公司产品无特殊防护要求，主要防护要求为防潮和防磕碰，产品在搬运过程中采取机械和人工搬运，避免磕碰。成品一般用编织袋和纸箱包装，码放整齐，分门别类存放于成品库内。
贮存环境：贮存材料、成品的仓库清洁，干燥，防护措施得当，满足要求。有专门的库管员进行保管，出入库登记手续齐全，管理比较规范。
有消防器材——灭火器，能够有效的对产品进行防护措施。
	

	变更的控制
	8.5.6
	查变更的控制：
经与生技部部门沟通，销售合同评审后，按合同要求进行组装并交付，如发现标的物与顾客要求不一致的，与客户商量，重新签订合同，交货期延期的，与顾客商量，得到顾客确认后，再及时发货，并对延期的原因进行分析，避免下次再发生，经了解，目前没有发生对生产和服务提供的更改的情况。
	

	产品和服务的放行
	8.6
	经查，编制了《产品和服务的放行控制程序》HBTF-PD19、《生产和服务过程控制程序	》HBTF-PD12、《工艺规程》、《成品检验规程》规定了原材料、半成品、成品的具体检验方式。检验主要依据顾客要求和行业标准等。
产品：线路铁附件、电力金具、 标识标牌、 钢绞线的生产。
采购的主要物质/服务：钢板、带钢、钢管、钢筋、 标准件
物流外包：外包方：四方物流   目前外包方服务态度良好，至今未出现货物短缺或客户投诉情况。
1）原材料
查“采购产品检验记录”，包括产品名称、规格型号、供方、进厂时间、采购数量、抽样数量、检验项目、检验标准、检验结论、检验员、检验日期等内容。
--抽取：产品名称：带钢  规格：585*3.0    进货日期：2023.2.20
供货单位：唐山东海钢铁                进货数量：60T   
检验项目：外观：平整度；规格；材质单；数量
检验员：马心圆  日期：2023.2.20  检验结论：合格。
--产品名称：镀锌（外包） 产品：铁件   数量：5T 
检验项目：外观：平整、均匀等  数量等
供货单位：任丘市创达通讯器材有限公司。进货日期：2023.3.6
检验员：马心圆  日期：2023.3.6   检验结论合格。
--抽取：产品名称：聚乙烯  规格：PE100  进货日期：2019.8.16
供货单位：科伦锦泰                    进货数量：5T   
检验项目：外观：规格；材质单；数量
检验员：王超宁  日期：2019.8.16   检验结论：合格。
另查其他部件部件和材料的验证记录8份，包括供方、进货时间、抽样量、检验指标、合格证明等内容，记录填写清晰完整，符合要求。
无在供方现场进行检验的情况。
2）生产过程 检验见8.5.1
3）成品检验，执行标准：按合同要求和相关标准要求编制的产品检验规程进行出厂检验。
 ——查2019.9.5钢绞线检验情况：规格：1*7*2.2mm，6米，自检项目包括：尺寸（钢丝直径）、外观（镀锌表面均匀、连续、平滑）等项目，检验员：马心圆， 结论：合格
 ——查2022.10.5挂钩出厂检验情况：规格：35#，500个，自检项目包括：尺寸（钢丝直径）、外观（镀锌表面均匀、连续、平滑）等项目，检验员：马心圆， 结论：合格
——产品名称：铁附件（U型抱箍）
规格型号：Φ118*210mm/Q235B
检验日期：2022.12.13
检验标准：客户图纸、客户要求、GB/T2694-2018、GB/T700-2006、GB/T702-2017
检验人员：王超宁
检验结论：符合标准要求
——产品名称：变压器台架
--规格型号：Ⅰ14a-3000mm/Q235B
--检验日期：2023.2.13
--检验标准：客户图纸、客户要求、GB/T2694-2018、GB/T700-2006、GB/T706-2016
检验人员：王超宁
检验结论：符合标准要求
抽吊线抱箍、拉线地锚、镀锌穿钉、夹板等检验记录，符合要求。
另提供NB:W2019-T425（成套抱箍）、NB:W2019-T420（横担） 、NB:W2019-T426（杆顶支架）、NB:W2019-T422（拉线棒）、NB:W2019-T421（双头螺栓）检验报告，详细内容不再累述。
抽镀锌钢绞线、PVC塑料硬管、镀锌铁线、光缆交接箱、拉线地锚等产品出厂检验报告，均符合要求
公司提供了第三方检验报告，详见扫描件
现场观察产品状态标识明确。
现场审核观察询问，检验员回答与操作皆符合规定要求。
暂无授权人员批准或顾客批准放行产品和交付服务的情况。
	























N

	不合格输出的控制
	8.7 
	编制不合格品控制程序，明确不合格品发生时的处置权限。
在采购时发现不合格退货处理，生产过程和出厂检验发现的不合格在的“不良品统计”中记录结果，塑料管材、井圈井盖、直接报废；机加工类，返修经检验合格后方可放行。产品交付后发现的不合格品报废处置。
对不合格品统计；制定纠正预防措施。
抽查2023.2.16不符合处理记录，有不符合事实描述，原因分析，纠正措施、批准人等，能够按照不符合控制程序要求执行。
	Y

	环境因素、危险源辨识
	EO
6.1.2

	提供了《环境因素识别与评价控制程序》HBTF-PD03、《危险源识别及风险评价控制程序 》HBTF-PD04对环境因素、危险源的识别、评价结果、控制手段等做出了规定。
在办公室组织下开展了环境因素、危险源辨识工作并评价出重大环境因素和重大职业健康安全风险。
提供《环境因素评价记录表》，按产品、活动、服务等过程进行了环境因素的识别，涉及车间，生产技术部涉及的环境因素包括办公过程的能源消耗、固废、车间下脚料废弃、意外火灾、设备噪声、划伤、砸伤等。
评价处重要环境因素： 固体废弃物废弃、潜在火灾的发生、原材料消耗、设备运转产生噪声。评价基本准确。
提供《职业健康安全危险源识别与评价表》，按照作业活动、区域进行了识别，涉及生产区域、库房，生产技术部涉及的危险源包括：
设备漏电	触电、局部火灾
误操作	   机械伤害
设备漏电	触电、局部火灾
堆放散落	砸伤
误操作	机械伤害
高温中暑	高温中暑
作业工具使用不当	伤手、机械伤害
。。。。。，评价基本全面。
不可接受风险为触电、物体打击、噪声伤害、机械伤害，评价基本准确。
	

	运行控制
	EO 8.1
	公司策划了环境安全管理相关程序文件和管理制度《环境和职业健康安全运行控制程序》HBTF-PD14、《应急准备与响控制程序》HBTF-PD16、《环境保护管理制度》、《环保设备运行管理制度》、《车间安全生产管理制度》、《应急预案》等。根据运行的性质，识别出了风险和机遇、重要环境因素及危险源并制定了控制措施。制定环境/职业健康安全目标与管理方案，对重要环境因素和不可接受风险的辨识与控制措施进行了策划。
1、废水管控
生产过程中无废水产生，生活污水经化粪池处理，定期清掏。
2、废气管控
公司主要进行的是产品加工和组装，焊接过程有轻微废气排放，使用焊烟净化器处理。
3、噪声管控
机加工过程有轻微噪声排放。
4、固废管控
生产过程中主要为机加工和组装时产生废边角余料、废包装。生产部将以上废弃物放置固定位置，积攒一定量后出售有处理能力的单位回收再利用，暂未处理。无危废。
能源资源管控
生产过程注意节水、节电，人走关闭设备和照明开关，未发现有漏水和浪费电能的现象。
6、产品周期的环境管控
公司生产已考虑了产品的环保性（包括其包装），生产过程中，严格按照环保等管理制度实施，控制好辅助材料的计量，避免浪费，生命周期终了时废旧钢材还可以回收利用。
7、潜在火灾管控
公司生产场所配有灭火器，状态有效。
[image: ]








8、安全防护
公司给员工发放手套、口罩等劳保用品，见办公室审核记录。
9、能提供防止员工意外伤害加重的急救药品如创可贴等。
为主要长期员工上社保和工伤保险，查见了2022年8月份交费证明。
员工饮用水为纯净水，干净卫生。
现场进一步观察运行情况：
 加工过程无废水排放。
加工过程无废气排放，焊接组装过程有轻微废气排放，使用焊烟净化器处理，员工戴护目镜。
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机加工过程冲压设备有间歇性噪声产生，通过减震措施和加强设备的润滑保养噪声不大，车间内对面说话清晰可听，通过厂房衰减对周边环境无影响。 
加工组装时有少量边角料产品，已集中堆积在固废存放处，未见危废。
加工组装使用电动工具时先检查线路有无破损漏电情况再使用，所用零部件的废包装物集中堆积在固废存放处。
员工能按照要求戴口罩和防护手套，无吸烟现象。
检验员到现场检验时穿戴劳保用品，遵守公司的各项环境和职业健康与安全管理制度。
检验时注意不碰伤、压伤、不烫伤。
试验样品回用，不排放，检验时发现的废品由生产部统一处理。
车间无乱拉扯电线的情况发生，地面较干净整洁，未发现安全隐患，配备的灭火器状态良好。
生产部运行控制基本符合策划要求。
	Y

	应急准备和相应
	
EO 8.2

	制定了《应急准备和响应控制程序》，确定并编制了火灾、触电、机械伤害的应急预案，包含事件发生时的处理步骤、事件处理职责分工及事后分析等要求。具有可操作性。
生产部于2022年10月16日参加了火灾应急预案演练。
生产部于2022年10月13日参加了机械伤害应急预案演练。
生产部于2022年10月11日参加了触电应急预案演练。
应急设施配置：生产部办公场所和车间配备了灭火器等消防设施，均在有效期内，状态良好。
自体系运行以来尚未发生紧急情况。
	Y



说明：不符合标注N
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